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ONSOZ

Yalin felsefenin uygulanmaya baslanmasi sirasinda bilgi yonetimi ilkelerinin goz
oniinde bulundurulmasinin faydali olacagi diisiincesiyle baslayan bu ¢alismada
oncelikle, yalin tiretim sistemi ilkeleri ve bilgi yonetiminin birlikte uygulanmasi ile
sistem performansini siirekli iyilestiren bir model tasarlanmasi kararlastirilmistir.
Tasarim ig¢in son zamanlarda literatiirde olduk¢a ilgi uyandiran Aksiyomlarla
Tasarim yonteminin kullanilmasi diistiniilmiistiir. Calismada tasarlanan aksiyomlarla
tasarim modelini destekleyecek sekilde, gerekli algoritma ve araglar sunulmustur. Bu
calisma ile literatiirde, yalin iiretim ve bilgi yonetiminin birlikte uygulanabilecegi
sistemlerin tasarimi ile ilgili boglugun doldurulmasi hedeflenmistir.

Oncelikle doktora calismamin tiim evrelerinde yapict destegini ve kiymetli
birikimlerini esirgemeyerek bana her zaman yol gdsteren degerli hocam Prof. Dr. M.
Biilent Durmusoglu basta olmak {iizere, tez ¢calismamin belirlenmesinde bana 1s1k
tutan diislince ve Onerileriyle her zaman destegini esirgemeyen degerli hocam Prof.
Dr. Murat Dingmen’e ve calismamin degerlendirilmesi ve izlenmesi sirasinda
zamanini ayirarak destegini esirgemeyen degerli hocam Prof. Dr. Giines
Gengyillmaz’a en icten dileklerimle tesekkiirlerimi sunarim. Tiim bu ¢alismalarim
sirasinda sagladiklart maddi destek nedeniyle TUBITAK Bilim Insan1 Destekleme
Daire Bagkanligi’na en igten tesekkiirlerimi sunarim. Ayrica Mobilya fabrikasi
uygulama caligmalarim sirasinda destegini esirgemeyerek katki saglayan herkese
tesekkiirii bir borg bilirim.

Her zaman bana yol gosteren ve elimden tutan aileme yasamim boyunca minnettar
kalacagim. Bilginin en Onemli deger oldugunun anlasildigi bu cagda “Yalin
Doniistimde Bilgi Yonetim Sistemi” baglikli tez ¢alismamin iilkeme katma deger
saglamasi dileklerimle...

Eylil 2010 Goksu KAYA
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YALIN DONUSUMDE BIiLGI YONETIM SIiSTEMi

OZET

Diinyadaki teknolojik gelismeye paralel olarak artan rekabet ortaminda, iiretim
sistemlerinin  siirekli artan degisime cevap verecek sekilde tasarlanmasi
gerekmektedir. Yapilan caligmada amacglanan, iiretim sisteminin performansini
stirekli iyilestirmek amaciyla hem yalin {retim tekniklerinin hem de bilgi
yonetiminin birlikte uygulanacagi bir sistem tasarlamak ve uygulamaktir. Yalin
tiretim, Uretime yiik getiren israflardan arinmay1 hedef alan bir yaklagimdir. Bilgi
yonetimi, bilginin dogru yonlendirilmesi ile liretkenligin saglanmasi i¢in gereklidir.
Yalin doniisiimde bilgi yonetim sistemi tasarimu, literatiirde yeni bir ana baglik olarak
goriinmektedir. Uretim sisteminde, bilgiyi yonetmeden dnce israflar1 yok etmek veya
azaltmak gerekir. Gergek gelisme bu sekilde saglanir. Aksi takdirde israflari
otomatiklestirmis ve bilgisayarlastirmis olabiliriz. Bu sebeple oncelikli olarak tiim
sistemde yalin donilislimiin gergeklestirilmesine baslanmasinin ardindan, bilgi
yonetimi sistemi planlanmali ve uygulamaya alinmalidir.

Yalinlagmayr hedefleyen kuruluglar, gerekli bilgiyi yOnetmekle sistemin
devamliligini ve gelisimini saglayabileceklerdir. Bu amagla, tiim sistemde ve iiretim
stireclerinde  planlanan  diizenlemelerde, fonksiyonel ihtiyaclar ve tasarim
parametreleri arasindaki iliskilerin belirlendigi Aksiyomlarla Tasarim yaklasiminin
kullanilmast  kararlagtirnllmigtir. ~ Sistematik  tasarim  adimlarinda  sistemin
yalinlastirilmasi ve bilginin yonetilmesi ile tasarimdaki bilgi sahalariin olusturulup
tim sistemin modellenmesi planlanmistir. Aksiyomlarla tasarim modelinde, yalin
tiretim ilkeleri ve bilgi yonetimi altyapisinin bilesenleri ile bilgi siirecleri arasindaki
iligki matrisleri olusturulmaya calisilmistir.

Onerilen metodolojiye uygun olarak, hiicresel veya melez iiretim sistemi yerlesimi
perspektifi ile {liretim ortaminin diizenlenmesinde yalin diisiince esasli yatirim
planlama yaklagimi i¢in bir algoritma olusturulmustur. Yapilan calismanin deger
akisina odaklanmasi sebebiyle maliyet analizi i¢in temin silirelerinin maliyeti esas
alinmistir. Yalin diisiince esaslhi yatirim planlamasinda, alternatif makinalar arasinda
degerlendirme i¢in makinanin ekonomik Omriine bagli olarak bir duyarlilik analizi
calismast yapilmasi hedeflenmistir. Yalin diisiince esasli yatirim planlama
algoritmasina gore yeni makina alim karar1 verildigi zaman, karar faktorlerinin
belirlenmesi ile birlikte alternatif makinalar1 kendi aralarinda bu faktorlere gore
karsilastirarak en uygun makinanin secilmesinde, Analitik Hiyerarsi Siireci (AHP)
kullanilmasina karar verilmis ve bunun i¢in bir model diigiiniilm{istir.

Bu calismada yalin iiretim araglar1 kullanilarak gelistirilecek bir iiretim sisteminde
bilginin yonetimi ile bilgiye dayali bir performans gelistirme sisteminin kurulmasi
hedeflenmistir. Bu calismada tasarlanan bilgi yonetim modelinde genel bir dig
cergeve iginde isletme sermayesinin unsurlari yer almaktadir. Bu ¢alismadaki en
onemli yenilik “Yalin Sermaye” kavramidir. Yalin Sermaye kavrami ile kastedilen
yalin diisiince uygulamalar1 sonucunda israflardan kurtularak yeniden kazanilmis
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olan ve isletmenin ekonomik deger yaratmada kullanacagi kaynaklardan dogacak
firsat sermayesidir.

Uretimde &rtiilii sorunlarin kaynagini, nedenlerini ve ¢oziim yollarin arastirmak bizi
ortiilii bilgiye ulastiracaktir. Uretimin yalinlastirilmasinda kurulacak olan {iretim
hiicrelerinde ortiilii sorunlarin nedenlerini kolayca bulacak ortam yaratabilmenin 6n
kosulu, kesismeyen rotali bir plana dayali ¢alisan iiretim sistemi kurmaktir. Uretim
siireclerinde meydana gelen aksamalari, hatalar1 dolayisiyla ortiilii sorunun varligini
daha gortilebilir hale getirebilmek icin tek parca veya kiigiik partilerle parga akisinin
uygulanmasi, organizasyondaki calisanlar i¢in Ortiilii kalmis sorunlar sebebiyle
degerlendirilememis bilginin iiretimi ve yayilmasi i¢in ortam yaratir. Ortiilii bilginin
ac1a ¢ikmasi i¢in ortam yaratilmasinin bir diger yolu isgdren rotasyonudur. Isgoren
rotasyonu, Ortiilii sorunlarin ¢aliganlarca 6grenme periyodunda ortaya ¢ikarilmasini
saglar.

Uretim siirecindeki sorunlarin ortaya c¢ikarilmast hem sorunun kaynaginin
anlasilmast hem de ¢oziilmesi i¢in firsat saglar. Bu sebeple, “Andon sistemi”
kurulmasi ve buradan gelecek sorunlar icin kdk neden analizlerinin kullanilarak
¢Oziimiin arastirilmasiyla ortiilii bilgiye ulasilmasi planlanmistir. Uretimde kurulacak
Andon sisteminde akisin ne sekilde gerceklesecegi tasarlanan prosediirde
agiklanmustir.

Isletmede ortiilii bilgi yalmzca iiretim siireclerinde degil ayni zamanda iiretimi
destekleyen ofis siire¢lerinde de mevcuttur. Ofis ortamlarindaki en biiyiik sikinti,
¢ogu zaman yapilan igin goriinlir olmamasidir. Ofis ortamlarindaki ortiilii bilginin
ac1ga c¢ikarilmasi igin gorsel ydnetim uygulanmalidir. Isletmelerde ortiilii bilginin
ortaya cikarilmasinin yayginlastirilmasi tesvik prosediirleri ile saglanabilir. Bu
caligmada tasarlanan bilgi bilangosunun hazirlanmasi i¢in Oncelikle isletmenin
durumunun belirlenmesi  ve Olciimlenmesi gerekmektedir. Bilgi yonetimi
aktivitelerinin temelinde organizasyonel basari i¢in bilgi varligindan maksimum
faydayr saglamak hedeflenmektedir. Tasarlanilan degerlendirme matrisi, isletme
sermayesi gostergelerinin igletme birimleri bazinda durumlarint ve Oncelikli
gelistirme planlarin1 kapsamaktadir. Bu tasarim, uygulayicilar i¢in analiz ve karar
verme asamalarinda yonlendirici bir rehber olarak diisiiniilmiistiir. Calismada ayrica,
geri besleme mekanizmasi yol haritasi sunulmustur.

Uygulama calismasi, kurulus amacini 0-24 yas grubuna 6zel gen¢ odasi mobilya ve
aksesuarlar1 iiretmek olarak belirleyen bir fabrikada baslamistir. Uygulama
caligmasinda tiim sistem, tasarlanan model kullanilarak yeniden diizenlenmis, gerekli
analizler yapilarak makina yatirimlar1 yapilmis ve hiicreler kurulmustur. Bilgi
yonetimi ¢aligmalarina baglanmis ve Bilgi Bilangosu’ndan elde edilen veriler 1s181inda
sistem geri besleme mekanizmasi ile gelistirilmesi gereken gostergeler iizerine
iyilestirme caligmalar1 yapilmistir. Uygulama caligsmast ile tasarlanan modelin
uygunlugu test edilmistir.
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KNOWLEDGE MANAGEMENT SYSTEM AT LEAN CONVERSION

SUMMARY

In the increasingly competitive environment parallel to technological developments
in the world, production systems must be designed respond to continuously
increasing change. Aim of the study is to design and implement a system, applying
both lean manufacturing techniques and knowledge management for the purpose of
continuously improving performance of the production system. Lean manufacturing
is an approach aimed to eliminate wastes in production. Knowledge management is
necessary for ensuring productivity with directing the knowledge correctly. Design
of knowledge management system at lean conversion seems to be a new title in the
literature. In production system, wastes should be eliminated or reduced before
managing knowledge. Real progress is achieved in this way. Otherwise, wastes
might have been automated and computerized. For this reason, knowledge
management should be planned and implemented following the initially start of lean
conversion at the whole system.

Organizations targeting to be lean will be able to provide the continuity and
development of the system by managing the necessary information. For this purpose,
Axiomatic design approach, determining the relationship between functional
requirements and design parameters, has been agreed to use in the planned
arrangements in whole system and production processes. In systematic design stages,
modeling of the entire system by structuring of the knowledge field in design was
planned with creating lean system and managing information. In axiomatic design
model, relationship matrixes between the information processes has been tried to
construct with lean manufacturing principles and the components of knowledge
management infrastructure.

In accordance with the proposed methodology, an algorithm has been created for
lean thinking based investment planning approach at regulation of the production
environment with the perspective of cellular or hybrid manufacturing system layout.
Cost of lead time was based for cost analysis because of the proposed study is
focused on value stream. At lean thinking based investment planning, making a
sensitivity analysis depending on economic life of machine was aimed for
assessment between alternative machines. When a new machine investment decision
has been taken according to lean thinking based investment planning algorithm,
Analytical Hierarchy Process (AHP) was decided to use in the selection of the most
appropriate machine by the determination of decision factors and comparing the
alternative machines between themselves with respect to these factors, and for this, a
model was considered.

At this study, establishment of a performance development system, based on
knowledge at production system developed by using lean manufacturing tools, was
targeted with managing knowledge. In the knowledge management model designed
in this study, business capital elements are included in an overall outer frame. The
most important innovation in this study is the concept of “Lean Capital”. Lean
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capital is meant as an opportunity capital arising from the recycled resources used to
create economic value as a result of lean thinking applications for eliminating waste.

Investigating the sources, the causes and the solutions of tacit problems in production
reach us to tacit knowledge. The pre-condition of creating a production environment
to find the causes of the problems easily in production cells, established at lean
manufacturing, is implementing a production system, working based on a non-
crossing route production plan. Implementation of one piece flow or small party flow
for making more visible the disruptions, the errors and the existence of implicit
problems in production processes creates an environment to generate and to spread
knowledge, not used because of implicit problems, for employees in the
organization. The other way of creating an environment to find tacit knowledge is
employee rotation. Employee rotation allows finding tacit problems during the
learning period by employees.

To reveal problems in the production process provides an opportunity both to
understand the sources of problem and to solve it. For this reason, to establish of
Andon system and also to reach the tacit knowledge by investigation of solution with
using root cause analysis for the problems coming from Andon system were planned.
How the flow will take place in Andon system installed in production was explained
in the designed procedure.

Tacit knowledge is included not only in the production processes but also the office
processes supporting the production. The biggest problem in the office environment
is the invisible works. The visual management should be applied to reveal of tacit
knowledge in office environments. Expanding to reveal of tacit knowledge in
business procedures are provided by the incentive procedures. The determination and
measurement of the status of organization are necessary primarily for the preparation
of the designed intellectual capital statement in this study. Providing the maximum
benefit from the information assets for organizational success is targeted on the basis
of knowledge management activities. The designed evaluation matrix comprises the
status and the priority development plans of the business capital indicators based on
business units. This design was considered as a guide for practitioners at the analysis
and decision-making stages. In addition, the feedback mechanism road map was
presented in this study.

Application study was started in a factory producing young room furniture and
accessories for the 0-24 age group. In application study, the entire production system
was redesigned using the designed model, new machine investments were made by
making necessary analysis and the cells were established. Knowledge management
activities have been started and improvement plans have been carried out on the
indicators, necessary to develop with the system feedback mechanism in light of the
data obtained from the intellectual capital statement. The compatibility of the
designed model has been tested with application study.
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1. GIRiS

Glinlimiizde liretim yapan firmalarin farklilasan ve gesitlenen miisteri isteklerine hizli
cevap verme zorunlulugu ile artan rekabet ortaminda varliklarini devam
ettirebilmeleri i¢in etkin bir sekilde yonetilmeleri gerekmektedir. Bu durum,
firmalarin stirekli olarak gelismelerini gerektirir. Bu c¢aligmada Onerilen tasarim
metodolojisi, liretim sisteminde hem sistemi yalinlastiracak, hem de sistemdeki

bilginin yonetilmesini saglayacak bir model kurulmasini amag¢lamaktadir.

Fonksiyonel yerlesim veya montaj hatlarina gore diizenlenmis geleneksel iiretim
sistemleri Olgek ekonomisi ilkesine dayanmaktadir. Geleneksel iiretimde, iiretilen
iriiniin  birim iretim maliyetini diislirmek i¢in biiylik parti tretimi yapilmasi
hedeflenmektedir. Bunun yaninda, siire¢ ic¢i stoklarin fazlaligi geleneksel iiretim
sistemlerinin karakteristigidir. Biiylik parti iiretimi ve esnek olmayan siireglere
alternatif olarak Toyota iiretim sistemi esas alinmis ve gecmis yillarda uygulanmaya
baslanmigtir. Toyota {iretim sistemi ilkelerinin uygulanmasi, yalin diislinceyi ve yalin

tiretimi dogurmustur (Sullivan ve dig., 2002; Womack ve Jones, 1996).

Yalin iiretim, iiretime yiik getiren israflardan arinmay1 hedef alan bir yaklagimdir.
Yalin iiretimde emek yogun iiretim ile seri iiretimin iistiin yOnleri bir araya
getirilmigtir. Yalin iiretimin hedefi, hiz1 artirip akis siiresini azaltarak kalite, maliyet,
teslimat performansini ayni anda iyilestirmektir. Yalin iiretim miisteri ihtiyaglarini
karsilamak i¢in malzeme ve bilgiyi doniistiiren, katma deger yaratan faaliyet ile
zaman ve kaynak kullanan ancak katma deger yaratmayan faaliyeti ayirt eden bir
iiretim sistemidir (Ozkan, 2001). Yalin iiretimin ekonomik faydalari; diisiiriilmiis
temin siiresi, yiiksek iiriin ¢iktisi, daha az alan ihtiyaci ve diisiik siire¢ i¢i stoku igerir

(Liker, 1998).

Yalin {iretim, miisteri olarak bir 6nceki siirecten degeri ¢ekmeye odaklanir. Deger
akigi, deger yaratmayan adimlarin ayiklanmasiyla tanimlanir ve bdylece {irlinlin
misteriye dogru akis1 saglanir. Deger akis haritalama teknigi ile tiim iiretim siireci

gorsellestirilerek israflar belirlenir (Womack ve Jones, 1996).



Yalin iiretim sadece teknikler veya ilkeler kiimesi degildir, liretime yeni bir bakistir
(Housmand ve Jamshidnezhad, 2002). Yalin iiretim, {iriin odakl tiretim kaynaklarini
bir arada bulunduran, iiretim siireleri ve siire¢ i¢i stokun kontrol altinda tutuldugu
tiretim hiicrelerinin kurulmasina sebep olmustur. Hiicre olusturulmasmin amaci,
israflardan kurtularak yiiksek kaliteli ve diisiik maliyetli {iriin iiretilmesinde kesintisiz

akisin saglanmasidir (Liker, 1998).

Diinyadaki teknolojik gelismeye paralel olarak artan rekabet ortaminda, iiretim
siireclerinde ortaya c¢ikan yeni bilgiyi paylasmak ve iiretimde bilgiyi yonetmek
kacinilmaz olacaktir. Bunun i¢in oncelikle bilgi ve bilgi yonetiminin ne oldugunu

tanimlamak gerekir.

Sozlik anlamiyla bilgi, 6grenme, arastirma ve gozlem yoluyla elde edilen her tiirli
gercek ve kavrayisin tiimudiir. Bilgi ¢ok farkli sekillerde tanimlanmaktadir. Bilgi
dogrulugu ispatlanmis inanglardir (Nonaka ve Takeuchi, 1995). Firestone (2001a ve
2001b)’a gore bilgi yoOnetimi, isletmenin bilgi tabaninin {iretilmesi, muhafaza
edilmesi, gelistirilmesi ve nakledilmesi i¢in temel bilgi siireclerine katilan birimlerin,
unsurlarin ve faaliyetlerin yonetilmesini (yonlendirme, organize etme, kontrol etme,
planlama) amaglayan, katilimci birimler yoluyla insan sermayesine dayanan birimler

arasindaki siirekli ve bir amaca hizmet eden iligkiler agidir.

Bilgi yonetimi, “ne” sorusu yerine “nasil” ve “ni¢in” sorularina odaklanarak, bilginin
dogru yonlendirilmesi ve iiretkenligin saglanmasidir. Martensson (2000), bilgi
yonetim siirecini Sekil 1.1°de verildigi gibi ifade etmistir. Diger bir ifadeyle bilgi
yonetimi; her tirlii bilginin iretilmesi, transfer edilmesi, hazir bilgiye erisim,
erisilmis bilgilerin kolaylikla yayilmasi ve ihtiyaglar dogrultusunda kullanilmasini
saglayan bir iskoludur (Wang ve Ariguzo, 2004). Bilgi yonetimi, {i¢ temel unsuru

icermektedir: insanlar, siirecler ve teknoloji.

Jarrar (2002)’a gore ise bilgi yOnetiminin amaci, (1) rekabet giiclinliin artmasina
katkida bulunmak; (2) karar almay1 etkinlestirmek ve zaman israfin1 6nlemek; (3)
miisterilere yonelik sorumlulugu artirmak; (4) calisanlarin bilgi depolamalarini
onlerken bilgiyi paylasmalarini tesvik etmek; (5) bilginin ve paylasmanin degerini
artirarak c¢alisanlar arasindaki destegi ve yardimlasmayir giliglendirmek; (6)
calisanlarin ve yliriitiilen faaliyetlerin verimli olmasin1 saglarken iiriin ve hizmetlerin

kalitesini yiikseltmek ve (7) yenilik ve icatlar1 tegvik etmektir.



N Y )

Bilginin Elde Bilginin Kullanilabilir
Edilmesi / Bilginin q Hale Getirilmesi / q Bilginin Dagitiimasi q Bilginin Kullaniimasi
Toplanmasi Bilginin Depolanmasi
~ ~ ~ ~ ~ ~ ~
Bilgi uygulanir,
Bilgi kullaniimak igin Bilgi fiziksel veya Bilgi egitimler, kullanilir ve daha ileri
elde edilir ve dijital olarak programlar, aglar vb. dlzeydeki 6grenme
muhafaza edilir dizenlenir yoluyla dagitihr ve yeniliklerin
temelini olusturur.
- / - / - / -

Sekil 1.1 : Bilgi yonetimi stireci (Martensson, 2000).

Bilginin farkli kaynaklara goére bircok smiflandirilist  mevcuttur.  Bilgi
siiflandirmalarindan en yaygin kullanilan1 Japon teorisyen Nonaka’nin kaynagina
gore kayith (agik) bilgi ve ortiilii bilgi siniflamasidir. Agik bilgi, tiim ¢alisanlarin
ulasabilecegi sekilde kullanima hazir, belli formatta kaydedilmis bilgidir (Dingmen,
2010; Nonaka ve Takeuchi, 1995). Ortiilii bilgi, calisanlarin kayda ge¢gmemis, kendi
deneyimleri ve sezgileri ile zaman i¢inde olusturduklari, is becerileri ve
davramslarini etkileyen bilgileridir. Isletmeler &rtiilii bilgilerini agik bilgiye
dontistiirerek yaygmlhigini sagladiklari dlglide rekabet iistiinliigii saglarlar (Dingmen,

2003; Dingmen, 2010).

Yalinlasmayr hedefleyen kuruluslar, gerekli bilgiyi aciga c¢ikarmak, yaymak ve
yonetmekle sistemin devamliligini ve gelisimini saglayabileceklerdir. Bu amagla,
tim sistemde ve {retim siireclerinde planlanan diizenlemelerde, fonksiyonel
ihtiyaclar ve tasarim parametreleri arasindaki iligkilerin belirlendigi aksiyomlarla

tasarim yaklagiminin kullanilmasi kararlastirilmistir.

Gliniimiizde tretim sistemleri iiretkenlik, kalite ve maliyet ihtiyaglarinin hepsini
karsilamak durumundadir. Uretim sistemleri, is cevrelerindeki siirekli artan degisime
cevap verecek sekilde tasarlanmalidir. Suh (1990) tasarimi, iirlin, siireg, sistem igin
¢Ozlim yaratirken fonksiyonel ve fiziksel ihtiyaglarin haritalanmasi olarak
tamimlamigtir. Bir tasarim yaklagimi olan Aksiyomlarla Tasarim, tasarim
problemlerinin ¢6ziimiinde etkin bir ¢erceve sunmaktadir. Bu c¢alismada, yalin
donilisimde bilgi yonetim sistemi tasarlanmasi amaglanmaktadir. Bu sistem

tasarlanirken aksiyomlarla tasarim yaklagimindan yararlanilacaktir.

Yapilan c¢aligmanin temelinde, iiretim sisteminin performansini artirmak amaciyla
yalin liretimin uygulandig1 bir ortamda, sadece israflardan arinma ve deger akisina

odaklanmanin yeterli olmayacagi, aym1 zamanda sistemdeki bilgi akisinin da
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yonetilmesi gerektigi ongoriilmektedir. Tasarlanan aksiyomlarla tasarim modelini
destekleyen ve sistemdeki ortiilii-acik bilginin ydnetilmesine yardimci olan bilgi
yonetimi  araglarininda  (bilgi bilangosu, bilgi haritasi, vb.) kullanilmasi

gerekmektedir.

1.1 Tezin Amaci

Calismanin amaci, yalinlagma odakli gelismeye karar vermis olan kuruluslarda
basarty1 tam anlamiyla yakalamaya yonelik, bilgi yonetimi ilkelerinin g6z Oniine
alindig1 biitiinlesik bir model kurmaktir. Bunun igin de aksiyomlarla tasarim
yaklagimini esas alan bir model olusturulmaya galisilacaktir. Aksiyomlarla tasarim
yaklagiminin temel alinmasinin nedeni, bilimsel bir yaklasim ile tasarimin
etkinliginin artirilmasi ve insan hatalarinin azaltilmasidir. Yapilan literatiir
arastirmasi sonucuna gore, daha once yapilmis olan ¢aligmalarda yalin iiretimde bilgi
yonetim sistemi tasarimini aksiyomlarla tasarim yaklagimi kullanarak modelleyen bir
calismaya rastlanamamistir. Dolayist ile yalin doniisiimde bilgi yonetim sistemi

tasarimi, literatiirde yeni bir ana baslik olarak goriinmektedir.

Bu calismada aksiyomlarla tasarim yardimiyla yalin doniisimde bilgi yonetim
sistemi tasarimina yonelik ayritili bir metodoloji gelistirilmesi amaclanmaktadir.
Uygulamada, deger akisi haritasi, bilgi bilangosu gibi araclardan da faydalanilmasi

planlanmustir.

1.2 Yalin Uretim Sistemi

1920 yilina kadar diinyada emek yogun iiretim yontemi uygulanmistir. 1. Diinya
Savasi’ndan sonra Amerika’da, Henry Ford otomotiv sektoriinii emek yogun
iiretimden seri iiretime doniistiirdli. II. Diinya Savasi’ndan sonra 1950°1i yillarda
Japonya’da Toyota Motor Sirketi’nden E. Toyoda ve Taiichi Ohno, Amerika’daki
otomotiv sektorlii ile rekabet edebilmek icin yalin liretim sisteminin temellerini
atmislardir. Taiichi Ohno’nun &nciiliigiinde Tam Zamaninda Uretim gelistirilerek
fazla {iretimi kontrol altinda tutacak Toyota Uretim Sistemi haline getirilmistir

(Holweg, 2007).

1980’lerdeki petrol krizinde Japonlar’in rekabette daha iyi durumda olduklarini fark

eden Avrupali ve Amerikali sirketler Toyota iiretim sistemi ile ilgilenmeye



baslamiglardir. Boylece Amerika’da MIT’ deki International Motor Vehicles
Program’da gorevli arastirmacilar, Toyota {retim sistemi felsefesini ve
uygulamalarim1 arastirmaya bagladilar. Boylece Womack, Jones, Roos ve Krafcik
gibi arastirmacilar “Yalin Uretim” terimini ortaya atmis ve Toyota iiretim sistemi
tizerine yogunlagmislardir (Holweg, 2007). Toyota {iretim sisteminin yaygin bir
sekilde taninmasinda Womack ve dig., (1990) tarafindan yaymlanan “Diinyay1

Degistiren Makina” kitabinin biiyiik katkis1 olmustur.

Toyota tliretim sistemi, sifirlardan olusan bir {iretim temelidir. Bunlar; sifir miisteri
memnuniyetsizligi, sifir iretim fazlasi, sifir bekleme, sifir tasima, sifir siireg igi stok,
sifir hata, sifir kontrol, sifir hareket israfidir. Yalin doniisimde hedeflenen,
israflardan arindirilmus siireclerle deger yaratmaktir. Israf ise deger olusturmaksizin
maliyete eklenen her sey olarak kabul edilmektedir. Israfa 6rnek olarak hatali iiretim,
fazla stoklar, gereksiz beklemeler verilebilir. Sistemin temelinde miisteri
memnuniyetini  arttirirken, islerin  basitlestirilmesi, hatalarin  Onlenmesi ve

maliyetlerin azaltilmas1 yatmaktadir (Jackson ve Jones, 1996).

Yalin sistemin temel amaci miisterinin ihtiyacglarini ve deger beklentisini anlayarak
bunu yeni lriin/hizmet tasarimina ve mevcut sistemin degistirilmesine aktarmaktir.
Yalin donlisimii  gerceklestirmek icin ¢esitli yalin araglar1 ve metotlar
kullanilmaktadir. Miisterinin deger taniminin anlasilmasi, mevcut sistemde
iirlinler/hizmetler tiretilirken deger yaratan siireclerin oranini anlamak i¢in 6énemlidir.
Miisterinin deger tanimina gore mevcut siireclerin gorsel hale getirilmesi amaciyla

deger akis haritalari ¢izilmeye calisilmaktadir (Hobbs, 2004).

Yalin iiretimde stok israfinin 6nlenmesi i¢in, cekme felsefesiyle liretimin bir sonraki
adiminin hangi miktarda ve ne kadar siirede iiretilecegi Kanban denilen kartlarla
takip edilir (Bolim 1.2.10). Sifir hatayla c¢alismak i¢in is standartlagsmasi, hata
Onleyici diizenekler (Poka—Yoke), 5S Kurali (siniflandirma, diizen, temizlik,
standartlagma, disiplin), stirekli iyilestirme (Kaizen: geri beslemeye dayanan
diizeltici faaliyet) gibi uygulamalardan yararlanilir. Uretimde zaman israfinin
onlenmesi i¢in tek parga akisi esas alinir. Bunun i¢in makinalar iiretim sirasina gore
yerlestirilir. Bu uyumu saglamak icin ¢ogunlukla U tipi yerlesim plant uygulanir. U
tipi yerlesim planinda hareket israfinin azaltilmas: hedeflenmistir. U tipi yerlesim
planinin getirmis oldugu sorumluluk Jidoka, yani iiretim hattinda hata olmasi halinde

durdurma yetkisinin sorumluya verilmesi ile pekistirilmistir. Miisterinin bekleme



stirelerini sifirlamak i¢in misterinin talep ettigi iiriinii, talep ettigi miktarda ve talep
ettigi zamanda teslim etmekte Tam Zamaninda Uretim temel alinmaktadir. Bunu
yaparken de makinalarda siparisten once ve fazla miktarda iiretim yerine, miisterinin
istedigi kadar iiretimin gerceklestirilmesi i¢cin makinalarin hazirlanmasinda Hizlh
Kalip Degistirme (Ing: Single Minute Exchange of Die, SMED) kullanilmaktadur.
Makinalarin bozulmamasini saglamak, omriinii uzatmak ve giivenlik i¢in yapilan
calismalarda Toplam Uretken Bakim (Ing: Total Productive Maintanance, TPM)
uygulanmaktadir (Ozkan, 2001).

1.2.1 Endiistriyel diizen ve temizlik (5S)

5S kavrami Japonca’da Seiri (Siniflandirma), Seiton (Diizen), Seison (Temizlik),
Seiketsu (Standartlagsma) ve Shitsuke (Disiplin) kelimelerinin bas harflerinden olusan

ve i ortaminin diizenlenmesi faaliyetlerini kapsayan bir tekniktir (Monden, 1993).

Siniflandirma, ¢alisilan alanda gerekli ve gereksiz malzemeleri ayiklayarak tasnif
etmekdir. Diizenleme, ¢aligma ortamindan gereksiz seylerin ayrilarak, gerekli olan
her tiirlii donanimin kolayca erisilebilecek sekilde yeniden diizenlenmesidir.
Temizlik, tertemiz bir ¢alisma ve yasama alani yaratmak amaciyla temel temizlik
islerinin yiiriitiilmesidir. Standartlagtirma, iyi bir ¢alisma diizeni yaratmak ve bunu
sirdirmek i¢in yOntemler ve standartlar olusturulmasidir. Disiplin, Onceki
agsamalardaki siiflandirma, diizenleme, temizlik ve standartlastirmanin devamh ve
kalic1 olabilmesinde kurallara uyulmasi ve siirdiiriilmesi anlamindadir (Hirano,

1996).

1.2.2 Hata onleyici diizenekler (Poka-Yoke)

Poka-yoke, hatalar1 yakalamak amaciyla tasarlanmis basit ve ucuz araglardir. Bu
araclar isgorenin isini dogru yapmasmi garantileyebilecegi ve kolayca
kullanabilecegi sekilde siireclere yerlestirilmektedir. Hata Onleyici diizenekler,
fiziksel, mekanik ve elektrikli olabilmektedir. Parcaya 6zel hazirlanmis fikstiirler,
renk kodlamalari, sensorler gibi bircok poka-yoke diizenegi kullanilabilmektedir.
Yalin iiretim sisteminde israflarin, yeniden isleme ve hatali par¢a iiretiminin oniine

gecilmesi amaciyla bu tiir diizeneklerin kullanilmasi kaginilmazdir (Feld, 2001).



1.2.3 Tek parca akis

Yalin iiretimde, islenmekte olan pargalarin makina Onlerinde beklemesi bir baska
deyisle stoklu iiretim yapilmasi ve beklemelerin olmasi israf demektir. Yalin
iretimin bekleme israfina buldugu c¢oziimlerden biri de, bir parcanin iiretim
rotasindaki tiim makinalarin, pargalarin iglenme sirasina gore birbiri ardina
yerlestirilmeleri ve parcanin bir onceki siirecten bir sonraki siirece beklemeden
gecmesidir (Yiiksel, 2000). Pargalarin, tasarim, siparis alma ve imalat agsamalarindaki
degisik siireclerden birer birer ve ara vermeler, geri dontisler ya da hurda olmaksizin

ilerlemesine “tek-par¢a akis1” denilmektedir (Womack ve Jones, 1996).

1.2.4 Hiicresel iiretim sistemi

Hiicre, benzer par¢a veya iirlin ailelerinin islem gormesi i¢in birbirine yakin

yerlestirilmis is istasyonlarinin olusturdugu gruptur (Hyer ve Wemmerlov, 2002).

Hiicresel iiretim sistemleri ve diger bir deyisle grup teknolojisi hiicreleri, benzer
isleme Ozellikleri olan {iriin ailelerini liretmek i¢in bir araya toplanmis makinalardan
olusan sistemlerdir. Hiicre olusturmaktaki amag, miisteri tarafindan istenilen iirlinii
liretme yetenegine ve kapasitesine sahip makinalarin bulundugu bir ¢alisma ortami
yaratmaktir. Fonksiyonel yerlesim, makinalarin islevlerine gore gruplandiklart bir
yerlesimdir. Buna karsin hiicresel yerlesim, birbirine benzer parcalarin tiretiminde
kullanilan makinalarin  gruplanmas1 ile gerceklestirilen yerlesim big¢imidir.
Fonksiyonel yerlesim diizeninde koordinasyon ve {iiretim ¢izelgeleme zorluklari,
tagima masraflari, bol miktarda siire¢ i¢i stok birikimi, asir1 uzun liretim temin
stireleri, hatalarin nedenlerini ortaya ¢ikarma zorluklari, standartlagsmanin olmamasi

bu sistemin iglevselligini azaltan sorunlardir (Durmusoglu, 2002).

Hiicresel iiretim sistemi, fonksiyonel diizenlemeye goére is akisini basitlestirir.
Burada, makinalar arasinda stok biriktirmeden ve uzun tagima israfindan kurtularak
tiretmek hedeflenmektedir. Hiicrelerin olusturulmasi isgiiciiniin esnek kullanimina
yardimci olur (Sule, 1994). En ¢ok rastlanan hiicre tiirii U seklinde (Sekil 1.2)

olanidir.
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Sekil 1.2 : U sekilli hiicre yerlesimi (Monden, 1993).
1.2.5 Hazrlik siiresi diisiirme

Makina hazirlik siiresi, en son iiretilen kaliteli iirlinden, takip eden partideki ilk
kaliteli iiriine kadar gegen siiredir (Durmusoglu, 2000). Kiiciik partilerle iiretim
yapabilmek i¢in hazirlik stirelerinin diisliriilmesi gerekmektedir. Uzun hazirlik
siirelerinden kaynaklanan fazla {iretim ve beklemeler, SMED (ing: Single Minutes
Exchange of Die) calismalart ile tek haneli siirelere diisiiriilebilmektedir

(Shingo,1985).

Hazirhik siirelerinin  diigiiriilmesi  i¢in igsel hazirlik (makina durdurularak
gergeklestirilebilen hazirlik) ve digsal hazirlik (makina c¢alisirken gergeklestirilebilen
hazirlik) caligmalar1 birbirinden ayrilmali, igsel hazirliklar miimkiin oldugu kadar
dissal hazirliga doniistiiriilmeli ve ayar islemleri ortadan kaldirilmaya caligilmalidir

(Monden, 1993).

1.2.6 Toplam iiretken bakim

Toplam iiretken bakim, makinalarin giivenilirliginin saglanmasi i¢in isgoren katilimi
ile fiziksel varliklarin yonetimini kapsayan bir yaklasimdir. Toplam iiretken bakim

tic gruptan olugsmaktadir (Campbell, 1995):

1. Bakim Miihendisligi: Ariza olusmadan o©nlem almak amaciyla gelistirilen
tekniklerdir. Bunlar, “Onleyici Bakim” (arizaya neden olabilecek sorunlarin

bulunmasi), “Kestirimci ve Kosullu Bakim” (sabit bakim yerine makinanin



durumuna gore diizenlenmis bakim faaliyetleri) ve “Uretken Bakim” (makinanin

giivenilirliginin ve kullanilabilirliginin artirilmasi) olarak tanimlanabilir.

2. Toplam Kalite Yonetimi (TKY): Sifir hatayr hedefleyen, sorunlar1 ve hatalar

gidermeye odaklanmig katilimc1 yonetim tarzidir.

3. Tam Zamaninda Uretim (TZU): Miisteri goziiyle iiriine deger katmayan tiim

israflarin ortadan kaldirilmasina yonelik iiretimdir.

1.2.7 Toplam donamm etkinligi

Donanim etkinligi, donanimin iiretime katma degerinin bir Olgiisiidiir. Bu katma
deger, kullanilabilirlik orani, performans orani ve kaliteli {irlin oranlarinin ¢arpimi
olarak ifade edilebilir ve bu katma degerin yiikseltilmesi donanimin verimliliginin
artmas1 anlamina gelir (Sekil 1.3). Toplam Donanim Etkinligi (Iing: Overall
Equipment Effectiveness, OEE) 6l¢iimii, donanim ¢alismasinin zaman, hiz ve kalite
faktorlerini igerir. Ekipmanin gercek calisma sartlarini tam ve hassas olarak

belirtebilmek i¢in kayiplarin tiimiinii hesaba katmak gerekir (Ames ve dig., 1995).

Kullanilabilirlik orani, yiikleme siiresinin (giinliik ¢alisma siiresinden, ariza ve 6lgii
degisimleri gibi planlanmis bos siirenin ¢ikarilmasiyla elde edilen zaman), toplam

yiikleme siiresine oranidir (Ames ve dig., 1995).

Performans orani, donanimin ¢alisma hizin1 ifade eder. Kaydedilmis kiiciik
duruslarin yaninda gilinliik islemler sirasinda olusan ayar kayiplar1 gibi kaydi

tutulmayan kayiplar1 da hesaba katar (Ames ve dig., 1995).

Kaliteli {iriin orani, iiretimde {iretilen hatasiz iirlinlerin ifadesidir (Ames ve dig.,

1995).
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Sekil 1.3 : Toplam donanim etkinligi (Tiryakioglu ve dig., 2007).
1.2.8 Siirekli iyilestirme faaliyetleri (Kaizen)

Japonca'da “Kai” ve “Zen” sodzciiklerinden olusan Kaizen “Siirekli Iyilestirme”
demektir. Kaizenlerin ana fikri takim veya bireysel olarak, insanin ¢evresinde
sorumlu oldugu alanlarda siirekli olarak kiigiik iyilesme alanlarini bulmast ve
uygulamasidir. Japonlar, Kaizen (siirekli iyilestirme) anlayist sayesinde kendilerine
onemli bir rekabet giicii kazandirmislar ve daha rekabetgi {riinler yaparak diinya
piyasasinda uzun siiredir endiistriyel hakimiyetlerini stirdiirmiislerdir (Tiryakioglu ve

dig., 2007).

1.2.9 Uretim diizgiinlestirme

Miikemmel bir iiretim ortaminda, talep degiskenligi ne kadar biiyiik olursa olsun
biitiin operasyonlar bu degisime hizla cevap verebilir. Ama bdyle bir {iretim,
uygulamada pek miimkiin degildir. Bu yiizden iireticiler talebin artigina kisa siirede
cevap verebilmek igin talebin {izerinde iiretim yaparlar. Uretim talebinin ani

degismesi durumunda, sistem siire¢ i¢i stoklarla tikanir. Hiicresel tiretim, diistiriilmiis
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hazirlik stireleri, ¢ok fonksiyonlu isgdrenler ¢aligtirmak gibi iiretimde esnekligi
saglayan metotlar kullanilsa da iiretim programinin degismesi her seye ragmen
biiylik maliyetler getirir. Bu yiizden diizgiin bir iiretim akisinin ve bu akis1 belirleyen
diizgiinlestirilmis bir programin olmas: istenilir (Nicholas,1998). Uretim karmasimin
seviyelendirilmesi, diger bir deyisle liretimin diizgiinlestirilmesi i¢in Sekil 1.4’de
ornek verildigi gibi Heijunka kutulart kullanilir. Bu kutuda, iiretilecek {irtinlerin

miktar1 ve iiretimin ne kadar zaman alacagi isaret edilir (Durmusoglu, 1998).
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Sekil 1.4 : Heijunka kutusu (Durmusoglu,2008).
1.2.10 Cekme sistemi

Cekme sistemi, miisteri talebi ile liretimi birlestirir. Darbogaz niteligindeki bir siire¢
veya hiicre, talebe gore giinlilk olarak ¢izelgelenir. Yani sadece darbogaz
niteligindeki hiicre veya siire¢ merkezi, liretim planlama ve kontrolden is emri
almakta, sistemin diger siirecleri ise is emirlerini “kanban” kartlar1 araciligi ile
almaktadir. Is emrinin gonderildigi hiicre (Ing: pacemaker), kanban yardimiyla
tikettigi kadar pargayi, par¢anin iiretildigi hiicrelerden ceker (Sekil 1.5). Parcasi
cekilen hiicre, ¢ekilen miktar kadar parcayr liretmek durumundadir. Bu ¢ekme
sistematigi liretimin baslangicina kadar olan siireclerde geriye dogru isler. Sonug
olarak, merkezi kontrol birimi ile {iretim sahasindaki iletisim azaltilarak sistem

basitlestirilmis ve sistemin etkinligi arttirilmis olur (Durmusoglu,2002).
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Sekil 1.5 : Cekme sistemi (Yalginkaya, 2009).
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1.2.11 Gorsel kontroller

Gorsel kontroller, iiretim ortaminda hattin durumunu, {iretimin akigini izlemek igin
kullanilan mekanizmalardir. Deger akis haritalari, gorsel panolar, ikaz lambalari
(Andon), standart islem ¢izelgeleri, kanban kartlari, dijital gosterge panelleri gorsel

kontrol araglar1 arasinda yer almaktadir (Monden, 1993).

1.2.12 Esnek isgorenler

Uretimdeki degisikliklere hizli cevap verebilmek icin isgorenlerin esnek (cok
fonksiyonlu) olmalar1 gerekir. Isgdrenler, cok fonksiyonlu olabilmek icin egitimlere
ve rotasyonlara tabi tutulurlar. Uretimde hangi isgdrenin hangi becerilere ne oranda

sahip oldugunun gosterilmesi i¢in ¢oklu beceri matrisi kullanilir (Monden, 1993).

1.2.13 Deger akis haritalama

Deger akisi, bir Uriinlii meydana getirmek i¢in ihtiya¢ duyulan, katma deger yaratan
ve yaratmayan faaliyetlerin biitliiniidiir. Deger akisi haritalandirma, {iriiniin rotasi
boyunca olusan malzeme ve bilgi akigin1 gorsellestiren bir tekniktir. Deger akis
haritasinin ¢izilmesi, degerin ve israf kaynaklarinin goriiniir hale gelmesine yardimci
olan ve boylece akisin nasil olmasi gerektigi konusunda fikir veren bir aragtir. Deger
akis haritas1 ¢izilirken, odaklanmanin tek bir iiriin ailesi {izerine olmasi
gerekmektedir. Deger akis haritasinin ¢izilmesinde ilk adim, sahadan bilgi toplayarak
mevcut durumun ¢izilmesidir. Bu gelecek durumu tasarlamak i¢in ihtiyacimiz olan
bilgiyi bize saglar. Haritada siirecleri ve akislar1 gostermek igin gesitli semboller
kullanilir. Deger akis haritast sembolleri Ek Cizelge B.1’de verilmistir.
Haritalandirma miisteri istekleri ile baslar ve ardindan da ana iiretim siirecleri ¢izilir.
Her bir siire¢ kutusunun altina bilgi/veri kutusu eklenir (Tapping ve dig., 2002).
Bunun i¢in asagidaki listedeki genel siire¢ bilgilerinin bilinmesi gerekmektedir

(Tapping ve dig., 2002):
e Cevrim siiresi (Ing: Cycle Time, C/T)
e Model degistirme siiresi (Ing: Change Over, C/O)
e Makina kullanim orami (ing: Uptime)
e Uretim parti biiyiikliigii (Her Parga Her, ing: Every Part Every, EPE)

e OperatOr sayisi
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e Uriin gesitliligi sayist

e Ambalaj/kasa biiylikligi

e (Calisma siireleri (molalar harig)
e Hurda orani

Cevrim siiresi (Ing: Cycle Time, C/T), bir siirecte iiretilen ardisik iki parca arasinda

gecen siiredir.

Katma degerli siire (Ing: Value Added Time, VA), miisterinin talep ettigi sekilde

irlinlin tiretimindeki is elemanlarinin siiresidir.

Temin siiresi (Ing: Lead Time, L/T), bir par¢anin deger akisindaki baslangictan bitise
hareketi boyunca gegen siiredir. Genellikle, VA<C/T<L/T dir.

Model degistirme siiresi, bir {iriin tipinden digerine gegmek i¢in makina ayarlarinin

tekrar yapilmasi i¢in gereken stiredir.

Siirec kapasitesi asagidaki (1.1) denklemi ile bulunur.

Surec Kapasitesi = ( ullanilabilir Calisma Suresz) * Makina Kullanim Orani (1.1)

Cevrim Suresi

Takt stiresi, bir siirecin miisteri talebini karsilayabilmek i¢in ne kadar hizli ¢aligmasi
gerektigini gosteren en temel Olgiittiir. (1.2) denklemi ile hesaplanir.
Kullanilabilir Uretim Suresi

Takt S | =
A ouTest Gunluk Urun Talebi a.2)

Cekme araligy, siire¢ i¢i stok miktarinin bir iist operasyondan bir alt operasyona, takt

stiresine bagli olarak gonderilme siiresidir. (1.3) denklemi ile hesaplanir.

Cekme Araligi = Takt Suresi * Parti Miktari (1.3)

Sekil 1.6’da deger akis haritas1 Ornegi verilmistir. Mevcut durum haritasinin
cizilmesinden sonraki adim, yalin iiretim araglarimin kullanilacagi yerleri tespit
ederek gelecek durum haritasmin ¢izilmesidir. Ilk olarak, takt siiresi hesab1
yapilmalidir. Miisteri talebini karsilamak amaciyla siipermarket olusturulmaktadir.
Miisteri talebindeki dalgalanmalara karsi, “tampon stok” ve siiregteki organizasyon

ici problemlere kars1 “gilivenlik stoku” kullanilmaktadir. Stipermarketteki stok adedi,
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tampon ve giivenlik stok adedini igermez. Gelecek durum haritasi igin, siirekli bir
akis saglayacak elemanlarin planlanmasi ve haritalandirilmas: yapilmaktadir. Bunun
icin akisin hangi seviyesine ihtiya¢ duyulacagina bakilmalidir: Tek parga akisi,
Kiictik parti akisi, Hiicre tasarimi. Daha sonra, bir sonraki operasyonun iiretimi nasil
kontrol edecegi belirlenmelidir: Siire¢ i¢i siipermarket, Kanban (iiretim kanbani,
¢ekme kanbani, sinyal kanbani), FIFO (ilk Giren Ilk Cikar, Ing: First in First Out).
Stirekli akis tasarlamanin bir diger adimi, hat dengelemedir. Hat dengeleme, is
elemanlarinin takt siiresini yakalamak i¢in dagitilmasi siirecidir (Tapping ve dig.,
2002). Gelecek durum haritasinda kullanilabilecek bazi gelistirme metotlar

sunlardir:

*5S

* Hizl1 kalip degistirme teknikleri
* Toplam {iretken bakim

» Uretim Diizgiinlestirme

* Metot analizi ve is standartlastirma

URETIM
KONTROL

- -’ Stireg 1 - -ﬁ- * Siireg 2 fp— ’

¢S ¢S
HZ HZ
GO GO

] | I B

Sekil 1.6 : Ornek deger akis haritas1 (Yalginkaya, 2009).
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1.3 Bilgi Yonetimi

Organizasyonel bilgi agik¢a yonetildiginde kurulusun misyonunu gerceklestirmek
amaciyla kullanilir. Dolayisiyla bilgi yonetimi, dogru bilginin dogru zamanda dogru
insanlara ulastirilmasi, c¢alisanlarda bilginin paylagilmast ve organizasyonel
performansin iyilestirilmesi siirecinde, enformasyonun harekete gegcirilmesi
konusunda yardimci olunmasina yonelik bilingli bir stratejidir. Bilgi yonetimi kendi
basina radikal bir hareket ya da bir metodoloji degildir. Daha ¢ok gecmis
deneyimlerden (kitapliklar, veri bankalari, insanlar) yararlanmay1 ve bilgi aligverisi
icin yeni araglar (bilgi aligverisini kolaylastiran aglar, uygulama topluluklar1)
yaratmay1 igeren bir yonetim anlayisi, bir yonetsel gercevedir (O’dell ve dig., 2003).

Bilgi yonetiminin gelisimi Sekil 1.7’ de verilmistir.

Dixon (1994), organizasyonel 6grenme siirecini dort asamada incelemektedir:

e Bilginin yaratilmasi

e Bilginin organizasyon i¢inde yayilmasi

¢ Bilginin igsellestirilmesi

e igsellestirilen bilginin kullanilmasi
Giiniimiizde bilgiyi yaratmak, elde tutmak, paylasmak ve kullanmak i¢in gelistirilmis
tiimiliyle radikal yeni yollar ortaya ¢ikmaktadir. Bunlar, organizasyonlarin yap1 ve
isleyisleri, i3 yapma bi¢imleri ve miisterilere yaklasim tarzlari {lizerinde Onemli
doniistimlere sebep olmaktadir. Bu gergekleri fark ederek, bilgi ekonomisi ve bilgi
yonetimi konusunda adimlar atan isletmelerin 6nemli bir rekabet {istiinliglini
yakalayacaklart mutlak bir gercektir. Bilgiyi etkin kullanan sirketlerin yalnizca
finansal tablolarinin incelenmesi bile, bilgi yonetiminin ne dlgiide etkili oldugunu

kanitlamaktadir (Barutgugil, 2002).
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Ogrenme,
Ogrenileni

unutma

Ortiilii bilgi
resimdeki

yerini alir.

2000°1i Yillar

Diisiinsel Sermaye

Tesebbiis Entegrasyonu

Bilgi Paylagim Kiiltiirii

1990’ Yillar

Temel Beceriler

Yeniden Yapilanma

Stratejik Enformasyon Sistemleri

Intranetler& Extranetler

Piyasa degeri

1980’li Yillar
Toplam Kalite Yonetimi (TKY)
Kurumsal Kiiltiir

Teori Z

Kiiclilme

1970°li Yillar
Stratejik Planlama

Portfoy Yonetimi

Otomasyon

1960’ Yillar
Teori Y

Holdinglesme

T- gruplari
1950’1i Yillar
Hedeflerle Yonetim (HY)
Cesitlilik
Kantitatif (Niceliksel) Yonetim

Elektronik Veri Isleme

Bilgi
yonetimi
birlestirici
kurulus
hedefi olarak

belirir.

Kiltiirel
ozellikler

hesaba katilir.

Isyerlerinin
odak noktasi
dagitilan
uzmanlik ve
bilgiye dogru
kayar.

Sekil 1.7 : Bilgi yonetiminin 1950’lerden bu yana gelisimi (Tiwana, 2003).
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Bilgi organizasyonu olma siirecinin temel amaci, birey ile organizasyonun bilingli

yetkinlik diizeyine ulagmasini saglamak ve bununla birlikte diizenli ve agik olarak

bilgi paylasimini kolaylastiracak ortam yaratmaktir (Barutgugil, 2002). Bilgi

organizasyonu olma yolculugu Cizelge 1.1°de sunulmaktadir.

Cizelge 1.1 : Bilgi organizasyonu olma yolculugu (Barutgugil, 2002).

Bilgisizlik Yetkinlik
BILINCSiZz BILINCSiZz
BILGISIZLIK YETKINLIK
Bilingsiz
“Ne bilmedigimi bilmiyorum” “Ne bildigimi bilmiyorum”
(1. alan) (3. alan)
BILINCLI BILINCLI
BILGISIZLIK YETKINLIK
Bilincli
“Ne bilmedigimi biliyorum” “Ne bildigimi biliyorum”
(2. alan) (4. alan)

Bilgi, cogu kez genis bir ¢ergevede (Sekil 1.8) karsimiza ¢ikar ve farkli niteliklere

sahip unsurlarin birbiriyle iligkili olarak tanimlanmasini gerektirir. Bilgi ile ilgili

kavramlarin tanimlar1 asagida verilmektedir (Barutcugil, 2002):

Veri: Kurumsal amaclara gore islemlerin yapilandirilmamis bir bigimde
kaydedilmesidir. Oziimlenmemis ve yorumlanmamis gdzlemler olarak da

ifade edilebilir.

Enformasyon: Veriden ¢ok daha zengin bir igerige sahip olan ve yazili, sozli

veya gorsel bir mesaj niteligi tasiyan diizenlenmis verilerdir.

Bilgi: Kisisel anlamda diizenlenmis enformasyon parcalart arasinda kurulan
yararh iligkidir. Veri ve enformasyondan daha karisik bir kavram olan bilgi,
deneyim ve degerlere iliskin enformasyonun akigskan bir karmasidir. Bilgi,
sadece kayitlarda ve bilgi bankalarinda degil kurumsal siireclerde,

uygulamalarda ve normlarda da igerilmistir.

Akil: Bir bilgiyi bagka bir alana tasiyabilme ve yararlanabilme yetenegi ile
biitlinlestirilmis bilgidir.
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slal Earar Alma
Sentez
Bilgi
o+ Analiz
Enformasyon :‘7 Ozetleme
* Diizenleme
Ven
Toplama

Sekil 1.8 : Bilgi cercevesi (Barutgugil, 2002).

Tiwana (2003) tarafindan sunulan 10 adimli bilgi yonetimi yol haritast Sekil 1.9’da

verilmistir.

H “ ar Olan Altyaperen Analizi J

Bilgi Yaretin il |5 Strazejisinin :l

' Hizalammas:

1

‘ |

- Bikgh Yonetimi Altyapisirin

! Tasarlamars =
War Ofan Bilgi Varkikian we
Sistemlerinin Denetlenmesi

? Bilgi Yanetirnl Ekibinin Tasarlalnmasa]

X Bilgi Yoretimi Sistemi Mimar
' Plarmrin Yaratlmasi
' .

Bilgl Yonetimi Sisteminin
Gaelistiritmes:

Samuca Dayal Arsm MetSdologisini
' Eullanarak Yerlestime
i Dregisiom, Kltor ve Odil Yapilanmn
. Yaretimesi
v Baganrmin Degerlendirikmes, YGnin ]
. Oigiilmesi, BY Sisteminin Anbimasi

Sekil 1.9 : 10 adimli bilgi yonetimi yol haritas1 (Tiwana, 2003).

1.3.1 Bilgi tiirleri

Bilginin farkli kaynaklara gore bircok siiflandirilist mevcuttur. Cizelge 1.2°de bilgi

siniflar1 listelenmistir.
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Cizelge 1.2 : Bilgi siniflandirmas1 (Barutgugil, 2002).

Boyut Simif

Diizenleme ve Kullanma | e [dealist

Tarzina Gore . .
Sistematik

Pragmatik

Otomatik

Kaynagina Gore Ortiilii

Acik

Niteligine Gore Insani Kapital
e Yapisal Kapital

e Miisteri Kapitali

Bilgi smiflandirmalarindan en yaygin kullanilani Japon teorisyen Nonaka’nin

kaynagina gore kayith (acgik) bilgi ve ortiilii bilgi siniflamasidir.

Kayith (Agik) Bilgi: Tiim ¢alisanlarin ulasabilecegi sekilde kullanima hazir, belli
formatta kaydedilmis bilgidir. Bu formatlar; metin, formiil, grafik, tablo, prosediirler,
raporlar, fotograf, bilgisayar programi, organizasyon semasi, el kitaplari, veri
tabanlar1 olabilir. Acik bilgiler kagit iizerinde, disket ve hard disk gibi platformlarda
tutulur (Dingmen, 2010; Nonaka ve Takeuchi, 1995).

Ortiilii (Kapal) Bilgi: Calisanlarin kayda gegmemis, kendi deneyimleri ve sezgileri
ile zaman i¢inde olusturduklari, is becerileri ve davranislarini etkileyen bilgileridir.
Isletmelerin cevreleri ile iliskilerinden olusan deneyimleri de bu kapsamdadir.
Isletme calisanlari, organizasyon kiiltiirii ve uygulamalar 6rtiilii bilginin kaynagini
olusturmaktadir. Isletmeler ortiilii bilgilerini agik bilgiye doniistiirerek yaygmligini

sagladiklari olciide rekabet Ustlinltigii saglarlar (Dingmen, 2003; Dingmen, 2010).

Isletmeler ortiilii bilgilerini kayith bilgiye doniistiirebilme yetenegine sahip
olmalidirlar. Literatiirde, ortiilii ve acik bilgi doniisiimii ile ilgili olarak SECI (ing:
Socilalization, Externalization, Combination, Internalization) kavrami
kullanilmaktadir (Nonaka ve Takeuchi, 1995). SECI kavrami, kisaca asagidaki
sekilde acgiklanabilir.
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1-Ortiilii Bilgiden Ortiilii Bilgiye: Sosyallestirme
2-Kayith Bilgiden Kayith Bilgiye: Birlestirme
3-Ortiilii Bilgiden Kayith Bilgiye: Dissallastirma

4-Kayith Bilgiden Ortiilii Bilgiye: Igsellestirme (Nonaka ve Takeuchi, 1995).

1.3.2 Entelektiiel sermaye

Entelektiiel sermaye kavrami, isletmeye rekabet giicii kazandiracak, c¢alisanlarin
bilgileri toplamina entelektiiel sermaye denilmektedir (Stewart, 1991). Klein ve
Prusak (1994) ise entelektiiel sermaye kavramini, “deger iiretmek amaciyla

diizenlenmis ve harekete gecirilmis entelektiiel malzeme” olarak tanimlamaistir.

Genel olarak, entelektiiel sermayenin insan sermayesi, organizasyonel sermaye ve
iliskisel sermayeyi igeren ii¢ alt bilesenden olustugu kabul edilmektedir (Stewart,

1997; Sveiby, 1997; Bontis, 2002).

Insan sermayesi, isletmenin calisanlardaki bilgi potansiyelini tanimlamaktadir.
Calisanlarin  6grenim durumlari, zaman iginde edindikleri deneyimleri, sosyal
iliskileri, 6grenebilme yetenekleri, mesleki yetenekleri, yaraticilik, girisimcilik gibi
Ozellikleri bu kapsamda ele alinmaktadir. Yapisal sermaye, isletmenin her tiirli
siirecindeki bilgi potansiyelini tanimlamaktadir. Uretim, bakim, pazarlama vb.
stireclerindeki cesitli el kitaplar, talimatlar, teknik resimler yaninda isletmenin
yonetim yapisi, Kkiiltiirli, bilgisayarlarindaki programlar, teknoloji, sistem gibi
varliklar1 bu kapsamda ele alinir. liskisel sermaye ise isletmenin miisteri ve tedarikgi
iligkilerindeki, pazar baglantilarindaki, devlet kurumlari ve toplum ile olan

iligkilerindeki bilgi potansiyelini tanimlamaktadir (Dingmen, 2007).

1.3.3 Bilgi yonetimi sorumlusu

Bilgi Yonetimi bitmeyen bir siiregtir. Bilginin yonetilmesi siirecinde bilginin elde
edilmesinden, kullanim1 ve saklanmasina kadar olan tiim siireclerin yiiriitiilmesinde
gdrev sahibi olan kisi Bilgi Yonetimi Sorumlusudur (Ing: Chief Knowledge Officer,
CKO). Isletme biinyesinde Bilgi Yonetimi Sorumlusu’nun temel sorumluluklari,
isletmenin her boliimiindeki bilgi paylasimi gerekliliklerini ortaya ¢ikarmak; bilgiyi
tiim isletme biinyesinde yayabilecek projeleri yaratmak, desteklemek ve calisanlarin

performanslarin1 yiiksek seviyede tutmaktir. Ayrica CKO’nun sirket kiltiiriini
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degistirmek, bilgi paylagimini yonetmek, bilgi doniisiimiinii gerceklestirmek iizere
ortiilii bilgiyi agiga cikarmak, bilgi haritalari ve bilangolar1 hazirlamak gibi

sorumluluklar1 vardir (Dingmen, 2010).

1.3.4 Bilgi yonetimi modelleri

Bilgi yoOnetimi modelleri isletmelerin sahip olduklar1 bilginin kayitl hale
getirilmesini, ¢alisanlarca paylasilmasini ve ¢aligmalardaki hata oraninin azalmasini
saglayacaktir. Bilgi yonetim modelleri, isletmelerin  zihinsel birikimini
yonetebilmekte ve karar almayr saglayan temel unsurlarda, calisanlari basariya

yoneltecek sekilde kullanilabilmektedir (Oztemel, 2010).

Sekil 1.10°da goriildiigii iizere, Avrupa Normalizasyon Komitesi tarafindan onerilen
CEN/ISSS Bilgi Toplumu Standardizasyon Sistemi (Comité Européen de
Normalisation/Information Society Standardization System) Bilgi Yonetimi
Modeli’nde, genel bir dis gerceve icinde dnce organizasyonel (gorev, goriis, strateji,
kurum kiiltiiri, siiregler ve organizasyon, IT teknolojisi ve alt yapis1) ve kisisel (istek,
yetenek, davranis, araclar, zaman) bilgi yeteneklerinin unsurlar1 tanimlanmaktadir.
Merkezde gosterilen ve temel is siiregleri olan iirlin gelistirme, iiretim ve servis ile
satis ve destek siiregleri bir ¢evrim olarak tanimlanan bilgi yoOnetiminin temel
adimlartyla (bilginin tanimlanmasi, olusturulmasi, saklanmasi, dagitilmast ve

uygulanmasi) stirekli iligki icindedir (Dingmen, 2005a).
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Kisisel Yetenekler
Hirs, Davranig, Araclar, Zaman, Kisisel Bilgi

Bilgiyi Tanimla

Bilgiyi Uret

Bilgiyi Uygula

0rgan|zasyonel
Performans

Uriin Uretim&Hizmet
Gell§hrme> Teslimi > Satig&Destek

Bilgiyi Dagit

Bilgiyi Depola

Organizasyonel Yetenekler
Misyon, Vizyon, Strateji, Kiiltiir, Stirec&Organizasyon,
Teknoloji&Yapi, Biitlinsel Bilgi

Sekil 1.10 : CEN/ISSS bilgi yonetimi modeli (CEN, 2004).

8+3 Bilgi Yonetim Modeli (Dingmen, 2003) ise biitlin ¢alisanlar1 kapsama ve bilgi
yonetimi adimlarini ayrintili gdstermesi agisindan farklilik gostermektedir. Ac¢ik bilgi
¢evriminin agamalari, iiretim siirecinin her adiminda bireyler ve/veya takimlar

tarafindan uygulanmak iizere su sekilde siralanirlar (Sekil 1.11°deki 8 adim):

1) Yapilan islemi daha kaliteli, daha ucuz ve daha hizli yapmak i¢in siirekli yeni bilgi

ihtiyaci i¢inde bulunulmas;
2) Ihtiyac duyulan yeni bilginin aranmasi ve bulunmast;

3) Bulunan yeni bilginin belli bir formatta (metin, formiil, sekil, vb.) kayit altina

alinmas;
4) Kaydedilen yeni bilginin kolay ve hizli erisilebilecek bir ortamda saklanmas;
5) Elde edilen bu yeni bilginin iiretim siirecinde kullanilmasi;

6) Kullanilan yeni bilginin diger kullanicilara, calisanlara aktarilmasi, bilginin

paylasilmasi;
7) Kullanilan yeni bilginin arastirma-gelistirme faaliyetleri ile gelistirilmesi;
8) Yeni bilginin giinliik is hayatinda artik kullanilmayacaksa arsive kaldirilmasi

Ortiilii bilgi gevriminin asamalari, su sekilde siralanirlar (Sekil 1.11°deki 3 adim):
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1) Ortiilii bilginin bulunmasi
2) Bulunan ortiilii bilginin acik hale getirilmesi

3) Yeni acik bilginin diger kullanicilara aktarilmasi

Sekil 1.11 : 8+3 bilgi yonetim modeli (Dingmen, 2005a).

Sekil 1.11°deki modelde dikkate alinmas1 gereken, PUKO (Planla, Uygula, Kontrol
Et ve Onlem Al) seklinde bilinen genel ydnetim déngiisiiniin (Deming Déngiisii) her

iki bilgi yonetimi ¢evriminin her adiminda gerekli olmasidir (Dingmen, 2005a).

1.3.5 Bilgi yonetimi araclar

Bir isletmede hangi bilginin nerede bulundugunu ve bu bilgiler arasinda nasil bir
iliski oldugunu gostermek i¢in bilgi haritalama yazilimlar1 kullanilmaya baslanmastir.
BibTechMon, MindMapper, MyBrain, KnetMap, ThemeScape bu tiir araglardan
bazilaridir. Bilgi yonetimi portallari, intranet (isletme i¢i ag) ve extranet (isletme disi
ag) bilgi yonetimi adimlarint etkin sekilde yiiriitmek i¢in kurulmaktadir. En iyi
uygulamalarin toplanmasi, bilgi paylasim forumlari, bilgi haritalarinin kullanimi,

portal ve intranetlerin baslica fonksiyonlaridir (Dingmen, 2010).

Veri madenciligi ile isletmede bulunan verilerin diizenli bir sekilde tutulmasi
gerceklesmektedir. Uretim, satin alma, pazarlama, finansman, insan kaynaklar1 gibi
bircok alandaki verilerin izlenmesi ve analiz edilmesi zorunludur. Veri madenciligi
ise bu verilerin incelenip, aralarinda iliski kurularak yeni bilgilere ulagsmanin
yoludur. Bu yeni bilgilerin iiretim siire¢lerinde kullanilmasiyla miisteri i¢in yeni
deger yaratabilme becerisi “kurumsal zekd” (ing: Business Intelligence) olarak
tanimlanmaktadir. Kurumsal zekanin hesaplanmasi, isletmelerin geleceklerini

yonlendirmelerinde uygun bir arag olarak karsimiza ¢ikacaktir (Dingmen, 2004).
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Belge ve igerik yonetim sistemlerinde amag, belge ve bilgilerin (metin, ¢izim, ses,
video, resim, vb.) calisanlar tarafindan kolay erisimini saglamak ic¢in degisik
formatlarda (doc, pdf, ppt, jpg, htm, vb.) cesitli ortamlarda siniflandirilarak
saklanmalaridir. Bu tiir sistemlerden beklentiler kolay erisim, giivenli yapilar, esnek
kayit olanaklari, arama 6zelligi, isbirligi kurma araglar1 (Ing: collaboration tools) ile

uyumlari olarak siralanabilmektedir (Dingmen, 2010).

1.3.6 Bilgi haritasi

Bilgi haritalari, bir isletmede hangi bilginin nerede bulundugunu, nereden nereye
aktigini, bilgi yoOnetimi araclarinin neler oldugunu gosteren araglardir. En basit
tanimiyla igletmedeki tiim calisanlarin istedikleri bilgiye ulagsmalar1 i¢in hangi yolu
izleyeceklerini gosterir. Isletmede parcali halde yer alan bilgilerin toplanmas1 ve
iliskilendirilmesi, bilgi paylasimi ve karar verme gibi onemli isler bilgi haritalari
yardimi ile gergeklestirilir. Organizasyon semalari da c¢ok basit diizeyde bilgi

haritalaridir (Dingmen, 2005b).

Bir uzman tarafindan hazirlandiginda, kavramlar1 yansitan bilgi birimleri ve
iliskilerinden olusan bilgi haritalari, bilgisayar yazilimlarinda bilgi profili, adres ve
kisitlart da igerebilir. Bilgi birimleri bir resim, karar modeli, formiil, vb. olabilir

(Vail, 1999).

Bilginin grafik olarak sunulmasi bilgiyi gorsellestirmektedir. Bilgi haritalama, bir
bilgi gorsellestirme teknigidir. Bilgi haritalar is akislarinin, kaynaklarin, kisitlarin,
bilginin Omriinlin, yerinin, hangi bilgi kaynaklarmin hangi kullanicilar tarafindan
kullanildiginin gosterilmesinde kullanilan 6nemli bir aractir. Bilgi haritalama
stratejik oneme sahip oldugu i¢in uygulanmasi, etkin bir planlama gerektirir. Bir bilgi

haritas1 olusturulurken sunlara dikkat edilmelidir (Vail, 1999);
e Bilgi haritas1 i¢in takim olusturulmals,
¢ Bilgi haritasinin amaglar1 saptanmali,
e Calisanlarin katilimi ve iist yonetimin destegi saglanmali,
e Kullanilacak araglar ile siirecler belirlenmelli,

e Son olarak bilgi haritalar1 olusturulmalidir.
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Bilgi haritalarinin olusturulmasinda oncelikle kisa projeler ele alinmali ve burada
bilgi haritalarinin katkis1 gozlemlenmelidir. Bilgi haritalarinin yogun olarak
uygulanmasi, ¢alisanlarin ve iist yonetimin katilimiyla saglanir. Bilgi haritalamada

kritik bagar1 faktorleri sunlardir (Vail, 1999);
e Bilgi haritalama ihtiyaci iyice belirlenmelidir,
e Destek saglanmalidir,

e Bilgi haritastyla sirket siire¢leri ve yapist uymalidir.

1.3.7 Bilgi bilan¢osu

Isletmelerin maddi olmayan varliklarin1 yani entelektiiel sermayelerini goriintiilemek
ve yonetebilmek icin analitik ve sezgisel yaklasimlar kullanilmaktadir (Thomas,
1997). Bilgi bilancosu kavrami entelektiiel sermayenin hesaplanmasina yeni bir
boyut katmustir. Federal Almanya Ekonomi ve Is Bakanligimin (Wissensbilanz,
2004) ve Danimarka Bilim, Teknoloji ve Inovasyon Bakanlhigi'min (Intellectual
Capital Statement, 2003) hazirladig: bilgi bilangosu hesaplama yonergeleri, konuya
hiikiimetlerin verdigi 6nemi gostermektedir. Bilgi bilangosu, bir isletmenin en degerli
varligi olan entelektiiel sermayesini ve isletmedeki gelisme potansiyellerini ortaya

¢ikaran bir yapidir (Dingmen, 2005a).

Federal Almanya Ekonomi ve Is Bakanhigi’nin 2004 yilinda hazirladign bilgi
bilangosu modelinde (Sekil 1.12), olanaklar ve riskler igeren bir is ¢evresinin i¢inde
isletmenin is siireglerini entelektiiel sermaye kapsamindaki insan sermayesi, yapisal
sermaye, iliskisel sermaye ile diger kaynaklar desteklemektedir. Bilgi bilancosunun
hazirlanmasi i¢in bir takim olusturulur. Bu takim tarafindan bilgi birikimini olusturan
etki faktorleri siralanarak, kalite, nicelik ve sistematiklik bazinda (%) cinsinden
degerlendirilir ve gerekgeleriyle birlikte bir ¢izelgeye aktarilir (Cizelge 1.3). Renkli
olabilecek bu ¢izelgede yesil arzu edilen seviyeyi; kirmizi arzu edilenden uzaktaki
seviyeyi; sar1 ise orta diizeydeki seviyeyi gosterebilir. Bir faktoriin kalite acisindan
degerlendirilmesi, bu faktor ile ilgili olarak isletmedeki diizeyin ne derecede arzu
edildigi sekliyle oldugunu; nicelik agisindan degerlendirilmesi, bu faktorle ilgili
diizeyin sayisal olarak miktarini; sistematiklik acisindan degerlendirilmesi, bu faktor
ile ilgili islemlerin ne derecede sistematik ve siirekli olarak gerceklestirildigini
belirler. Bu degerlendirmeler, daha sonra bir baloncuk diyagramina aktarilir (Sekil

1.13). Burada amaglanan hedef, biitiin degerlendirmelerin elverdigince biiyiik
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baloncuklar seklinde diyagramin sag iist kdsesinde yer almasidir. Son olarak bilgi
takimi tarafindan tiim bu faktorlerin karsilikli etkilesimleri, derecelerine gore 0 ile 3
rakamu ile sayisallastirilir. Cizelge 1.4°de aralarinda 2 veya 3 diizeyinde bir etkilesim
olan faktorler, isletmedeki iyilestirme ¢aligmalarinin jeneratorii olarak ifade edilirler

(Dingmen, 2005a).

ENTELEKTUEL SERMAYE

Hareket noktas Sonug

Imzan ‘Yapisal Diger
Serma. Kaymakl

"‘ Is siiregleri

Bilgi stiregleri

Sekil 1.12 : Federal Almanya Ekonomi ve Is Bakanlig1 bilgi bilangosu modeli
(Wissensbilanz, 2004; Dingmen, 2005a).
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ETKI

Caligan
Becerileri
Geligtirme

Cahgan
Memnuniyeti

Venilikeilik

i.sleime Yapisi

Esneldik /
Siireq
Organizasyonu

Cizelge 1.3 : Bilgi bilangosu 6rnek kesit (Wissensbilanz, 2004).
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Sekil 1.13 : Bilgi bilangosu balon diyagrami(Wissensbilanz, 2004; Dingmen, 2005a).

Cizelge 1.4 : Bilgi birikimini olusturan faktorlerin birbirini etkileme diizeyleri

(Wissensbilanz, 2004).
. EikiMamisi ... !

e 1. /203 l4]s & [7]8[9[w0]n]12 13
Performans Siirecleri. . 1| @ 2 21232
Temelve leri Calhgan Egitimi! 3 [ ] i] 0
Cahganlarm tecrithelerini gelistirme 3, [ ] 2 0|2 2122
Sosyal hecer gelistirme A olole]2 2T slololo2 o
Caligan motive etme ve liderlik hecerisi gelistirme 5 2 ® 3 3(0 2|2
Liderlik siireci 6 222|322 2]3(2 2
Isletme kiiltiirii geligtirme 7, 2|0 0
Organizasyonda ishirli3i ve iletisim /
bilgi transferi ) 812 2 (0|2 2/®[2]3 2
Bilgi teknolojileri ve a1k bilgi saglama )
Triin yenilikeiligi gelistirme - s

Danimarka Bilim ve Inovasyon Bakanligimin 2003 yilinda ¢ikardigi yonergede
gelistirilen modelde (Cizelge 1.5), sirasiyla isletmenin genel hedefleri, yonetimin
temel gorevleri, bu temel gorevlerin gergeklestirilmesi i¢in gereken adimlar ve
ardindan da adimlarin etkinliklerini O6l¢ecek sayisal gostergeler yer almaktadir

(Intellectual Capital Statements, 2003).
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Cizelge 1.5 : Danimarka Bilim, Teknoloji ve inovasyon Bakanlig1 bilgi bilangosu
modeli (Intellectual Capital Statements, 2003).

Bilgi Yonetimi Vonetim
Amaclan Firzatlan Adimlar Gistergeler

Avusturya parlamentosu, 2002 tarihli tiniversite kanunu ile her iiniversitenin
gecmis senenin bilgilerini, bir bilango halinde belirlenen tarihe kadar bakanliga
sunmasini istemistir. Avusturya bilgi bilangosu modeli (Sekil 1.14), isletmenin
vizyonu ve hedeflerinin, insan, yapisal ve iligkisel sermaye kapsaminda ¢esitli ana
stireclerde ele almmarak maddi ve maddi olmayan sonuglar ortaya ciktigini

aciklamaktadir (ARC (1999)’a gore aktaran Dingmen, 2010).

4/\

Deger Yaratma Cekirdek
Potansiyeli Siirecler

Vizyon

I Maddi Sonuglar

Cekirdek Siireg 1

Sonuglar

Bilgi Hedefleri e iayesl

Yapisal Sermaye

i iliskisel Sermaye

isletme Hedefleri

i
i

Cekirdek Siire¢ n

Maddi Olmayan
Sonuglar

Sekil 1.14 : Avusturya bilgi bilangcosu modeli (Dingmen, 2010).
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1.4 Aksiyomlarla Tasarim Yaklasimi

Aksiyomlarla Tasarim Nam Pyo Suh (1990) tarafindan gelistirilmis bir tasarim
yontemidir. Aksiyomlarla tasarim yaklasiminin amaci, tekrarlanan deneme-yanilma
faaliyetlerini en aza indirerek, tasarimlar igin bilimsel bir temel olusturmaktir.
Aksiyomlarla tasarim yaklagimi, tasarimin amacina uygun olarak fonksiyonel
ihtiyaclart ve kisitlar1 belirler. Fonksiyonel ihtiyaglar, miisteri isteklerini igeren
minimum sayidaki bagimsiz ihtiyaglar kiimesidir. Tasarimin fonksiyonel ihtiyaglari
i¢in, bir iirlin veya siire¢ i¢in belirlenen istekler, bagimsiz ihtiyaclar kiimesini
olusturur. Fonksiyonel ihtiyaglar (Ing: Functional Requiremets, FR) “Tasarimda neyi
basarmak istedigimizi”, Tasarim parametreleri (Ing: Design Parameters, DP)

“Fonksiyonel ihtiyac¢lari nasil gergeklestirebilecegimizi” ifade eder (Suh, 1990).

Bir tasarim i¢in kisitlar, tasarim 6zelliklerini sinirlandiran girdi kisitlar1 (malzeme ve
maliyet ile ilgili sinirlamalar) ve iiretim sistemini sinirlandiran sistem kisitlar
(makinalarin  kapasitesi, Uretim yetenegi gibi sinirlandirmalar) olmak iizere
siniflandirilabilirler. Sekil 1.15°de goriildiigii lizere, tasarim siirecinde dort bilgi
sahas1 mevcuttur. Bilgi sahalari; misteri bilgi sahasi, fonksiyonel bilgi sahasi,
fiziksel bilgi sahasi ve siire¢ bilgi sahasidir. Bu bilgi sahalarinin elemanlari; miisteri
ihtiyaglar1 (Ing: Customer Appetites, CA), fonksiyonel ihtiyaglar, tasarim
parametreleri ve siire¢ degiskenleri (Ing: Process Variables, PV) olarak tanimlanir

(Suh, 2001).

Musteri Bilgi Fonksiyonel Fiziksel Bilgi Sureg Bilgi
Sahasi Bilgi Sahasi Sahasi Sahasi
Musteri onksiyone Tasarim Sureg

intiyaclari Ihtlyaglar arametreler;j Degiskenlerj
Haritalandirma Harltalandlrmaﬁ Haritalandlrmaﬁ

Sekil 1.15 : Tasarim igin bilgi sahalar1 (Suh, 2001).

Aksiyomlarla tasarim yaklagimina gore tasarimin uygunlugunu odlgen, iki aksiyom
vardir. Birinci Aksiyom, fonksiyonel ve fiziksel degiskenler arasindaki iligki ile
ilgilenirken, ikinci Aksiyom ise, tasarimin karmagsiklig ile ilgilenir. Bu aksiyomlar

su sekilde ifade edilirler (Suh, 1990):
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Aksiyom 1 (Bagimsizlik Aksiyomu): Tasarim siirecinde fonksiyonel ihtiyaglardan
(FR), tasarim parametrelerine (DP) zikzak esnasinda, tasarim parametresindeki bir

degisimin yalnizca karsilig1 olan fonksiyonel ihtiyaci etkilemesidir.

Aksiyom 2 (Bilgi Aksiyomu): Bagimsizlik aksiyomunu karsilayan tasarimlardan en

1yisi, en az bilgi igerigine sahip olan fonksiyonel olarak ayrik tasarimdir.

Tasarimda miisterinin ihtiyaclarina gore ne yapmak istedigimizi aciklayan
fonksiyonel alan ile bunu nasil yapacagimizi ortaya koyan tasarim parametrelerini
olusturan fiziksel alan iliskilendirilirken, tasarim parametreleri de siire¢ alaninda
bulunan siire¢ degiskenleri ile iliskilendirilir. Bilgi sahalar1 arasindaki bu gecislere

haritalandirma (ing: Mapping) denir (Suh, 2001).

Cizelge 1.6 : Aksiyomlarla tasarim yaklagiminin farkli tasarim sahalarinda kullanimi
(Suh, 1997).

Miisteri Fonksiyonel Fiziksel Siirec
Bilgi Sahas1 Bilgi Sahasi Bilgi Sahasi Bilgi Sahasi
(CA) (FR) (DP) (PV)
Uretim Tiiketicilerin Uriiniin fonksiyonel | Fonksiyonel Tasarim
talep ettigi ihtiyaglar1 ihtiyaglar1 parametrelerini
nitelikler gerceklestiren kontrol edebilen

fiziksel degiskenler | siire¢ degiskenleri

Malzemeler | Istenilen Istenilen dzellikler Mikro yap1 Siiregler
performans
Yazilim Yazilimin Cikt1 Girdi degiskenleri, | Alt yontemler
nitelikleri algoritmalar
Organizasyon | Miisteri tatmini | Organizasyonun Programlar, is Programlar1
fonksiyonlari yerleri destekleyebilen
insanlar ve diger
kaynaklar
Sistemler Sistemin Sistemin fonksiyonel | Makinalar, Kaynaklar
nitelikleri ihtiyaglari bilesenler, alt .
. (Insan, sermaye,vb.)
bilesenler

Cizelge 1.6, aksiyomlarla tasarim yaklagiminin, farkli tasarim sahalari igin
kullanimim1 ve bu durumda bilgi sahalarinda hangi bilesenlerin kullanildigini

listelemektedir (Suh, 1997).

Tasarim siirecinde, iist seviyeden alt seviyelere dogru ayrintili bir sekilde olan

ilerlemeye tasarim hiyerarsisi veya tasarim agaci denilmektedir. Bir tasarimci
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fonksiyonel ve fiziksel hiyerarsi agacini olustururken, hiyerarsinin belirli bir
seviyesindeki fonksiyonel ihtiyacglar kiimesini belirledikten sonra, fiziksel bilgi
sahasina gegip, belirlenen fonksiyonel ihtiyaglar kiimesini karsilayan fiziksel sistemi
olusturmak durumundadir. Daha sonra tasarimci yeniden fonksiyonel bilgi sahasina
donerek, alt seviyedeki fonksiyonel ihtiya¢ kiimesini olusturmalidir. Sekil 1.16’da
goriildiigi tizere, bu sekilde siire¢ boyunca tasarimin en alt diizeylerine kadar devam
eden, bilgi sahalar arasinda zikzaklar yapilarak tasarim sorununun ayristirilmasina

“bilgi sahalarinin zikzakla ayristirilmasi” denilmektedir (Suh, 2001).

FR > DP
FFE1/FR2 FR3 DP1 IZPZ DP3
V L
FR51 FREZ l):21 DP22
Fonksiyonel Bilgi Sahasi Fiziksel Bilgi Sahasi

Sekil 1.16 : Zikzak ile ayristirma (Suh, 2001).

Fonksiyonel bilgi sahasindaki fonksiyonel ihtiyaglar (FR) ile fiziksel bilgi
sahasindaki tasarim parametreleri (DP) arasindaki haritalandirma siireci,
matematiksel olarak ifade edildiginde, fonksiyonel ihtiyaclar FR isimli m bilesenli
bir vektor olarak, fiziksel ortamdaki tasarim parametreleri n bilesenli bir DP vektorii
olarak tanimlanir. Tasarim silireci i¢in matematiksel gosterim denklem (1.4) ve

denklem (1.5)’de verilmektedir (Suh, 2001).

{FR}=[A] {DP} 1.4)

FR;= ) 4,DP, (1.5)
J

{FR}: fonksiyonel ihtiyaglar vektorti,

{DP}: tasarim parametreleri vektorii,

[A] : tasarim matrisi’dir (Suh, 2001).
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(1.6) esitligi tasarim matrisi olarak anilir. m = n oldugunda A matrisine kare matris
denir. Tasarim matrisleri; ayrik, bagli ve ayrilmig tasarim matrisleri olmak iizere {i¢

sinifa ayrilmaktadirlar (Suh, 2001).

Al 1 A12 1n
A A v A

[A] _ 21 2 2n (1.6)
Aml Am2 Amn

Genel olarak A ; (1.7) esitligindeki gibi ifade edilebilir;
A, =0FR,/0DP, 1.7)

Tasarim matrisinin biitiin kdsegen olmayan elemanlarinin sifir oldugu durum, en

basit tasarim matrisidir. A ,= A ;= A,,= A ;=A;,=A;,= 0 olan bdyle bir tasarim

matrisi (1.8)’de gosterildigi gibidir:

4, 0 0
[4] = |0 4, o0 (1.8)
0 0 A

Kosegen elemanlar sifir olmayan (A ,, #0) ve kdsegen olmayan elemanlar sifir olan
[A ;=0 (i#] oldugunda)] elemanlara sahip bir tasarim matrisi "Ayrik tasarim” olarak

tanimlanmaktadir ve bagimsizlik aksiyomuna uymaktadir (Suh, 2001).

Ayrik tasarimin karsit1 bagli tasarimdir ve (1.9)’da verildigi gibi, tasarim matrisi sifir

olmayan bir¢ok eleman icermektedir.

A, A, Ay
[A] = |4y 4y O (1.9)
0 4, A4y

Boyle bir tasarim, Aksiyoml’i ihlal etmektedir ve bu tasarima “Bagli tasarim”
denilmektedir. Bir baglh tasarim, ayrilmis tasarima dontiistiiriilebilmektedir. Tasarim
matrisinin “l¢gensel” (A,,=A;=A,;=0) oldugu durum (1.10)’da gosterilmistir

(Suh, 2001).
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A4, 0 0
[A] = |4y 4, 0 (1.10)
Ay Ay, Ay

(1.10)’daki ~ denklemde  fonksiyonel ihtiyaclarin  bagimsizligi,  tasarim
parametrelerinin 6zel bir diizen i¢inde ayarlandigi durumda saglanabilmektedir.
Tasarim matrisinin iiggensel oldugu tasarim “Ayrilmig tasarim” olarak ifade

edilmektedir ve bagimsizlik aksiyomuna uymaktadir (Suh, 2001).
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2. YAYIN TARAMASI

Bu béliimde, Istanbul Teknik Universitesi kiitiiphanesinin iiye oldugu elektronik
veritabanlarinda bulunan SCI, SCI Extended ve SSCI indeksli dergilerde ilgili
alanlarda yayinlanan calismalar incelenmistir. Ek Cizelge C.1’de bu boliimde

incelenen makaleler ayrintili olarak siniflandirilarak listelenmistir.

2.1 Yahn Uretim Sistemi ve Aksiyomlarla Tasarim Yaklasinu Yayinlar

Literatiirde yalin iiretim konusunda yapilan ¢aligsmalar incelendiginde, bunlarin yalin
iiretim sistemleri ve ilkeleri, yalin iiretim uygulamalari, alt1 sigma, tedarik zinciri,
deger akis haritalama, hiicresel iiretim ve diger konulara odaklanmig oldugu
goriilmektedir. Aksiyomlarla tasarimi konu alan ¢aligsmalarin, tasarim teorisi, liretim,
bulanik aksiyomlar, karar verme, tasarim yapisi ve diger konulara odaklanmis oldugu

gorilmektedir.

Bu calismada, yalin iiretimde bilgi yonetim sisteminin modellenmesinde ¢at1 olarak
aksiyomlarla tasarim modeli kullanildig1 igin literatiir incelemesinde yalin iiretimi
konu alan, aksiyomlarla tasarimi konu alan ve hem yalin tiretim hem de aksiyomlarla
tasarimi igeren calismalar birlikte incelenmistir. Literatiirde yalin iiretim sistemi ve
aksiyomlarla tasarimi birlikte iceren caligmalarda, yalin iiretim sistemleri, iiretim

sistemleri, alt1 sigma ve tedarik zinciri alt konularinin esas alindig1 goriilmektedir.

Yalin iiretim sistemi, miisterinin goziinde iiriine deger katmayan her tiirlii islem,
malzeme ve isgiiciiniin yok edilmesi esasina dayanan sistemdir (Ohno, 1988).
Literatiir taramas1 sirasinda oncelikle doktora tez ¢aligmasinin ¢ekirdegini olusturan
yalin iiretim sistemini konu alan ¢aligmalar incelenmistir. Ardindan tez ¢alismasina
cat1 olusturan aksiyomlarla tasarim konusunda yaymlanmis ¢aligmalar ile hem yalin
iretim hem de aksiyomlarla tasarimi birlikte igeren c¢alismalar arastirilip

degerlendirilmistir.

Literatiir calismasinda ilk olarak, yalin {iretime tarihsel bir bakis agis1 sunan ve yalin
tiretim sistemi felsefesinin gelisimini degerlendiren ¢alismalar ele alinmistir. Holweg

(2007), MIT Uluslararas1 Motor Tasit Program1 (IMVP)’nda yalin iiretim kavramini
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arastirmis, katilimcilar ve arastirmacilarla goriismeler yapmis ve sonugta daha etkin
bir iiretim degerler dizisi formiilasyonu ile ilgili tarihsel bir arasgtirma ortaya
koymustur. Makalede Toyota {iretim sistemi ve tam zamaninda iiretim sisteminden,

yalin liretim sistemine tarihsel bir perspektif sunulmustur.

Yalin iiretimin en 6nemli araglarindan biri olan hiicresel yerlesim ile ilgili makaleler
de degerlendirmeye alinmistir. Bu konuya, Gosh (1989) tarafindan yapilmis ¢aligma
ornek olarak verilebilir. Cok {iriinlii akis hatt1 tasarim1 yayinlarma da Irani ve Huang

(1998), Aneke ve Carrie (1986), Sarker ve Xu (2000) 6rnek olarak verilebilir.

Gosh (1989), makalesinde grup teknolojisinin temel prensiplerinden, hiicresel tiretim
sisteminin temel elemanlarindan bahsetmis ve yatirim planlamada grup teknolojisi
uygulamanin  gerekliligini vurgulamistir. Bu calismada, yeni makina alim
kararlarinda hiicresel iiretim sistemi elemanlar1 ve analiz araglarinin yardimei olacagi

belirtilmistir.

Irani ve Huang (1998), makalesinde literatiirde geleneksel fabrika yerlesim
metotlarindan olan fonksiyonel yerlesim, akis tipi yerlesim ile hiicresel yerlesim ve
proje tipi yerlesim metotlarinin, iiriin ¢esitliliginin fazla oldugu iiretimlerde iyi
¢oziimler sunmadiklar1 belirtilmistir. Bu ¢alismada, yerlesim modiillerini igeren yeni
bir model Onerilmistir. Her bir yerlesim modiiliinde belirli bir malzeme akis1 vardir.
Onerilen yerlesim modiilii, cesitli yerlesim modellerini iceren, farkli malzeme akis
ag1 olan fabrikalar i¢in kullanilmaktadir. Makalede, yerlesim modiilleri i¢in dogrusal
olmayan karisik tamsayili matematiksel programlama modeli olusturulmus ve

sonucta drnek bir uygulama yapilarak model desteklenmistir.

Aneke ve Carrie (1986), yaptiklar1 ¢calismada ¢ok iirlinlii akis hatlarinda tek parca
akisini saglayabilmek i¢in hiicre olustururken hangi makinalarin hangi sirada hiicrede
bulunmasi gerektigini belirleyen bir algoritma gelistirmislerdir. Bu algoritmada ilk
olarak, hiicrede iretilmesi planlanan parcalarin bagil talepleri ve makina rotalari
saptanir. Bagil talepler, ¢izilen dolasim semasinda makinalar arasindaki parca
akiglarin1 gosterecek sekilde akis tiiretme semasina yerlestirilir. Bdylece her
makinaya gelen (Ing: Total To, TT) ve her makinadan ¢ikan (Ing: Total From, TF)
toplam par¢a adedi hesaplanmis olur. Bundan sonra akis tiiretme tablosu olusturulur.
Bunun i¢in tablonun siitunlarina makinalar yazilir. Tablonun satirlarina her makina
icin hesaplanan TT ve TF degerleri sirasiyla yazilir. Her bir adimda parga isleme

rotalarina bakilarak, hat basi ve hat sonu i¢in aday makinalarin listesi ¢ikarilir. Daha
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sonra algoritma adimlarinda belirtildigi tizere islemler yapilarak hiicredeki

makinalarin hangi sirayla yerlestirilmeleri gerektigi bulunur.

Sarker ve Xu (2000), yaptiklar1 ¢alismada ¢ok {iriinlii akis hatt1 olusturabilmek i¢in
{ic asamal1 bir ¢dziim yaklasimi dnermislerdir. Ik asamada, benzer operasyon sirasi
olan parcalar benzerlik katsayilar1 da hesaplanarak ayni parga ailesine atanmislardir.
Ikinci asamada, hiicre iginde tasima maliyetlerini ve yeni makina yatirimlarini en aza
indirgeyecek sekilde, makinalarin hangi hiicrelere atanmasi gerektigi saptanmustir.
Son asamada ise hiicreler arasindaki tasima maliyetlerini ve geri donilis maliyetlerini
en aza indirecek sekilde yerlesim plani ve hiicre biyiikligii belirlenmeye
calisilmistir. Calismanin adimlarinda matematiksel modeller kullanilmis ve siirecin

asamalariin anlasilmasi i¢in sayisal 6rnek verilmistir.

Bunlara ek olarak tek parca akisina gore tasarimi ele alan Wu ve Huang (2004)
tarafindan yapilan c¢aligma incelenmistir. Wu ve Huang (2004), is siireclerinin
yeniden tasarimi ve tek parga akisi uygulamalarini birlestirerek, liretim sistemi
tasarimi i¢in yeni bir ¢erceve olusturmustur. Bu Onerilerini bir elevator {ireticisi igin
uygulamis, iiretim planlama siirecini yeniden tasarlamis ve yontemin etkinligini

incelemislerdir.

Yalin iiretim sistemi tasariminda israflar1 gorsel hale getirmek, uygulama planlarinin
olusturulmas1 icin gereklidir. Israflarin gérsellestirilmesinde kullanilan en etkili
araclardan biri deger akis haritast olusturulmasidir. Sullivan ve dig. (2002), Braglia
ve dig. (2006) makaleleri deger akis haritasinin kullanildig1 yayinlara 6rnek olarak

verilebilir.

Sullivan ve dig. (2002), makalede iki temel amac1 gerceklestirmeyi hedeflemislerdir.
Ilki, yaln iiretim ilkelerine bagl olarak istenilen gelecek durum deger akis haritasi
olusturmak ic¢in bir yol haritas1 gelistirmek, digeri ise deger akis haritasindan
yararlanarak donanim yenileme kararlarinin ekonomik boyutunu degerlendirmektir.
Buradan yola cikarak sistemdeki yedi israf tanimlanmigstir. Bir transfer hattinin
simdiki durum ve gelecek durum haritalar1 ¢izilmis ve buradan alinan verilere gore

yeni donanim aliminin ekonomik boyutlar1 degerlendirilmistir.

Braglia ve dig. (2006), deger akis haritas1 kullanarak karmasik iiretim sistemlerini
iyilestirebilmek i¢in yedi adimdan olusan bir yaklagim onermislerdir. Yalin iiretim

yaklasimiyla, karmasik bir tiretimdeki iirlin agaglarini olusturup, kritik iiretim
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rotasini tespit etmeye calismiglardir. Daha sonra rotalar1 degistirerek ve hiicreler
olusturarak yeni rotayi analiz etmisler ve tekrar degerlendirmislerdir. Bu adimlara,
siire¢ i¢i stok belli bir seviyenin altina inip iyilesinceye kadar devam etmislerdir.
Yeni durum deger akis haritasini olusturarak, bu yaklasimi bir algoritma tlizerinde

gostermis ve gergek ortamda uygulama yapmislardir.

Yalin {iretim sisteminin performansinin degerlendirilmesinde en ¢ok kullanilan
gostergeler temin stiresi, Uretkenlik, toplam donanim etkinligi (OEE) ve maliyettir.
He ve dig. (2005), Disnukes (2002), Ron ve Rooda (2005), Needy ve dig. (1998),

Rivera ve Chen (2007) makaleleri 6rnek olarak verilebilir.

He ve dig. (2005), temin siiresi degiskenligi maliyeti iizerine bir c¢alisma
yapmislardir. Temin siiresi degiskenliginin maliyet iizerine etkisini analiz etmigler ve
stokastik temin siiresi incelenmesinde sifir siire¢ i¢i stok i¢in hazirlik maliyeti ve
temin siiresi degiskenliginin g6z ardi edilemeyecegini vurgulamiglardir. Bu
calismada, deterministik ve stokastik temin siiresi i¢in maliyet formiilleri ¢ikarilmisg

ve bu formiiller sayisal 6rnekler iizerinde uygulanmistir.

Disnukes (2002), toplam iiretken bakim ve kisitlar teorisi 0gretileri 1s18inda bir
kapali ¢evrim iiretkenlik iyilestirme yontemi sunmustur. Bu 12 adimdan olusan bir
yontemdir: sistem akis mimarisi ¢izimi; liretkenlik parametrelerinin belirlenmesi ve
uygulanmasi; veri toplanmasi; lretkenligin tanimlanmasi; darbogaz ve buna baglh
kayiplarin belirlenmesi; ileri ve geri akis kayiplarinin belirlenmesi; kisitlarin
tanimlanmast; sistem benzetimi; iyilestirme kararlari. Bir vaka ¢alismasi yapilarak bu

yontem uygulanmis ve genel liretkenlik hesaplanmistir.

Ron ve Rooda (2005), yaptiklar1 ¢alismada toplam donanim etkinligi (OEE)
kavramini tartismislar ve etkinlik Ol¢iilmesinde daha etkili bir kavram olusturmaya
calisarak “yeni donanim etkinligi (E)” kavramini olusturmuslardir. Toplam donanim
etkinliginin, donanimdan bagimsiz c¢evresel kosullar1 igerdigini, yeni donanim
etkinliginin ise direkt olarak donanima bagh {iretim miktarina gore hesaplandigini
aciklamislardir. Bu Onerilerini bir 6rnek iizerinde uygulayarak, yeni Ol¢iiniin daha

etkili oldugunu vurgulamislardir.

Needy ve dig. (1998), atdlye tipi iliretimden hiicresel liretime geciste maliyet
unsurlar iizerine ¢aligma yaparak, 6zellikle hazirlik, tasima ve yatirnm maliyetleri

tizerinde durmuglardir. Maliyet analizi i¢in matematiksel model kullanilmistir.
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Toplam maliyetleri karsilastirmak amaciyla adim adim hiicresel sisteme gegecek
sekilde bir 6rnek ¢alisma yapmiglardir. Sistemdeki makinalar1 6nce benzerlik matrisi
kullanarak, adim adim kiimelendirmisler ve her bir adim i¢in hazirlik, tasima ve
yatirim maliyetlerini hesaplayarak toplam maliyetleri bulmuslardir. Daha sonra
benzer uygulamay1 genetik algoritma kullanarak kiimelendirmeyle yapmislar ve
formiilize ettikleri maliyet denklemi disindaki diger maliyet kalemleri iizerine

tartismislardir.

Rivera ve Chen (2007), geleneksel maliyetlendirme sistemlerinin toplam maliyetten
bahsettigini, ama zamani icermedigini vurgulayarak, yalin iiretim uygulama
araclarinin maliyet-zaman grafigi iizerindeki etkilerini tartigmislardir. Maliyet-zaman
grafigi cizimini ve ¢esitli senaryolar iizerinde bu grafigin degisimini
degerlendirmislerdir. Ele aldiklar1 senaryolarda, malzeme maliyetinin, beklemelerin
azaltilmasmin, c¢esitli faaliyetlerin maliyetlerinin diisiiriilmesinin ve operasyon
stirelerinin ~ azaltilmasinin, maliyet-zaman grafigini nasil  degistirdiginden

bahsetmislerdir.

Bunlara ek olarak literatiirde, benzetim modellerini kullanarak sistem performansini
degerlendirmeyi amacglayan c¢alismalar mevcuttur. Chen ve dig. (2001) hiicre

yerlesimi performansinin degerlendirilmesinde benzetim modelini kullanmiglardir.

Chen ve dig. (2001), benzetimin liretim sistemlerinin tasarimi ve iyilestirilmesinde
insan uzmanligina bagli énemli bir ara¢ oldugunu vurgulamislardir. Ayrica, iiretim
hiicrelerinin performansini iyilestirmek i¢in benzetim ile ortaklasa ¢alisan bir bilgi
tabanli karar destek sistemi kurmugslardir. Aksiyomlarla tasarim ilkeleriyle bilgi
tabanli hiyerarsik bir yap1 olusturmuslardir. Buradaki yapi, hiicre yerlesimini gz
Oniine alan ti¢ seviyeli bir hiyerarsidir. Endiistriyel uygulamada, sekiz is istasyonu
igeren bir Uretim yapisini ele almiglar, ProModel yazilimi kullanarak benzetim
modelini olusturmuslar ve karar destek sistemi ile birlestirerek sonuglari
degerlendirmislerdir. Kullanilan bilgi tabanli karar destek sistemi, hiicredeki
darbogaz is istasyonlarinin ve kaynaklarinin tespitini kolaylastirmistir. Sonucta,

onerdikleri modelin iiretim hiicresi performansini iyilestirdigini gérmiiglerdir.

Ek olarak literatiirde, yalin iiretimde isgoren katiliminin etkisini degerlendirmek
amactyla Angelis ve Fernandes (2007) bir c¢aligma yapmislardir. Angelis ve
Fernandes (2007), tarafindan yayinlanan makalede yalin iiretim uygulamalarinda

sirekli 1iyilestirme faaliyetlerinin, temel felsefe olduguna deginilmis ve bu
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faaliyetlere isgdren katiliminin etkileri istatistiksel olarak degerlendirilmistir. Uriin
kalitesinin iyilestirilmesi ve israfin azaltilmasindaki yalin siireglerde, iiriin ve siireg
tyilestirmeleri iizerine, isgéren Onerilerinin toplanmasi yoluyla bilginin yakalanmasi
ve isgdren katilimini etkileyen faktorler icin Brezilya’da bulunan 60 iiretici firma ile
bir anket calismasi diizenlenmistir. Calismada 840 anket formu isgorenlere posta
yoluyla gonderilmis ve bunlardan %35°1 geri bildirimde bulunmus, 294 katilim ile
istatistiksel degerlendirmeler yapilmistir. Istatistik calismasinin hedefi, siirekli
tyilestirme i¢in  isgoren katiliminin, yalin dretimin temeli oldugunun
dogrulanmasidir. Istatistiksel hesaplamalar sonucunda, iiriin ve siire¢ onerileri ile
yalin uygulamalar1 arasinda 6nemli bir korelasyon oldugu bulunmustur. Uygulama
araclarinin yoklugu, is adimlar1 ve yogunlugu, is akislarindaki kesilmeler ve takim
caligmasi1 faktorleri ile siire¢ Onerileri arasinda, onemli pozitif yonli korelasyon
oldugu gériilmiistir. Uretim hatalarmin  sorumlulugunun isgéren tarafindan
hissedilmesi faktOriiniin, iirin onerileri ile negatif iligskili oldugu ve uzun calisma
siireleri faktoriinlin ise pozitif iligkili oldugu sonucuna varilmistir. Ergonomi ile
irlin/siire¢ Onerileri arasinda negatif, degisimin yorumlanmasi faktorii arasinda
pozitif iligski oldugu saptanilmistir. Ayrica, akis kontrolii faktorii ile siire¢ Onerileri
arasinda ve is rotasyonu ile {irlin onerileri arasinda pozitif yonlii korelasyon oldugu
gorilmistir. Bu bulgulara dayanilarak makalede, calisan katilimiin artirilmasi

yoluyla bilginin yakalanmasi i¢in 6nerilerde bulunulmustur.

Bu yayinlara ek olarak, literatiirde aksiyomlarla tasarim yaklasimini kullanarak
model olusturan makaleler incelenmistir. Aksiyomlarla tasarim, tasarim siire¢lerini
sistematik ve bilimsel bir temele oturtmak icin Nam Pyo Suh (1990) tarafindan

gelistirilmis bir yontemdir.

Reynal ve Cochran (1996), calismalarinda iiretim sistemi tasarimi i¢in, aksiyomlarla
tasarim uygulama adimlar1 gelistirmistir. Tasarimin nasil yapilacagina dair bilgi
alanlar1 ve kisitlar belirlenmis, yontemin hangi aksiyomlart temel aldig1
aciklanmistir. Calismada iki iiretim fabrikasi (montaj fabrikasi ve giic donanimlari
fabrikasi) ele alinmais, iiretimi artirmak ve i¢-dis miisteri ihtiyaglarini karsilamak icin

sistem yeniden tasarlanmigtir. Neticede var olan siire¢lerin iyilestigi gozlenmistir.

Lenz ve Cochran (2000), yazdiklari makalede iirlin gelistirme tasarimina,
aksiyomlarla tasarim yontemiyle bir ¢ergeve olusturmuslar ve ayrintili olarak bu

tasarimin fonksiyonel ihtiyaglar1 ve tasarim parametrelerini sunmuslardir. Firmanin

40



yeni iirlin gelistirme adimlari, mevcut iiretim sistemi tasarimlarina benzer bir sekilde

sistematik yol haritas: olarak ortaya konmustur.

Cochran ve dig. (2000), aksiyomlarla tasarim yaklasimi destegiyle {iretim
sistemlerinin sistematik kisimlandirilmasi icin tasarim c¢ercevesi sunmuslardir.
Aksiyomlarla tasarim prosediirii tasarimeiyi, ilk olarak sistem tasariminin amaglarini
ve kisitlarin1 tanimlamaya zorlar. Pazar, miisteri ve {irlinler agisindan {iretim
sisteminin ihtiyacglari, alt sistemlerin organizasyonel ve fiziksel yapisina dayanir.
Tasarim prosediirii, adim adim amaglar1 ve elemanlar1 hiyerarsik bir sekilde kurmak
zorundadir. Kisimlandirma prosediirii, aksiyomlarla tasarim cercevesinde, yalin
yonetim pratikleriyle stratejik, organizasyonel ve teknolojik agidan desteklenmistir.
Ayrica bu makalede, bir iiretim sirketinin rekabet giiciiniin iyilestirilmesi i¢in iiretim

sisteminin kisimlandirilmasinda, gelistirilmis olan yontem denenmistir.

Cochran ve Kim (2000), yaptiklari ¢alisma ile firmalarda karsilasilan sorunlara,
uygulama ortaminda ¢6zliim bulan {iretim sistemi tasarimini 6greten, bir ders isleme
yontemi Onermislerdir. Calismada, aksiyomlarla tasarim yaklasimi kullanilmistir.
Pompa, sensor, elektrik agma-kapama anahtarlari, ugak parcgalar1 gibi iiriinler tireten
cesitli firmalar bu programa katilmislardir. Firmalar tarafindan ¢6ziim bekleyen
projeler, 6grencilere tanitilmis ve smif ortaminda hazirlik siirelerinin diisiiriilmesi,
cevrim siiresi hesabi, takt siliresi hesabi, aksiyomlarla tasarim yaklagimi gibi
konularda Ogrenciler bilgilendirilmis ve 6grencilerin segtikleri bir projeye istirak
etmeleri kabul edilmigtir. Yapilan calismada Ogrencilerin, aksiyomlarla tasarim

yaklagimi kullanarak {iretim sisteminin tasarimina ait ¢6ziim onerileri sunulmustur.

Housmand ve Jamshidnezhad (2004), yaptiklar1 ¢alismada yalin iiretim ilkeleriyle
liretim sistemi tasarimi igin aksiyomlarla tasarim yaklagimini kullanarak model
gelistirmislerdir. Bu model, orgiitsel ve teknolojik yetenekler ile deger akis analizini
icermektedir. Yapilan calismada, iiretim sisteminin aksiyomlarla tasarim yaklagimi
modelinin uygulama asamasi i¢in operasyonel bir prosediir olusturulmustur.
Calismada sunulan modelin, bir otomobil gdévdesi montaj hattinda uygulamasi
yapilmistir. Sonugcta, sisteme uygulanan modelin, iiretim sisteminde kabul gordigi

belirtilmistir.

Housmand ve Jamshidnezhad (2006), yazdiklar1 makalede yalin {iretim sistemi
tasarimini, aksiyomlarla tasarim yaklasimi ile silire¢ degiskenleri kullanarak

modellemislerdir. Makalede, fonksiyonel ihtiyaclar ve tasarim parametreleri
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arasindaki iligki belirlenmis, daha sonra fonksiyonel ihtiyaclari, tasarim
parametrelerini ve siire¢ degiskenlerini igeren yalin {iretim sistemi tasarim stireci

modellenmis ve hiyerarsik bir yapida sunulmustur.

Kulak ve Durmusoglu (2004), fonksiyonel iiretim sistemini hiicrelerden olusan
liretim sistemine doniistiirmek isteyen tasarimcilar igin, aksiyomlarla tasarim
prensiplerine gore hazirlanmig biitiinsel bir yontem sunmaktadir. Calisma, belirlenen
performans Olgiitlerine gore hiicresel iiretim sisteminin degerlendirilmesini ve
gelistirilmesini saglayan geri besleme sistemini de icermektedir. Alliminyum esaslh
merdiven, rampa ve kdprii iiriinleri iireten bir firmada uygulama yapilmistir. Onerilen
yontemde proje takiminin secilmesi, firma ¢apinda katilimin saglanmasi, mevcut
sistemin analizi ve donlislim stratejisine karar verilmesi, hiicresel iiretim sistemine
doniisiimiin ilk adimini olusturur. Tasarim tamamlandiktan sonra hiicresel iiretim

Oncesi ve sonrasi performans degerlerinin karsilagtirilmasi yapilmstir.

2.2 Bilgi Yonetimi Yayinlar

Bilgi yonetimi, bilgiyi yaratmak, korumak ve gelistirmek i¢in kullanilacak yollar
olarak da tamimlanmaktadir (Barutcugil, 2002). Literatiirde giiniimiize kadar
yaymlanmis ¢ok sayida bilgi yonetimi konulu makale mevcuttur. Fakat yapilan
aragtirmada hem yalin iiretim hem de bilgi yonetimini birlikte ele alan bir ¢calismaya
rastlanamamistir. Bu sebeple, bu tez calismasinin yalin iretim sisteminde bilgi

yonetiminin uygulanmasi i¢in etkili bir kaynak olacag: diisiintilmektedir.

Literatiirde bilgi yonetimi konusunda yapilan g¢aligmalar incelendiginde, bunlarin
bilgi yonetimi sistemi uygulamalar1 ve stratejileri, bilgi kesfi, entelektiiel sermaye,
bilgi haritalama, bilgi bilancosu, organizasyonel bilgi, bilgi teknolojileri, veri
madenciligi, yenilikgilik ve gesitli sektdrel calismalar olmak tizere birgok konuyu ele

aldig1 goriilmektedir.

Literatiirde Ortiilii bilgi iizerine arastirmalar 6zellikle géze carpmaktadir. Bhardwaj
ve Monin (2006) buna Ornek olarak verilebilir. Bhardwaj ve Monin (2006)
makalelerindeki amag, bilgi yogun biiyliyen organizasyonlarda hikaye derleme
metodunu kullanarak, ortiili bilgiyi aciga ¢ikarmaya calismaktir. Hikayeler Yeni
Zelanda’da bulunan 8 firmada calisan, 8 insan kaynaklari uzmanindan toplanmustir.

Onlarla yapilan goriismelerde sorular sorularak hikayeler kategorilere boliinmiistiir.
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Ortiilii bilgi igin 4 tema bulunmustur. Bunlar; ortiilii bilgi yonetimi; ortiilii bilginin
transferi; Ortiili bilginin problem ¢6zmedeki rolii; oOrtiilii bilgi ve karar vermedir.
Yapilan goriismelerde hazirlanan sorular bu temalara odaklanmistir. Farkli temalar1
iceren 14 hikaye sec¢ilmistir. Hikadyeler analiz edilirken, ortiilii bilgi i¢in 6 bolim
belirlenmistir: psikolojik, entelektiiel, bilgi, fonksiyonel, sosyal, kiiltiirel. Hikayeler 4

ana tema etrafinda organize edilmis ve bir tablo {izerinde metot 6zetlenmistir.

Bu yayinlara ek olarak literatiirde, bilgi yonetimi uygulamalar1 (Zaim, 2005), ve
bilgi siirecleri (Winch, 2000) iizerine yapilmis ¢aligmalarda mevcuttur. Ayrica bilgi
yonetim modeli kurma (Kjaergaard ve Kautz, 2008) ve sistem modeli/mimarisi
(Chandra ve Kumar, 2003; Liu ve dig., 2004; Jambekar ve Pelc, 2006; Halevi ve
Wang, 2007; Guo, 2009) olusturulmasi iizerine ¢alismalar yapilmistir.

Zaim (2005), Tiirkiye’deki bilgi yonetimi uygulamalarini, deneysel verilere dayali
olarak incelemistir. Tiirkiye’deki otuz sirketi kapsayan aragtirmada, bu sirketlerin
bilgi yonetimine bakis agis1 ve bilgi yonetimi konusundaki faaliyetleri analiz
edilmektedir. Daha sonra, bilgi yonetiminin alt yapisi1 ve siirecleri ele alinmaktadir.
Calismada bilgi yonetiminin alt yapisini olusturan unsurlar, teknoloji, kurum kiiltiiri,
organizasyon yapisi ve entelektiiel sermayedir. Bilgi siiregleri; bilginin iiretilmesi ve
gelistirilmesi, tasnif edilmesi ve saklanmasi, paylagilmasi ve transfer edilmesi,
kullanilmas1 ve hayata gecirilmesi olarak ele alinmaktadir. Degerlendirmede ele
alinan otuz sirketin ¢alisanlari ile anketler yapilmis ve bu anketlerden ¢ikan sonuglar

aciklanmistir.

Winch (2000), bilgi yonetimi ve rekabet¢i iiretim ilizerine bir ¢alisma yayinlamistir.
Bu calismada, bilgi ve entelektiiel varliklar kavramlar1 irdelenerek, endiistri
diizeyinde bilgi paylasiminin yararlar agiklanmig ve iiretim isletmelerinin pratikteki

uygulamalarindan bahsedilmistir.

Kjaergaard ve Kautz (2008), organizasyonda bilginin nasil yonetilecegini
tartismiglardir. Bilgi teknolojisi, bir karar elemani olarak bilgi yonetimi kurma
siirecinin sonuglarin1 raporlar. Calismada bilgi yonetiminin hangi durumlarda
basarisiz oldugu agiklanmaya ¢alisilmis ve sonugta bilgi yonetimini iyilestirmek igin
bir model olusturulmustur. Bulgulara gore bilgi yonetiminde, organizasyonun
faaliyetleri ile {iyelerin tercihleri arasinda kuvvetli bir iliski s6z konusudur. Bilgi
yonetimi  konusundaki basarisizlik, bilgi teknolojisi ile organizasyonun iyi

ortiisememesi ve bilgi paylagimi kiiltiiriiniin gelistirilememesine baglanmaktadir.
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Chandra ve Kumar (2003) tarafindan yapilan caligmada, iiretim faaliyetlerinin
etkinliginin ve hizinin artmasi i¢in sistemdeki bilgiden yararlanilmasi gerektigi
vurgulanmis ve bu amacla bilgi tabani olusturulmasi Onerilmistir. Bilgi tabam
gelistirilmesinin amaci, firma bilgilerini organize ederek operasyon yonetimi,
planlama ve problem ¢d6zme faaliyetleri i¢cin gereken bilgiye kullanilabilir formatta
erisebilmeyi saglamaktir. Bilgi tabaninin o6zelliklerini tanimlamak igin tiiretim
siniflar1  gozden gecirilmistir. Siniflama temelli metodoloji icin KMEANS
algoritmasindan yararlanilmistir. Metodoloji, esnek imalat sistemi ile fan iiretimi
yapan bir lireticide uygulanmistir. Yeni iiriin gelistirme icin tasarim destek sistemi ve
esnek tretim aciklanarak, uygulamada 126 g¢esit fan, {riin Ozelliklerine gore

siniflandirilarak bilgi tabani olusturulmustur.

Liu ve dig. (2004), iiretim isletmelerinde bilginin daha verimli yonetilmesi iizerine
bir calisma sunmuslardir. Calismada, is siiregleri odakli bilgi elemanlart: is
performansi, is metodolojisi, i c¢evresi, i iletisimi olarak gruplandirilarak
semalanmis ve performans indisleri: maliyet, is akis1 etkinligi, teknik kalite, servis,
performans iyilestirme, motivasyon baslklar1 altinda belirlenmistir. Is siirecleri
odakli iletisim iliskileri: akistaki isler, organizasyon, calisanlar arasi olmak iizere
gruplandirilmistir. Calismada, proje temelli bilgi yonetim siireci i¢in bir mimari
ortaya konulmustur. Baoshan Demir Celik Sanayi ve Shangai Walkwagen arasinda

tedarik zinciri biitiinlesmesi uygulama olarak sunulmustur.

Jambekar ve Pelc (2006), iiretim ortamindaki kapali bilgi ¢evrimine, miisteri
ihtiyaglarinin haritalanmasi ve bilginin agiga ¢ikarilmasi, 6grenme ve problem ¢ézme
ile biitlinlestirilmesi icin bir ¢ati dnermeyi amaglamiglardir. Tasarlanan modelde, is
sireclerinde  problem ¢6zme ic¢in literatiirdeki O6grenme  dongiileri ve
organizasyondaki ac¢ik-Ortiili bilgi ¢evrimi siire¢lerinden bahsedilmistir. Bilgi
kesfinin, miisteri ihtiyac¢lar1 ile biitlinlestirilmesinde Kano modeli (Pande ve dig.,
2000) onerilmistir. Kano modeli miisteri ihtiyaglarin1 3 sinifa ayirmaktadir: iiriin
temel ihtiyaclari, {iriin performans ihtiyaglari ve {iriin bilgi ihtiyaglari. Bilgi yonetim
sistemi Onerisi i¢cin uygulama elektronik 6l¢iim cihazlar lireten Alpha firmasinda
yapilmigtir. Onerilen bilgi ydnetim sistemi, 4 asamadan olusmaktadir. Ik asama,
sistem perspektifi ile firma ihtiyaglarinin is ekosistemi igerisinde goriintiilenmesidir.
Ikinci asama, bilgi perspektifi ile isletmenin deger akisinin haritalanmasi ve bilgi

akislarinin - gorsellestirilmesidir. Uciincii asama, siire¢ perspektifi ile temel is
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stiregleri arasindaki iliski diyagraminin ortaya konmasi ve dordiincii asama da, teknik
perspektif ile bilgi haritalama sistemi gelistirme ihtiyacinin isletmenin yoOnetim
kontrol paneli ile gorsellestirilmesidir. Siire¢ benzetim kabiliyeti ile bilgi akisi
gorsellestirilmesinin, isletmenin yonetim kontrol paneli yapisin1 beslemesi

hedeflenmistir.

Halevi ve Wang (2007), bilgi temelli iiretim stratejisi ortaya koymuslardir. Makalede
{iretim siirecinin tiim asamalarini (Malzeme Ihtiyac Planlama-MRP, Malzeme
Kaynak Planlama-MRPII ve Kapasite Planlama) dinamik lojistik programina
biitiinlestiren bir metot sunulmustur. Tiim planlama adimlar1 boyunca iiriin agaglari
ve dinamik rotalama kullanilmistir. Uretim planlama ve kontrol i¢in sistem mimarisi
olusturulmus ve planlama asamalar1 adim adim agiklanmistir. Dinamik programlama
metodunun kullanimi ile temin siiresinin diisecegi 6ngoriilmiis, 6rnek uygulamada 35

periyot, 21 periyoda diismiistiir.

Guo (2009), calismasinda Cin’de {iretim sektoriiniin bir degerlendirmesini yaparak
gelistirilmesi  gereken noktalara dikkat c¢ekmistir. Makalede, Cinli iiretim
isletmelerindeki eksikliklerin sistemdeki bilginin yonetilmemesinden kaynaklandigi
belirtilerek, tiretim isletmelerinde bilgi yonetim sistemi kurulmasinin gerekliligi
vurgulanmistir. Genel olarak bilgi yonetim sistemi mimarisi agiklanarak, Cin’deki
iretim sirketlerinde arastirma gelistirme ic¢in bilgi yonetim sistemi fonksiyonel
modiilii tasarlanmistir. Bu modiil, bilgi tabani yapisi, bilgi akisi, bilgi arastirmasi,
bilgi toplulugu i¢in kullanilacak forumlar, yenilik¢i bilgi, yonetim haklar1 ve sistem
yonetimi alt yapilarindan olusmaktadir. Bu modiil, Cinli iiretim sgirketlerinin

uygulamalari i¢in 6nerilmistir.

Bu calismalara ek olarak, etkin bilgi ydnetimi kriterleri belirlenmesi (Oztemel ve
Arslankaya, 2004), bilgi yonetimi stratejisi (Tseng, 2008), bilgi yonetimi faktorleri
(Paiva ve dig., 2008; Wang ve Chang, 2007) ve yeni iirlin gelistirmedeki kritik basari
faktorleri (Chen ve dig., 2008) iizerine ¢alismalar yapilmistir.

Oztemel ve Arslankaya (2004), yaptiklar1 calismada bilgi yonetimini etkin kilacak
olan &lgiitler belirlemis ve agiklamistir. Oncelikle, bilgi tanimlanmis ve bir kurum
i¢in bilginin degeri ortaya konulmustur. Daha sonra, bilgi yonetimine genel bir bakis
yapilarak genel ilkeler belirlenmistir. Bundan sonra, bilgi yonetiminin etkinligini
belirleyen Olgiitler agiklanmis ve degerlendirilmistir. Degerlendirme dlgiitleri:

bilginin kaynaklarin1 belirlemek ve izlemek; bilgi paylasimini saglamak ve
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erisilebilirlik; bilgiyi iyilestirmek, ortama uyumunu saglamak ve esnek olmak;
pozitif deger katmak; entelektiiel sermayeyi yasal koruma altina almak;
organizasyonel degisim, bilgi is¢ileri ve organizasyonel rolleri belirlemek; bilgi
kiltliriini olusturmak; bilgi yonetimi stratejilerini belirlemek ve izlemek; sistematik
bir yonetim yaklasimi uygulamak; bilgi yOnetimi siirecleri olusturmak ve
iyilestirmek; bilisim teknolojisinden ve bilgi yOnetimi araglarindan faydalanmak;
bilgiye dayali yonetim araglarini kullanmak; kurumsal zekay1 belirlemek ve 6lgmek;
O0grenen organizasyon olusturmak; bilgi yonetimi konusunda gerekli liderligi
gostermek; yenilik¢i olmak ve degisimi izlemek; rekabet avantaji saglamak; riskleri

yonetmek; 6lgme ve degerlendirme sistemini kurmak olarak siralanmstir.

Tseng (2008), stratejik bilgi yonetimi igin ii¢ siire¢ belirlemistir: bilgi yonetimi
stratejisi, bilgi yOnetimi plani ve bilgi yonetim plani uygulamasi. Bu siireclerin
uygulama analiz sorularimi belirlemis ve 57 firmadan elde edilen sonuglari
yorumlamistir. Bdylece, stratejik bilgi yonetimi i¢in bir performans indeksinden
bahsetmis ve bunun yami sira firmalarin finansal ve finansal olmayan

performanslarin1 degerlendirmistir.

Paiva ve dig. (2008), calisanlarin bir¢ok iste uzmanlik kazanmalarinin, firmalarin
bilgi yaratma siireci i¢in kritik dneme sahip oldugunu vurgulamiglardir. Stratejik
siirecleri, bilgiyi uygulamada ve yaratmada kaynak kabul eden “kaynak temelli
gorliis” yaklasimi ile analiz etmek gerektigini belirtmislerdir. Kaynak temelli
yaklagimdan, orgiitsel bilgi ve liretim stratejisi siireci i¢in bir model tasarlamislardir.
Bu modelde, firmalarin iiretim stratejilerini belirlerken, kaynaklarini da igeren ¢esitli
girdiler ve igsel diizenlemeleri degerlendirmislerdir. Bu hipotez modeli, istatistik
yazilimi ile analiz edilmis, i¢sel ve digsal bilgi degiskenleri arasindaki iliski
gosterilmistir. Istatistiksel degerlendirmede, kullanilan sorularin cevaplanmasinda
5’li gosterge cizelgesi kullanilmis ve sonugta Orglitsel bilginin, iiretimin diger
fonksiyonel alanlarla daha fazla biitlinlesmesinde kaynak oldugu gosterilmistir. 104

firmadan toplanan veriler ile istatistik ¢alismasi yapilmastir.

Wang ve Chang (2007), organizasyonda bilgi yonetimi uygulamalarin1 etkileyen
faktorleri vurgulamak amaciyla, bulanik analitik hiyerarsi metodu yardimiyla
faktorler arasindaki karsilikli iligkilerin belirlenmesini saglamiglardir. Karar vericiler
arasinda, bu faktorlerin karsilikli szl degerlendirmeleri yapilmis ve bunlar bulanik

sayllara dontstiiriilmiistiir. Bilgi yonetimi faktorlerinin agirliklar1 belirlenmistir.
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Biitiin bu c¢alismada, gergek bir uygulama yapilarak sonuglar tartisilmistir.
Uygulama, LCD monitdr {ireticisi bir firmada 11 degerlendirmeciyle yapilmis ve

metodun uygunlugu gosterilmistir.

Chen ve dig. (2008), yeni iiriin gelistirmedeki kritik basar1 faktorlerini tartismislar,
ardindan otuz yedi kritik basar1 faktoriinii on unsur igeren {i¢ grupta basitlestirmisler
ve Delphi metoduna deginmislerdir. Uygulanan modeli, ANP (Ing: Analytic Network
Process) ve duyarlilik analizi ile degerlendirmislerdir. Yeni iiriin gelistirmenin etkili,
verimli ve yenilik¢i olabilmesi i¢in uygun bilgi yOnetimi ve silire¢ gelistirme
yonetimini igeren iiriin yasam g¢evrimi yonetiminin gerekli olacagir vurgulanmistir.
Uygulama i¢in Cin’de kii¢iik ev esyalar1 yapan bir iiretici kullanilmis ve duyarlilik

analizli ANP metodu kullanarak modelin etkinligi gosterilmistir.

Literatiirdeki bu ¢alismalara ek olarak, bilgi birikimi performans degerlendirmesi (Li
ve dig., 2009) ve bilgi yonetimi olgunluk diizeyinin 6l¢iilmesi (Polat ve dig., 2003)

lizerine yayinlanmis ¢aligsmalar bulunmaktadir.

Li ve dig. (2009), tarafindan yayinlanan makalede katilimci iiretim stiregleri yonetimi
i¢in dinamik performans degerlendirme modeli kurulmustur. Ilk olarak bilgi zinciri
dinamik performans degerlendirme i¢in matematiksel bir model ortaya konulmus ve
performans degerlendirme indisi modeli tasarlanmistir. Performans degerlendirme
modelinde agirlik faktorleri Delphi metodu kullanilarak hesaplanmistir. Yapilan
ornek uygulama ¢alismasinda, her bir bilgi biriminin performans degeri hesaplanarak

belirlenmistir.

Polat ve dig. (2003), Argelik fabrikasinda bilgi yonetimi elemanlar1 ve bu elemanlar
arasindaki etkilesimleri dikkate alan basarili bir uygulama yapmislardir. Argelik
fabrikasinda, bilgi yonetimi olgunluk diizeyini belirleme modeli olusturmuslar ve bu
modeli kullanarak bir degerlendirme yapmigslardir. Calismada ayrica, bilginin yapisi

anlatilmis ve degerlendirmede kullanilabilecek sorular verilmistir.

Ayrica, 0grenme modelleri (Kavsi ve dig., 2003) ve uzaktan egitimin iiretim

maliyetlerine etkisi (Xin, 2009) {lizerine yayinlanmis ¢alismalar da incelenmistir.

Kavsi ve dig. (2003), proje kuruluslar i¢in bilgi ydnetimini esas alan “Ogrenme
Programi1 Modeli” gelistirmiglerdir. Genel olarak, projelerin potansiyel ¢iktilarinin
neler olabilecegini belirtmisler ve proje organizasyonunda arastirma-gelistirme

programlarinda hafiza sisteminden bahsetmislerdir. Vaka c¢alismasi, iki ulusal
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cergeve programi (gesitli ulusal ve uluslararasi kuruluslar) ve bir gézden gegirme
projesinden olusmustur.  Bu vakalarin toplaminda, 24 proje katilimcist ile
gorlsiilmiis ve c¢esitli  sorular sorulmustur. Sorulara verilen cevaplarin
degerlendirilmesinde dortlii gosterge cizelgesi kullanilmistir. Sonugta, bilgi yonetimi

pratikleri tartigilmigtir.

Xin (2009), tiretimde ¢aliganlarin egitimi ile tiretim maliyetlerinin diigmesi i¢in esnek
uzaktan egitim sistemi (Ing: E-Learning System) tasarlamayr hedeflemistir.
Tasarlanan uzaktan egitim sistem mimarisi, 3 katmandan olugmaktadir. Birinci
katman, kullanicilar ve sistem arasinda arayliz olarak ¢aligmakta ve bu katmanda 4
modiil bulunmaktadir: kullanici profil modiilii; egitim modiilii; forumlar/sorular;
egitimci modiilii. Orta katman, 6n kullanict katman1 ve geri destek katmani arasinda
iletisimi saglamaktadir. Iletisim kodlar1 igin SQL kullanilmistir. Kullanicilarin
sisteme mobil cihazlar1 ile erismeleri halinde, SQL mobil iletisim kodlari
kullanilmaktadir. Uygulama sunucular1 ve ag sunuculari i¢in ASP.net kullanilmistir.
Ucgiincii katman olan geri destek katmaninda, uygulama ve ag sunuculari ile kullanici
profili veritabani, egitim modiilii veritabani, forumlar/sorular veritabani, bilgi deposu
ve sistem degerlendirme bdliimleri mevcuttur. Bilginin sunumu, stajyerlik, toplu
O0grenme ve bagimsiz Ogrenme seklinde gruplandirilmigtir. Ayrica ¢alismada,

uzaktan egitim sisteminin uygulama asamalar1 i¢in bir algoritma ortaya konulmustur.

Bunlara ek olarak literatliirde entelektiiel sermaye varliklar1 iizerine ¢alismalar
mevcuttur. Ornek olarak, Cikrik¢1 ve Dastan (2002), Kok (2007) tarafindan yapilan

caligsmalar gosterilebilir.

Cikriker ve Dastan (2002), yaptiklar1 calismada, bilisim ¢agini yasayan isletmelerin
sahip olduklar1 entelektiiel degerlerin ne anlama geldikleri, hangi unsurlardan
olustuklari, nasil ol¢iilebildikleri ve s6z konusu degerlerin finansal tablolara nasil
aktarilabilecegi konusunu incelemektir. Bunun igin ¢aligmada ilk once entelektiiel
sermaye kavrami {izerinde durulmus, daha sonra entelektiiel sermaye unsurlar
belirtilerek isletmelerde entelektiiel degerlerin bu unsurlar bazinda Olglilmesi
konusuna deginilmistir. Calismanin sonunda ise, ozellikle Tiirkiye’de tek diizen
muhasebe sistemi ile uyumlu bir sekilde, mevcut entelektiiel degerlerin temel

finansal tablolara nasil aktarilabilecegi konusu degerlendirilmistir.

Kok (2007), makalesinde entelektiiel sermayenin yapi1 taslar1 olan insan sermayesi,

yapisal sermaye ve miisteri sermayesinden bahsetmis ve yiiksek 6grenimde bilgi
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yonetiminin &nceliklerini tartismistir. Universite egitiminde, insan sermayesi olarak
tiniversite c¢alisanlarindan bahsedilmis, yapisal sermaye i¢in yenilik¢ilik ve
entelektiiel varlik haklarinin 6nemine ve miisteri sermayesi i¢in iiniversitenin bilgi
ortaklarinin 6nemine deginilmistir. Daha sonra, Gliney Afrika’daki bir iiniversite i¢in
entelektiiel sermayenin Ol¢limiinde hangi gostergelerin  kullanildig1  iizerinde

degerlendirme yapilmistir.

Literatiirde, bilgi yonetiminin alt konularindan olan bilgi haritalar1 (Eppler, 2008;
Kim ve dig., 2003b) ve bilgi bilancolar1 (Thorbjornsen ve Mouritsen, 2003; Bukh ve
dig., 2001; Mouritsen ve dig., 2001; Mertins ve dig., 2006) iizerine calismalar

mevcuttur.

Eppler (2008), bilgi yonetim siireglerini desteklemek i¢in bilgi haritalarinin nasil
siniflandirilabilecegi lizerine bir ¢aligma yapmistir. Calismasinda, harita formatlarini

karsilastirmak icin bir tablo hazirlamis ve bilgi haritalar1 i¢in 6rnekler sunmustur.

Kim ve dig. (2003b), orgiitsel bilgiyi yakalayan ve sunan pratik bir yontem
sunmaktadir. Yontem, oOrglitsel bilgiyi tanimlayan ve neticede bilgi haritasina
yerlestiren 6 adimlik bir izlek icermektedir: Orgiitsel bilgiyi tanimlamak, siire¢
haritas1 analizi, bilgiyi a¢iga c¢ikarmak, bilginin goriiniisiinii ¢izmek, bilgiyi
iliskilendirmek, bilgi haritas1 olusturmak. Bilgi haritasi, 2 temel bilesenden
olusmaktadir. Haritada, diigiim noktalar1 o is siirecinden elde edilen bilgiyi;
baglantilar ise bilgiler arasindaki iliskileri ifade etmektedir. Bir ¢elik sirketinde vaka

calismasi yapilmistir.

Thorbjornsen ve Mouritsen (2003), sirket calisanlarinin bilgi yaratmadaki rollerini
tartismislardir. Bunun i¢in 3 6rnek ele alinarak, bu kuruluslardaki kisisel merkezli
bilgi bilangolar1 agiklanmistir. Kisisel yeterlik bilangolarinin, organizasyonun varligi
oldugundan bahsedilmektedir. Ciinkii bu tablolar hem organizasyonun 6diil sistemi
hem de karlilig1 i¢in kaynak olusturmaktadir. Bilgi bilangosu, bilgi yonetimine nasil
yaklagilacagina bir Ornektir. Bu amagla ii¢c sirketteki kisisel yeterlikleri olcen
bilangolar incelenmistir. Birinci sirkette ¢alisanlarin niteliklerini 6lgmek icin 6 ana
kategori (6zerklik ve sorumluluk; hizmet ve isbirlik¢i yonlendirme; profesyonel
yeterlilik; verimlilik ve kalite; gelisme ve yeniden yapilanma becerileri; iletisim
becerileri) belirlenmistir. Bu kriterler {izerinde 0.5-5.5’lik bir skala kullanilmis ve
kriterlerin agiliklar1 tespit edilerek, agirlikli ortalamalar hesaplanmustir. Ikinci

sirkette, bilgi alanlar1 belirlenmis (bilgi gelisimi olmayan faaliyetler; miisteriler;
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uzmanlik/metot; danigmanlik rolii) ve bu alanlar lizerinde ¢alisanlarin bilgilerindeki
yillik artis hesaplanmustir. Ugiincii sirkette ise yeterlikler agisindan degerlendirme
yapilirken, 5°lik gosterge c¢izelgesi kullanilmis, calisanlarin hazirlanan yeterlik
listelerinden kendilerini 5 {izerinden degerlendirmeleri istenmistir. Buna ek olarak,
yonetim her bir bolim icin 10 stratejik hedef belirlemis ve performans gozden
gecirmelerinde calisanlarin  seviyesi ve hedeflere ulasmisliklar tartisilmistir.

Sonugta, makalede genel bir degerlendirme yapilmastir.

Bukh ve dig. (2001), 19 Danimarka sirketindeki bilgi bilancosu gelisimini analiz
etmektedir. Kullanilan modelde, kaynak, nitelik ve sonug¢ temalarint goriiniir hale
getirmek i¢cin 3 Olgiiden (ne?, ne yapildi?, ne olmaktadir?) yararlanilmaktadir.
Kullanilan formda firmalar i¢in 4 ayr1 kategoriye (calisanlar, miisteriler, siirecler,
teknoloji) karsilik gelen siitunlar, “etki Olgiisii”, “i¢sel anahtar gostergeleri” ve
“istatistiksel bilgi” satirlar1 ile iliskilendirilerek, firmanin durumu goriiniir hale

getirilmektedir. Makalede, ayrica 4 sirket i¢in vaka ¢aligmasindan bahsedilmektedir.

Mouritsen ve dig. (2001)’nin makalesinde, bilgi bilangosu insan, organizasyon ve
miisteri sermayesi olmak iizere 3 bashikli bir model olarak genisletilmistir. Bunun
icin; calisanlar, miisteriler, siirecler, teknoloji arasindaki tiimlemelerden bahsedilmis
ve etkiler, niteliksel faaliyetler ve kaynaklar tanimlanmistir. Bir girket iizerinde, bilgi
bilangosu i¢in vaka c¢alismasi yapilmis ve sirketin bilgi yonetimi faaliyetleri

izlenebilir hale getirilmistir.

Mertins ve dig. (2006), Avrupa’daki orta oOlgekli kuruluslarin yenilikgilik
potansiyellerini ~ gelistirmeleri i¢in bilgiyi verimli kullanmalar1 gerektigini
vurgulamiglardir. Daha sonra, bilgi bilangolar1 i¢in Avrupa’da ortak bir goriis birligi
bulunmadigini belirtmigler, Alman ve diger bilgi bilangosu yapilariyla ilgili genel bir

¢erceve tanimlamislardir.

Tiim bu ¢alismalara ek olarak literatiirde, bilgi yonetiminin alt konusu olan bilgi
teknolojilerinin cesitli alanlarda kullanimi incelenmistir. Ozellikle, Qifeng (2008);
Jia ve dig. (2007); Keane ve dig. (2007); Eldridge ve dig. (2000); Cochrane ve dig.
(2009); Raza ve dig. (2009); Prasad (2000); Hou ve dig. (2008); Shanhui ve dig.

(2006) calismalar1 bunlara 6rnek olarak verilebilir.

Qifeng (2008), iiretim siire¢ temelli bilgi ¢evrimi i¢in bilgi yonetim operasyon modu

olusturmus ve bilginin kesfi, paylasimi, degerlendirilmesi ve yenilik¢ilik agisindan
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bu mod lizerine arastirma yapmuistir. Biitiinlesik bilgi yonetimi operasyon modu,
tiretim stireclerindeki bilgi ¢cevrimine dayanmakta ve iiretim bilgi ¢evrimi katmani,
iretim isletme katmani, iretim siireci bilgi yOnetimi katmanini igermektedir.
Geleneksel bilgi ¢evrimine benzer sekilde, iiretim bilgi ¢evrimi de 4 asamadan
olusmaktadir: iiretimde bilginin kesfi; elde edilmesi ve depolanmasi; bilginin
paylasimi ve uygulanmasi; degerlendirme ve yenilikgilik. Uretim isletme katmani,
iiretim siirecleri ve bilgi sistemleri (ERP, MES, CAM, CAPP, DPM, vb.) ile ilgilidir.
Calismada bu mod, otomobil klimalar1 iireten bir firmaya uygulanmis ve

uygunlugunu ispatlanmistir.

Jia ve dig. (2007), iiretim isletmesinde bilgisayar yardimiyla siire¢ planlamasinda
(Ing: Computer Aided Process Planning-CAPP), bilginin elde edilmesi problemi i¢in
siire¢ planlama bilgi modeli analiz etmislerdir. Siire¢ planlama, bilgi kesif teknolojisi
temelli bilgi modeli siiriictisii, CAPP platformu destekli 863/CIMS {iizerinde Cin’de
uygulanmistir. Sistemde, siire¢ planlama istatistigi, slire¢ planlama bilgileri, en

tyileme ve karar verme kurallar1 tutulmustur.

Keane ve dig. (2007), 6grenen organizasyon ve varlik yonetimine destek olarak siire¢
temelli bilgi yonetimi igin pratik bir metodoloji sunmuslardir. Uretimde bilgiyi
tanimlamada, siire¢ haritalamanin onemini vurgulamiglar ve intranet temelli bilgi
paylasim sistemi kullanarak bilginin organizasyonda ulasimin1 kolaylastirmais,
yaygmligmi artirmiglardir. Bu ¢alismada ayrica, siire¢ temelli bilgi yOnetim

sisteminin iiretim sirketlerinde uygulanmasi iizerine bir vaka ¢alismas1 yapilmistir.

Eldridge ve dig. (2000), kalite maliyeti belirlemedeki zorluklara, bilgi ydnetimi
tekniklerini kullanarak bir ¢6ziim bulmayr amacglamiglardir. Kalite maliyetleri ile
ilgili bilgileri toplamak ve degerlendirmek i¢in bir yazilim kullanmis ve bu yontemin
geleneksel yontemlerden daha etkin oldugunu vurgulamiglardir. Uygulama olarak,
baska bir vaka c¢alismasinin verileri kullanilarak, otomotiv sanayi i¢in elektrik

komponentleri ve kontrol sistemleri lireten firmada degerlendirme yapmislardir.

Cochrane ve dig. (2009), yaptiklar1 ¢alismada tasarim destek sistemlerinde iiretim
verileri i¢in dogrulama metodolojisi ihtiyacini agiklamislar ve PSL ontolojisini (ISO
CD18629) temel alan biitiinsel sistem gelistirme metodolojisi Onermislerdir. Bu
metodolojide, dogrulama prosediirlerinin kullanimi test edilmis ve g¢esitli
kategorilerdeki iiretim bilgisi, slire¢ Ozellik dili PSL ontolojisi {izerine

haritalanmistir. Bu ¢alisma, endiistriyel vaka ¢alismalariyla (dokiim, metal isleme)
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desteklenmistir. Siire¢ 6zellik dili, siire¢ planlarini tanimlamakta kullanilmaktadir.
Ontoloji, bir ¢evreyi tanimlamak igin semalarla iligkilendirilmis kurallar ve kisitlar
kiimesini vermektedir. Uriin ve iiretim uzmanlari, ortiilii bilgiyi kullanarak
varsayimlarda bulunmaktadirlar. Kullanilan metodolojide, Ttretim bilgisi bir
bilgisayar modeline aktarilmistir. Bu ¢alisma ile karar destek sistemlerinde, {iretim
stratejilerinin nasil tamimlanacagr ve dogrulanacagi aciklanmistir. Tanimlama,
uygulama programlama arayiizii- paylasim modeli (planlama, kapasite, teknoloji) ile

bicimlendirilmis stratejileri icermektedir ve PSL ontolojisine dayandirilmstir.

Raza ve dig. (2009), mevcut iiriin yasam ¢evrimi yonetiminin (ing: Product Lifecycle
Management, PLM), bilgi yOnetimi aract olarak nasil kullanilabilecegini
aciklamislardir. Bir bilgi yonetimi araci olarak PLM kullanilmasinin amaci, teknoloji
ve irlinlerdeki degisimlere cevap verebilmek icin teknoloji yogun organizasyonlarin
yeteneklerinin 1iyilestirilmesidir. Uygulama, Ford Motor sirketinde yapilmistir.
Ford’un veritabanlarinda, mevcut olan ¢ok sayida {iriin ve makina parca bilgilerinin
sunulmasi ve bilginin yakalanmasi i¢in ontoloji gelistirilmesi, bliylik o6l¢ekli
iiretim/montaj siirecinin hizla iyilestirilmesini saglamistir. Bu yaklasim, c¢evik
tiretime destek amaci ile siiregleri beslemeyi hedeflemistir. Calismada, mevcut iglerin
bilgi yonetimi i¢in ontolojilerde kullaniminin iiriin yasam ¢evrimi yOnetimine

uygulanmasi, ag servis altyapilariyla Ford Motor’da test edilmistir.

Prasad (2000), Bilgisayar Biitiinlesik Imalat (Ing: Computer Integrated
Manufacturing, CIM) ile Eszamanli Miihendislik (Ing: Concurrent Engineering, CE)
ve bilgi yonetiminin biitiinlestirilmesi i¢in bilgi sistemi onermistir. Makalede {iretim
otomasyon alanlari, eszamanli miihendislikte iirin tasarimi adimlar1 ve gelistirme
siirecleri ortaya konulmustur. Bilgi sistemi elemanlar1 olarak talep edilen faktorler,
isler ve siiregler, takim caligsmasi, iiretim teknikleri, teknoloji, is siiregleri ve araclar
tanimlanmis ve ardindan bir bilgi sistemi mimarisi olusturulmustur. Calismada
ayrica, isletmenin eszamanli miihendislik otomasyon iligkileri i¢in yol haritasi

sunulmustur.

Hou ve dig. (2008), iiretim i¢in katilimci tasarimda bilgi yonetimi baglikli
makalelerinde, {irlin yasam ¢evriminden bahsederek bilgi paylasiminin 6n planda
oldugu katilimci tasarim siireci yapisini kurmuslardir. Bilgi yonetimi yapisinda, bilgi
3 grupta toplanmustir: iirlin bilgisi, 6nceki projelerle ilgili bilgiler ve {iriin yasam

cevrimi kisitlari. Bilgi yonetiminin iki ana bdliimii, iirlin modeli ve {iretim bilgi
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modeli olusturulmustur. Calismada, bilgi yonetimi ontolojisi ve platformu
tasarlanmigtir. Tasarlanan platformda 5 boliim mevcuttur: tasarim araglari, bilgi
ajanlar, siire¢ gézlem ve biitiinlestirme, {iriin modeli ve {iretim siireci. Bu ¢er¢evenin

tasarimcilara, iirlin yasam ¢evrimindeki isler i¢in yardimci olacagi belirtilmistir.

Shanhui ve dig. (2006), siire¢ odakli {irlin bilgi yonetimi {izerine yayinladiklari
makalede, is siiregleri ve bilgi siirecleri arasindaki iliskinin analiz edilerek
biitiinlestirilmesi hedeflenmistir. Onerilen bilgi yonetim modeli, 4 boliimden
olusmaktadir: bilgi tiirliniin tanimi, meta-bilgi (bilgi yapis1 ve fonksiyonu), {iriin
yasam c¢evrimi bilgisi (ihtiyaclar, tasarim, {iretim, satig, servis, geri doniisiim) ve
organizasyon bilgisi. Makalede, is siiregleri ve bilgi siireclerinin biitlinlestirilmesi
icin tasarlanan biitiinlesik sistem modelinde, uygulama katmanindaki bilginin
paylasilmasi, kesfi ve tekrar kullanilmasi, lojik katmandaki iiriin yasam c¢evrimi
stirecleri ile iliskilendirilmis ve fiziksel katmanda bilgi yonetim modelini besleyecek

veritabanlar1 ve bilgi depolarina yer verilmistir.
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3. YALIN DONUSUMDE BiLGi YONETIM SIiSTEMI

Yalin iiretimin ekonomik faydalari; diisiiriilmiis temin siiresi, yiiksek iirlin ¢iktisi,
daha az alan ihtiyac1 ve diisiik siireg ici stoku igerir (Liker, 1998). Yapilan ¢alismada
amaclanan, iiretim sisteminin performansini siirekli iyilestirmek i¢in hem yalin
tiretim tekniklerinin hem de bilgi yoOnetiminin birlikte uygulanacagi bir sistem
tasarlanmasina sistematik bir yaklasim olarak aksiyomlarla tasarim modeli kurulmasi
ve bu modeli temel alacak uygulama adimlarinin gergeklestirilmesidir. Calismadaki

genel gerceve Sekil 3.1°de gosterilmistir.

AKSIYOMLARLA
TASARIM YAKLASIMI
YALIN BILGI
URETIM YONETIMI

Sekil 3.1 : Calismanin genel cercevesi.
3.1 Yontem Hakkinda Genel Bilgi

Yalinlasmay1 hedefleyen kuruluslar, gerekli bilgiyi aciga cikarmak, yaymak ve
yonetmekle sistemin devamliligini ve gelisimini saglayabileceklerdir. Bu amagla,
tim sistemde ve iretim siireclerinde planlanan diizenlemelerde, fonksiyonel
ihtiyaclar ve tasarim parametreleri arasindaki iligkilerin belirlendigi aksiyomlarla
tasarim yaklagiminin kullanilmasi kararlastirilmistir. Calismanin ana adimlari Sekil

3.2’de verilmistir.
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Aksiyomlarla Tasarim llkeleriyle Yalin
Donusumde Bilgi Yonetim Sisteminin
Modellenmesi

Uretimde Yalin Dustincenin
Yerlestiriimesi ve Surdurdlmesi

Bilgi Yénetim Sisteminin Kurulmasi ve
Surdurdlmesi

Sekil 3.2 : Calismanin ana adimlari.

Bu calismada, yalin doniisiimde bilgi yonetim sistemi i¢in aksiyomlarla tasarim
ilkelerine gore fonksiyonel ihtiyaglar-tasarim parametreleri (FR-DP) hiyerarsisi
tasarlanmistir. Onerilen yontemde aksiyomlarla tasarim prensiplerine gére hazirlanan

ve uygulayicilara sistematik ¢éziimler sunan bir model kullanilmaktadir.

Sistematik tasarim adimlarinda sistemin yalinlagtirilmasi ve bilginin yonetilmesi ile
tasarimdaki bilgi sahalarinin olusturulup tiim sistemin modellenmesi planlanmustir.
Aksiyomlarla tasarim yaklasimi kullanilarak, yalin {iretim ilkeleri ve bilgi yonetimi
altyapisinin bilesenleri ile bilgi siirecleri arasindaki iliski matrisleri olusturulacaktir.
Calismada ilk olarak, iiretim sistemine yalin diisiincenin yerlestirilmesi amaciyla
iiretimin temel konular1 {izerinde bir degerlendirme yapilmasi ve buradan hareketle
endiistriyel bir kurulusun fonksiyonel bilgi sahasindaki fonksiyonel ihtiyaglar
kiimesinin tespit edilmesi planlanmistir. Tasarimin hiyerarsik yapisini olusturabilmek
amaciyla, fiziksel bilgi sahasindaki tasarim parametrelerinin belirlenmesi ve

fonksiyonel ihtiyaclar ile iliskilendirilmesi hedeflenmektedir.

Gelistirilen rehber, yalin donilisim ve bilgi yoOnetimi siirecindeki tiim adimlari
icermektedir. Uygulama baslangicinda, yalin doniisiim siirecine firma c¢apinda
katilimin saglanmasi ig¢in tiim c¢alisanlarin hazirlanan egitim programlart ile
bilinglendirilmesinin ardindan, mevcut sistemin analizi yapilarak doniisim

stratejisine karar verilmelidir. Buna bagli olarak, hiicresel {iretim sistemi tasarimina
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gecis icin gelecek durum deger akis planlamasma ihtiyag olmaktadir. Uretim
sisteminin yalinlagtirilmasi ¢aligmalarinin ardindan sistemdeki bilginin yonetilmesi

icin agik ve Ortiilli bilgi yonetimi planlamas1 gerceklestirilmektedir.

Uretim sirasinda, belirlenen performans 6lgiitlerinin ~ degerlendirilmesi  ve
karsilagtirilmast igin gerekli veriler toplanmalidir. Bilgi yonetimi destekli yalin
tiretim sisteminin hedef performans Olgiitlerini basarabilmesi amaciyla sistem

diizenlemelerini igeren siirekli gelisim i¢in geri besleme prosediirii diistiniilmektedir.

Yalin iiretim, Uriine odaklanmis iiretim ve montaj hiicrelerini kullanmaktadir. Bu
hiicreler genellikle, U sekilde dilizenlenmis, {iriin ¢esitliliginin  gézoniinde
bulunduruldugu dengeli is akisina sahip, israflardan armmmis ve yiiksek kalitede

liretim yapan siireglere sahip, diisiik tiretim maliyeti olan sistemlerdir.

Melez {iretim sistemleri, iiretim hiicreleri ile fonksiyonel yerlesimin birlikte
kullanildig1 sistemlerdir (Shambu ve Suresh, 2000). Onerilen metodolojiye uygun
olarak, hiicresel veya melez liretim sistemi yerlesimi perspektifi ile iliretim ortaminin
diizenlenmesinde yalin diisiince esasli yatirim planlama yaklasimi i¢in bir algoritma
onerilmektedir. Calismada, melez yerlesim sisteminin daha cok {iiriin esnekligi
sagladigt ve makina alimi i¢in daha az sermaye yatirimi gerektirdigi

ongoriilmektedir.

Sanayide yeni makina alimima karar vermek iist yonetim i¢in zorlayict bir
sorumluluktur. Uretim endiistrisindeki yeni makina alim kararlarinin birgogunun
isletmeye fayda saglamayan, ekonomik olmayan yatirimlarla sonuglandig
goriilmektedir (Sullivan ve dig., 2002). Bu sebeple ¢aligmada Onerilen algoritmanin,
hiicresel veya melez yerlesimde, etkili yeni makina alim kararlar1 i¢in bir yol haritasi

olacag diisiiniilmektedir.

Yapilan ¢alismanin temelinde, iiretim sisteminin performansini artirmak amaciyla
yalin {iretimin uygulandig1 bir ortamda, sadece israflardan arinma ve deger akisina
odaklanmanin yeterli olmayacagi, ayni zamanda sistemdeki bilgi akisinin da
yonetilmesi gerektigi ongoriilmektedir. Tasarlanan aksiyomlarla tasarim modelini
destekleyen ve sistemdeki ortiilii-acik bilginin yonetilmesine yardimci olan bilgi
yonetimi araclarinin da bu calismada kullanilmast amaglanmistir. Calismada

olusturulacak bilgi bilangosunda, yalin iiretimle siirece yonelik olarak yatay bir
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biitiinlesme yapilmasi hedeflenmistir. Uygulamada bilgi bilangosu, bilgi haritast gibi

bilgi yonetimi araglar1 ile yalin tiretimde bilgi sayisallastirilmaya ¢alisilacaktir.

Bu boliimii takip eden kisimda, Aksiyomlarla Tasarim Prensipleri ile gelistirilen
yonteme ait FR-DP hiyerarsisi sunulmaktadir. Yine bu kisimda, FR-DP ciftlerine
karsilik gelen tasarim matrisleri de gosterilmektedir. Son kisimda, geng odasi
mobilyalar1 iireten bir iiretim sisteminin Onerilen yontem ile bilgi yonetimi destekli
yalin iretim sistemine doOniistiiriilmesi gosterilmektedir. Calismanin sonunda

calismayla ilgili sonuglar belirtilmektedir.

3.2 Aksiyomlarla Tasarim ile Yalin Doniisiimde Bilgi Yonetim Sistemi Modeli

Olusturulan modelin  ¢alismanin  diger adimlarma bir temel olusturmasi
amaclanmistir. Buradan hareketle bu modelin yalin liretim ve bilgi yonetiminin
unsurlarint igerecek sekilde gelistirilmesi planlanmistir. Aksiyomlarla tasarim
modelinin ana adimlar ii¢lincii seviyeye kadar detaylandirilmig ve ¢aligmanin ana
hedefi olan iiretim sisteminin yalinlagtirilmaya baglanmasinin ardindan sistemdeki
bilginin yonetilmesi i¢in tiglincli seviyede bulunan fonksiyonel ihtiyaclardan
“liretimde ve ofislerde bilgi akisinin etkinligini sagla” olarak tanimlanan fonksiyonel

ihtiyacin, alt seviyelere inilerek detaylandirilmasina ihtiya¢ duyulmustur.

Uretim sisteminde, bilgiyi ydnetmeden once israflar1 yok etmek veya azaltmak
gerekir. Gergek gelisme bu sekilde saglanir. Aksi takdirde israflar1 otomatiklestirmis
ve bilgisayarlastirmis olabiliriz. Ornegin, malzeme tasima israftir. Malzeme tasimayi
yok etmek yerine bilgisayarli otomatik tasima sistemleri alirsak bu yiizeysel bir
gelisme olur, bdylece israfi otomatiklestirmis ve bilgisayarlagtirmis oluruz. Oysa
gergek gelisme malzeme tasimayr yok etmektir. Otomasyon ve bilgisayarlasma,
yanlis yonetilen ve zayif Orgiitlenmis imalat sistemlerinin  sorunlarini
cozemeyecektir. Bilgi akisi, bilgisayar tanitilmadan once etkin olmalidir (Black ve
Hunter, 2003). Bu sebeple oOncelikli olarak tiim sistemde yalin doniisiimiin
gerceklestirilmesine baglanmasinin ardindan, bilgi yonetimi sistemi planlanmali ve

uygulamaya alinmalidir.

Aksiyomlarla tasarimin ilk adimi fonksiyonel alanda sistem hiyerarsisinin en tist

seviyesindeki fonksiyonel ihtiyacin tanimlanmasidir (Suh ve dig., 1998).
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Adim 1. Fonksiyonel Sahada Fonksiyonel Ihtiyaclarin (FR) Belirlenmesi (FR1): flk
olarak, Sekil 3.3°de goriildiigii iizere fonksiyonel sahadaki sistem hiyerarsisinin en

ist seviyesinde bulunan fonksiyonel ihtiyag¢ sdyle belirlenmistir:
FR1= Bilgiye dayali performans gelistirme sistemini kur

Yalin doniisiimii gergeklestirmek isteyen kuruluslar, israflardan arinmayi ve miisteri
ihtiyaclarina hizla cevap verebilmek icin sistemi iyilestirmeyi amaglarken; gerekli
bilgiyi agiga ¢ikarmak ve yonetmekle sistemin devamlilifini ve gelisimini

saglayabileceklerdir.

Adim 2. Fiziksel Sahada Tasarim Parametrelerinin (DP) Belirlenmesi (DP1): Bir
onceki adimda belirlenen sistem hiyerarsisinin en st seviyesinde bulunan
fonksiyonel ihtiyaca karsilik gelen tasarim parametresi, asagida belirtildigi gibi

secilmistir.

DP1= Yalin doniigiimde bilgi yonetimi sistemi tasarimi

Sekil 3.3 : Yalin doniisiimde bilgi yonetim sistemi tasariminin ayristirilmasi.

Adim 3. Fonksiyonel Ihtiyacin Ayristirlmasi1 (FR1): Aksiyomlarla tasarim ilkelerine
gore ilk adimda belirlenen fonksiyonel ihtiyaca karsilik gelen tasarim parametresinin

uygulanabilmesi ic¢in aciklik getirilmesi gerekiyorsa, fonksiyonel sahaya geri
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doniiliip ilgili fonksiyonel ihtiyacin daha alt diizeyde fonksiyonel ihtiyaglar kiimesine
ayristirilmast gerekir (Suh, 2001). Bu durumda ilk adimda belirlenen fonksiyonel
ihtiya¢ ayrnistirildiginda (Sekil 3.4) asagida belirtilen alt seviyedeki fonksiyonel
ihtiyaclar elde edilebilir:

FR11= Miisteri taleplerini ve beklentilerini sapta

FR12= Calisanlar1 ve uzmanlar1 yalin felsefe ve bilgi yonetimi hakkinda bilinglendir
FR13= Uretim sistemini basitlestirmek amaciyla alt kiimelere bol

FR14= israflar1 gorsellestir

FR15= Uretimde ve ofislerde israfi yok edecek planlamay1 gergeklestir

Adim 4. Fonksiyonel Ihtiyaglara Karsilk Gelen Tasarim Parametrelerinin
Belirlenmesi (DP1): Ikinci asamada belirlenen fonksiyonel ihtiyaglarin her birine
karsilik gelen tasarim parametreleri saptanir. Fiziksel sahaya gecilerek elde edilen

bu ikinci agsamadaki tasarim parametreleri agagida verilmistir:
DP11= Pazar arastirmasi

DP12= Yalin felsefe ve bilgi yonetimi (BY) egitim prosediirii
DP13= Uriin ailesi se¢im prosediirii

DP14= Mevcut durum deger akis haritalama

DP15= Gelecek durum deger akis yonetim sistemi

FR1
Bilgiye dayali performans
gelistirme sistemini kur

DP1
Yalin dénutistimde bilgi
yonetim sistemi tasarimi

|
|

FR11 FR12 FR13 FR14 FR15
Miisteri taleplerini ve Calisanlari ve Uzmanlari Uretim sistemini israflari gorsellestir Uretimde ve ofislerde israfi
beklentilerini sapta Yalin Felsefe ve BY basitlestirmek amaciyla alt yok edecek planlamay!
hakkinda bilinglendir kiimelere bél gerceklestir
DP11 DP12 DP13 DP14 DP15
Pazar arastirmasi Yalin Felsefe ve BY Uriin ailesi segim Mevcut durum deger akis Gelecek durum deger akis
egitim proseddirii prosediiri haritalama yonetim sistemi

Sekil 3.4 : Yalin doniisiimde bilgi yonetim sistemi tasariminda fonksiyonel ihtiyaclar
ve tasarim parametrelerinin ayristirilmasi (FR1n-DP1n).
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Adim 5. Tasarim Matrisinin Olusturulmasi (FR1-DP1): Daha onceden belirlenen
fonksiyonel ihtiyaglar ve tasarim parametreleri arasindaki iliskiyi gosteren tasarim
matrisi bu asamada olusturulur. Fonksiyonel ihtiyaglar kiimesi olusturulurken
belirlenen ihtiyaglarin, aksiyomlarla tasarim ilkelerinin bagimsizlik aksiyomuna
uygun olmasi ¢ok onemlidir. Bagimsizlik aksiyomunun ihlal edilmesi durumunda
olusturulan tasarim matrisi, bagh tasarim 6zelligi gosterir. Bu durumda fonksiyonel
ihtiyaclar kiimesine tekrar doniilerek diizenleme yapilir ve segilen fonksiyonel
ihtiyaclar bagimsizlik aksiyomuna gore yeniden belirlenir (Suh, 2001). Bu asamadaki
fonksiyonel ihtiyaglar ile tasarim parametreleri arasindaki iligkiyi gosteren tasarim

matrisi (3.1) asagidaki gibidir:

[FR11| [X 0 0 0 0] [DPI1]
FRI2Z| |X X 0 0 O] |DPI12
FRI13|=|0 X X 0 O |* DPI3 3.1
FR14 0 X X X 0| |DPl4
FRI15] |0 X X X X| |[DPI5]

Fonksiyonel ihtiyaglar ile bunlara karsilik gelen tasarim parametreleri arasindaki
iliski, tasarim matrisinde X ile gosterilir. Eger herhangi bir iligki yok ise, 0 degerini
alir. Yukaridaki tasarim matrisi, ayrilmig tasarim olup, bagimsizlik aksiyomuna

uygundur.

Miisteri Taleplerinin ve Beklentilerinin Saptanmasi (FR11-DP11): Pazar aragtirmasi
yapmak, isletmelerin verimli calisma sartlarindan biridir. Arastirmaya Onem
vermeyen sirketler cesitli risklerle karsilagirlar. Pazar arastirmasi, iiriin, pazar ve
tilketici ile ilgili sorunlarin ¢oziimiine yardimer olabilecek bilgilerin sistemli ve
objektif bir sekilde toplanmasi ve analiz edilmesidir. Pazarlama aragtirmasinin
kapsami1 oldukga genistir ve iriinleri, hizmetleri, pazar bilgisini, satis ve dagitim
faaliyetlerini ve tiiketicileri kapsar. Pazar arastirmasi bir igletmeye, stratejisini
gdzden gecirme ve diizenleme imkani verir (Megep, 2008). Uretim planlarmmn
hazirlanmasinda, talep tahminlerinde, miisteri ihtiyaclarini karsilayabilecek tirlinlerin

tiretimi ve yeni {irlin gelistirmede pazar arastirmasinin énemi biiyiiktiir.

Calisanlarin  ve Uzmanlarin  Yalin Felsefe ve Bilgi Yonetimi Hakkinda
Bilinglendirilmesi (FR12-DP12): Isletmede insan kaynaginin etkin bir sekilde

kullanilabilmesi ve calisana sorumluluklarin bildirilmesi i¢cin en etkili yontem
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isgoren egitimidir. Yalin iretim ve bilgi yonetimi ilkelerinin uygulanabilmesi ve
bunun isletme kiiltiirii haline getirilmesi, ¢alisanlarin bilinglendirilmesi amaciyla

hazirlanacak egitim programlari ile miimkiindiir.

Uretim Sisteminin Basitlestirilmesi Amaciyla Alt Kiimelere Boliinmesi (FR13-
DP13): Yalin iiretime geciste pilot uygulamalar i¢in ilk olarak {irinler, siire¢-iiretim
fonksiyonlari-miisteri iligkileri matrisleri yardimiyla igsleme benzerliklerine gore
siniflandirilir ve {iriin aileleri belirlenir. Ardindan {iriin aileleri satis hacmine gore
gruplandirilir. lyilestirmeye satis hacmi fazla olan iiriin ailelerinden baslanilmasi,
iyilestirme c¢alismalarinin neticelerinin daha hizli alinmasinda etkili olacak ve
uygulamaya bir sistematik getirecektir. Bdylece uygulama, tiim iirlin gruplar

secilene kadar devam edecektir.

Uriin ailesi, iiretim siirecindeki makinalar boyunca benzer siire¢ adimlarindan gegen
{iriin grubu olarak tanimlanir. Uriin ailelerini belirleme analizi i¢in genellikle Cok
Uriinlii Siire¢ Semasi (Ing: Multi-Product Process Chart) veya Makina Par¢a Matrisi
(Ing: Machine-Part Matrix) kullanilir. Par¢a cesidinin ¢ok oldugu durumlarda
makina-par¢a matrisi kullanilmasi tercih edilir ve Kiimelendirme Analizi (Ing:
Cluster Analysis) (Vakharia ve Wemmerlov, 1995; Baker ve Maropoulos, 1997) i¢in
veri olarak kullanilabilir (Braglia ve dig., 2006). Uriin-siire¢-iiretim fonksiyonlari-
miisteri 1iliskileri matrislerinde, triinler ile islendigi siire¢ler arasindaki iliski

gosterilir. Boylelikle, kiimelendirme analizi yapilarak aileler belirlenmis olur.

Uriin miktar analizi yapmak, iiriin karmas1 siniflandirmasi (ing: Product Mix
Segmentation) i¢in klasik bir yaklasimdir. Uriin karmasi, pareto grafigi formunda
gosterilir ve bdylece toplam iiretim miktarinin farkli iiriin g¢esitleri arasinda nasil
dagildiginin anlagilmasi miimkiin olur. Uriin miktar analizi yapilmasinin altinda
yatan neden yiiksek hacimli {iriinlerin, katma degeri olmayan faaliyet maliyetlerinin
(tasima, siire¢ i¢i stok, kuyruk ve diger operasyonel maliyetler) biiylik kismindan
sorumlu olmasidir. Sonugta yiliksek hacimli iirlinlerin deger akisina odaklanilmasi,
isletmenin genel performansin etkiler. iki tiir Pareto analizi yapilabilir: iiriin

miktaria gore ve {iriin cirosuna gore (Braglia ve dig., 2006).

Pareto analizi yardimiyla belirlenen ve iiretim miktar1 yiiksek olan iiriin ailesinden
baslanilarak, tiim iirlin gruplarin1 kapsayacak sekilde metodolojinin adimlari

uygulanilarak ¢alisma genisletilir.
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Israflarin gorsellestirilmesi (FR14-DP14): Belirlenen iiriin ailesi i¢in degerin ve israf
kaynaklarmin goriiniir hale gelmesi ve akisin nasil olmasi gerektigine karar verilmesi
amaciyla mevcut durum ig¢in deger akis haritasinin ¢izilmesi, yalin kavramlar (iiretim
diizgiinlestirme, hazirlik siiresi diisiirme, makina bozulma oranlari, ¢ekme sistemi,
vb.) ile tekniklerini (heijunka kutusu, smed, toplam tiretken bakim, kanban kartlari,

vb.) birbirine baglar.

Deger Akis Haritalama, yalin iiretimde liretim sistemini yeniden tasarlamak igin
kullanilan bir aractir (Rother ve Shook, 1998; Jones ve dig., 2002; Pavnaskar ve dig.,
2003). Israflar1 ve nedenlerini (bozulma, bos zaman, isgoren eksikligi, vb.) tespit
etmek i¢in iiretim istasyonlarinin ana bilesenlerini ayirmak yararli olur (Braglia ve
dig., 2006). Deger akis haritas1 yardimiyla {iriiniin rotas1 boyunca olusan malzeme ve

bilgi akis1 gorsellestirilerek, israf kaynaklari tespit edilmeye caligilir.

Uretimde ve Ofislerde Israfi Yok Edecek Planlamanin Gergeklestirilmesi (FR15-
DP15): Yalin iiretim tekniklerinin kullanilmasi ve sistemdeki bilginin yonetilmesi
icin gelistirilen metodolojinin son adiminda, gelecek durum deger akisinin
gorsellestirilmesi ve uygulama gecis planlamasinin yapilmasit gerekmektedir.
Tasarimda sistemin gelistirilmesi amaciyla uygulanacak gelecek durum i¢in dncelikli
hedef, sistemi yatirnm yapilmaksizin gelistirmeyi saglayacak planlamay1
gergeklestirmektir. Bunun i¢in mevcut kaynaklar ile yalin iiretim tekniklerini
kullanarak iiriin ailelerine yonelik hiicre tasarimlari, Kaizen, Poka-Yoke, Toplam
Uretken Bakim, iiretimin diizgiinlestirilmesi i¢in Heijunka kullanim1 ve cekme/melez
sistem tasarimi uygulanmasi planlanmistir. Oncelikli hedef, isletmenin sahip oldugu
mevcut makinalar ile {riin aileleri i¢in hiicre tasarimi yapmaktir. Uygulama
asamasindan dnce yapilacak senaryo ¢alismalari ile ¢esitli senaryolar denenerek, yeni
makina yatirirminin gerekli olup olmadigina karar verilmesi i¢in temin siiresine dayali
maliyet analizi yapilmasi ve yeni makina aliminin daha ekonomik olacaginin
anlasilmast durumunda yeni makinanin ekonomik dmriine dayali duyarlilik analizi

yapilmas1 planlanmistir.

Sanayideki bir¢ok uygulamada gorildiigi iizere sistemdeki darbogazlarin
¢coziilmesinde, yeni makina yatirimi yapmanin anahtar ¢6ziim oldugu inanci
hakimdir. Oysaki uygulamalarda yapilan yeni makina alimlarinin biiyilik
cogunlugunun, gereksiz  yatirnmlar olarak israf kaynagt  olusturdugu

gozlemlenmektedir (Sullivan ve dig., 2002). Bu ¢alismada, makina yatirimlari i¢in
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sistematik yontem getirilmis ve yeni yatirim kararlarina 1s1k tutmasi amaciyla deger

akig haritalarinin kullanilmasi gerekliliginin alt1 ¢izilmistir.

Uretimdeki yalin uygulamalarin desteklenerek biitiinsel performansimn artmasi, tiim
organizasyon biinyesinde yalinlasmanin saglanmasi ile miimkiindiir. Bu sebeple,
tiretimi  destekleyen diger birimler icin yalin ofis uygulamalari yapilmasi
planlanmistir. Yalin ofis calismalari icin pilot ¢alisma gruplarinin belirlenmesinin
ardindan, deger akis haritalandirma ve ayrintili siire¢ akis semalar1 olusturulmasi
yardimiyla yeni silire¢ tasarimlar1 yapilarak, ofis hiicrelerinin olusturulmasi ve gorsel

yonetim uygulamalarinin pekistirilmesi hedeflenmektedir.

Uretimde ve ofislerde israfi yok edecek yalin uygulamalarin tamamlanmasinin
ardindan sistemde bilgi yonetimi c¢aligmalarina baslanmalidir. Bilgi yonetiminde
amagc, sistemdeki acik ve oOrtiilii bilgi kaynaklarinin tam olarak kullanilmasidir.
Uretimde yalinlasma gerceklesmeden ¢ogu sorunun iizeri kapali kalmaktadir.
Sistemdeki bu oOrtiilii sorunlarin ortaya ¢ikarilmasi ve ¢oziilmesi ile ortiilii bilgi aciga
cikmaktadir. Ortiilii bilginin agik hale getirilmesiyle, agik bilgi niceligi artmis ve
bilgiye erisim kolaylasmis olacaktir. Uretimde ve ofislerdeki yalinlasma ¢aligmalari,
sistemdeki bilgi varliginin  korunmasi ve kullanilmas1 ile desteklenerek
biitiinlestirilmis ve boylece amaglanilan bilgiye dayali performans gelistirme sistemi

kurulmus olmaktadir.

Aksiyomlarla tasarim modelinde ele alinan israflarin gorsellestirilmesi i¢in mevcut
durum haritasinin ¢izilmesi ve israfi yok edecek planlama icin gelecek durum
haritasinin olusturulmas: adimlarinin uygulamasi, Boliim 3.3’te tasarlanan bir

algoritma ile agiklanmistir.

Adim 6. FR12’ nin Ayristirilmasi: “Calisanlar1 ve uzmanlar1 yalin felsefe ve bilgi
yonetimi hakkinda bilinglendir” olarak belirlenmis olan fonksiyonel ihtiyac ile
“Yalin felsefe ve bilgi yonetimi egitim prosediirii” olarak belirlenmis olan tasarim

parametresi agagida belirtildigi gibi ayristirilmistir (Sekil 3.5):

FR121= Yalin tiretim ve bilgi yonetimi konusunda 6grenmeyi sagla

FR122= Yalin liretim ve bilgi yonetimi hakkinda temel bilgileri katilimcilara aktar
FR123= Mevcut kaynaklarin etkin kullanilacag: bir egitim programi hazirla

FR124= Yalin iiretimde bilgi yonetimi faaliyetlerinin yayginligini sagla
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FR125= Yalin iiretim ve bilgi yonetimi egitiminin etkinligini sapta ve gelistir

Bu fonksiyonel ihtiyaglara karsilik gelen tasarim parametreleri su sekildedir:

DP121= Egitmen se¢im prosediirii

DP122= Belirlenen egitim kapsam1

DP123= Saptanan egitim ¢izelgesi

DP124= Katilimcilar1 belirleme prosediirii

DP125= Egitim performans 6l¢iim ve degerlendirme sistemi

FR12
Calisanlari ve Uzmanlari Yalin
Felsefe ve BY hakkinda
bilinglendir

DP12
Yalin Uretim ve BY egitim
prosedur

|

FR121
Yalin Gretim ve BY
konusunda égrenmeyi

FR122
Yalin dretim ve BY hakkinda
temel bilgileri katihmcilara

FR123
Mevcut kaynaklari etkin
kullanilacag bir egitim

FR124
Yalin Uretim ve BY
egitimi faaliyetlerinin

FR125

Yalin Uretim ve BY
egitiminin etkinligini sapta

sagla aktar programi hazirla yayginligi sagla ve gelistir
DP121 DP122 DP123 DP124 DP125
Egitmen segim Belirlenen egitim kapsami Saptanan egitim gizelgesi Katilimcilar belirleme Egitim performans 6lgme ve
proseduru proseduri degerlendirme sistemi

Sekil 3.5 : FR ve DP ayristirmast (FR12n-DP12n).

Fonksiyonel ihtiyaglar ile tasarim parametreleri arasindaki iliskiyi gdsteren tasarim

matrisi (3.2) asagidaki gibidir. Tasarim ayrilmis bir tasarim olup, bagimsizlik

aksiyomuna uygundur.

| FR121 |
FRI122
FRI123 | =
FR124
FR125 |

SIS
Mo < X o
NN < o o
X< o oo

o o o o

*| DP123

[ DP121]
DP122

DP124
| DP125

(3.2)

Yalin Uretim ve Bilgi Yénetimi Konusunda Ogrenmenin Saglanmasi (FR121-

DPI121): Yaln iretim ve bilgi yonetimini kurmak ve etkinligini artirarak

devamliligin1 saglamak i¢in ¢alisanlarin bu konuda bilinglendirilmesi gerekir. Bu
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amagla olusturulacak egitim programlarinin siirekli ve giincel bir sekilde devamliligi
saglanmalidir. Bu sebeple, egitim programinin hazirlanmasina katkida bulunabilecek
ve uygulanmasinda tecriibeli, bilgi sahibi, firma i¢inden veya firma disindan

egitmenler belirlenmelidir.

Yalin Uretim ve Bilgi Yonetimi Hakkinda Temel Bilgilerin Katilimcilara
Aktarilmas1 (FR122-DP122): Uygulanmasi diisiiniilen bilgi yonetimi destekli yalin
iiretim sistemi, tiim ilkeleri ile yeni bir isletme kiiltiiri anlayisin1 da beraberinde
getirmektedir. Tasarlanan sistemin basariya ulasmasi i¢in, ¢alisanlarin yenilige karsi
direnglerinin yok edilmesi ve yeni felsefenin tiim ¢aligsanlar tarafindan benimsenmesi
zorunludur. Tiim ¢alisanlarin egitim ihtiyaclarinin ve bu ihtiyaglar1 karsilayan ¢ok

amacli egitimlerin kapsaminin belirlenmesi gereklidir.

Mevcut Kaynaklarin Etkin Kullanilacagr Bir Egitim Programinin Hazirlanmasi
(FR123-DP123): Tasarlanan sistemin uygulama adimlarina paralel olarak egitimci ve
katilimcilar i¢in bir takvim belirlenmeli ve calisanlar belirlenen egitim programi
kapsaminda yalin tekniklerinin uygulanmasi ve bilgi yonetimi konusunda

bilin¢lendirilmelidir.

Yalin Uretim ve Bilgi Yénetimi Egitimi Faaliyetlerinin Yayginhiginin Saglanmasi
(FR124-DP124): Isletmede hazirlanan egitim programi igin planlanan egitim
cizelgesine gore katilimcilarin belirlenmesi gerekir. Secilen egitmenler, egitimin
etkinliginin saglanmasi amaciyla egitime katilacak calisan sayisin1 ve egitim

stirelerini dengeli bir planlama ile uygulamaya almalidirlar.

Yalin Uretim ve Bilgi Yonetimi Egitiminin Etkinliginin Olgiilmesi ve Gelistirilmesi
(FR125-DP125): Verilen egitimin sonunda egitim igeriginin ve egitimcinin
performansinin degerlendirilmesi amaciyla anket formlar1 dagitilmali, buradan elde
edilecek degerlendirme sonuclarina gore egitimcinin basarist ve egitimin icerigi
gozden gegirilmelidir. Degerlendirme sonucuna gore daha sonraki egitimlerin
kapsami revize edilmelidir. Bunun yami sira egitime katilanlarin basarilarinin

degerlendirilmesi amaciyla egitim konularini kapsayan sinavlar yapilmalidir.

Adim 7. FR13’ iin Aynstirilmast: “Uretim sistemini basitlestirmek amaciyla alt
kiimelere bol” olarak belirlenmis olan FR13 ile buna karsilik gelen ve “Uriin ailesi
secim prosediirii” olarak belirlenmis olan DP13 birlikte degerlendirilerek asagida

belirtildigi gibi ayristirilmistir (Sekil 3.6):
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FR131= Uriin ailelerini iiretim sistemi karakteristiklerine gére tanimla
FR132= Uriinleri miisteri talebine gore simiflandir

Bu asamadaki fonksiyonel ihtiyaglara karsilik gelen tasarim parametreleri de soyle

belirlenmistir:
DP131= Uriin- siireg-iiretim fonksiyonlari-miisteri iliski matrisi

DP132= Pareto analizi

FR13
Uretim sistemini geligtirmek
amaciyla alt kimelere bl

) DP13
Uruin ailesi secim proseduri

|

FR131 FR132
Urain ailelerini tretim sistemi Urainleri migteri talebine
karakteristiklerine gére gore siniflandir
tanimla
DP131 DP132
Uruin-stireg-tretim Pareto analizi
fonksiyonlari-musteri iligki
matrisi

Sekil 3.6 : FR ve DP ayristirmasi (FR13n-DP13n).

Buna gore tasarim matrisi (3.3) asagida belirtilmistir:
FR131 X 0 DP131
= * 3.3)
FR132 X X | | DP132
Bu asamada belirlenmis olan fonksiyonel ihtiyaclar ile bunlara karsilik gelen tasarim

parametreleri arasindaki iligkiyi goOsteren tasarim matrisi, ayrilmis tasarim olup

bagimsizlik aksiyomuna uygundur.

Uriin Ailelerinin Uretim Sistemi Karakteristiklerine Gore Tanimlanmasi (FR131-
DP131): Uretim yapan firmalarin bircogu finansman kisit1 ve yer kisit1 gibi sebepler
yiizlinden, drettikleri iriinlerin bir kismin1 gruplandirarak bunlarin iiretiminde
kullanilacak makinalarla hiicreler olusturabilmekte, diger iiriinleri de fonksiyonel

alanlarda isleyerek iiretebilmektedirler. Bu sebeple iiriin, iriiniin izledigi siirecler,
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tiretim fonksiyonlar1 ve miisterilerle ilgili iliski matrisleri olusturularak {iriinler
gruplandirilip {iriin aileleri olugturulur. Bunun igin isleme rotalarindan yararlanilarak,

isleme benzerligine sahip iirlinler birlikte degerlendirilir.

Uriinlerin Miisteri Talebine Gére Siralanmasi (FR132-DP132): Analiz ve pilot
calisma igin {iretim sisteminin basitlestirilmesinde ve yalin iiretim ilkelerine uygun
olarak hiicreler olusturulmasinda ilk adim, belirlenen iirlin ailelerinin miisteri
talebine gore siralanmasi ve daha sonraki adimlarda bu firiinlerin islenmesinde
kullanilacak makina gruplarimin saptanmasidir. Sonugta, iyilestirmeye satis hacmi
fazla olan iirlin ailelerinden baslanilmasi, iyilestirme c¢alismalarinin neticelerinin
daha hizli alinmasinda etkili olacagi i¢in irilinlerin satis hacimleri ile ilgili pareto
analizi yapmalidir. Bdylece uygulama tiim {riin aileleri se¢ilene kadar devam

edecektir.

Adim 8. FR14’iin Ayristirilmasi: FR14 fonksiyonel ihtiyaci “Israflar1 gorsellestir”
olarak belirlenmis ve buna karsilik gelen tasarim parametresi DP14 ise “Mevcut
durum deger akis haritalama” olarak saptanmisti. FR14 ve DP14 asagida belirtildigi
gibi aynistinllmistir (Sekil 3.7):

FR141= Saptanan siireglerde siire¢ parametrelerini belirle ve parametrelere iliskin

verileri topla
FR142= Malzeme isleme ve bilgi stire¢lerini iliskilendir

Fonksiyonel ihtiyaglara (FR14n) karsilik gelen tasarim parametreleri (DP14n) soyle

belirlenmistir:
DP141= Veri toplama prosediirii

DP142= Deger akis haritalama prosediirii
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FR14
israflari gorsellestir

DP14
Mevcut durum deger akis
haritalama
FR141 FR142
Saptanan sureclerde Malzeme igleme ve bilgi
sureg¢ parametrelerini sureglerini iligkilendir
belirle ve parametrelere
iligkin verileri topla
DP141 DP142
Veri toplama proseduri Deger akis haritalama
prosedur

Sekil 3.7 : FR ve DP ayristirmasi (FR14n-DP14n).

FR14 ve DP14 ayristirilmas: sonucu elde edilen tasarim matrisi ve ilgili tasarim
esitligi (3.4) asagida belirtilmistir. Tasarim ayrilmis bir tasarim olup, bagimsizlik

aksiyomunu karsilamaktadir.

[FRMl}{X 0}{013141} 3.4)
FR142 X X| |DP142

Saptanan Siireclerde Siire¢ Parametrelerinin ve Parametrelere Iliskin Verilerin
Toplanmasi (FR141-DP141): Yalin iiretim araglarinin uygulamaya gecirilebilmesi
icin israflarin gorsellestirilmesi gereklidir. Mevcut durum deger akis haritas
olusturulmas1 Oncesinde siire¢ rotasi, misteriler, giinlik iiriin talep miktarlar,
tedarik¢i teslimat cizelgesi, cevrim siireleri, hazirlik siireleri, kullanilabilirlik
oranlari, hata orani, iggdren sayilari, vardiya sayilari, stok yerleri ve diizeyleri,

stirecler arasinda gegen siireler gibi verilerin toplanmasi ve mevcut durum deger akis

haritasina aktarilmas1 gerekmektedir.

Malzeme Isleme ve Bilgi Siireglerinin iliskilendirilmesi (FR142-DP142): Mevcut
durum deger akis haritasinin ¢izilmesi, islem asamalar1 boyunca malzeme-bilgi
akisinin ne sekilde oldugunu ve israf kaynaklarini gormemize yardimei olur. Boylece
tiretim siireci ile ilgili yalin iiretim araglarinin nerelerde kullanilacag: belirlenebilir.
Mevcut durum deger akis haritast yardimiyla temel bilgi akisinin nasil oldugu

gorsellestirilir.
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Deger akig haritalama iki kisma ayrilir: biiylik resmi haritalama ve ayrintili
haritalama. Herhangi bir temel siirecin ayrintili haritalanmasina baglanmadan 6nce
tiim stirecin anahtar Ozelliklerinin goézden gecirilmesi faydali olur. Bu gdzden
gecirme c¢alismasi agsagidaki adimlarin basarilmasina yardimci olmaktadir (Hines ve

Taylor, 2000):
e Akisin gorsellestirilmesi
e Israfin olustugu yerlerin belirlenmesi
e Yalin iiretim ilkelerinin biitlinlestirilmesi
e Uygulama takimlarinin kimlerden olusacagina karar verilmesi
e Bilgi ve fiziksel akis arasindaki iliskinin gosterilmesi

Biiylik resmin haritalanmasi, mevcut durumun analizini kolaylastirir. Biiyiik resmin

haritalanmas1 bes temel asamayi icermektedir (Hines ve Taylor, 2000):
e Miisteri isteklerinin tanimlanmasi
e Bilgi akis1 haritasi
e Malzeme akisi haritast
e Malzeme ve bilgi akis1 baglantisi
e Temin siiresi ve katma degerli siireleri i¢eren haritanin tamamlanmasi

Bu asamalarin tamamlanmasimin ardindan detayli haritalamaya gecilerek, siire¢

parametrelerine iligskin veriler haritaya yerlestirilir.

Adim 9. FR15%in Ayrnstirilmas:: “Uretimde ve ofislerde israfi yok edecek
planlamay1 gerceklestir” seklinde belirlenmis olan FR15 ile bu fonksiyonel ihtiyaca
karsilik gelen ve “Gelecek durum deger akis yonetim sistemi” seklinde belirlenmis

olan DP15 soyle ayristirilmistir (Sekil 3.8):

FR151= Miisteri talebine gore iiretim temposunu sapta

FR152= Uriin ailesi i¢indeki parca ailelerinin sistem i¢indeki akisini sagla
FR153= Tek par¢a akisin1 sagla

FR154= Planlanan sistemi gorsellestir

FR155= Uretimi destekleyen sistemlerde performansi artir
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FR156= Gelistirilmesi gerekli diger parametreleri belirle
FR157= Kalan sikint1 yaratan darbogazlar1 yok et

FR158= Yatirimli sistemi gorsellestir

FR159= Yatirimli sistemin performansini1 degerlendir
FR1510= Uretimdeki asiriliklar ve degiskenlikleri azalt
FR1511= Hiicreler arasi ¢gekmeyi sagla

FR1512= Uretimde ve ofislerde bilgi akisinin etkinligini sagla

Bu fonksiyonel ihtiyaglara (FR15n) karsilik gelen tasarim parametreleri (DP15n)
asagidaki gibi belirlenmistir:

DP151= Hesaplanan takt siiresi

DP151= Parca ailesine gore kiimelendirilmis makina gruplari
DP153= Hiicre(ler) tasarimi1 prosediirii

DP154= Gelecek durum deger akis haritalama prosediirii
DP155= Yalin ofis tasarimi

DP156= Deger akisina iliskin kaizen prosediirleri (5S, SMED, Poka-Yoke, TPM,
Stireg)

DP157= Cok 6lgiitlii makina ve/veya yazilim se¢im prosediirii
DP158= Yatirimli gelecek durum deger akisi haritalama

DP159= Temin siiresi ve deger akis1 dmriine dayal1 maliyet analizi
DP1510= Heijunka sistemi

DP1511= Kanban/melez sistem tasarimi

DP1512= Acik ve ortiilii bilgi yonetim prosediirii
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Fonksiyonel ihtiyaglar (FR15n) ile tasarim parametreleri (DP15n) arasindaki iliskiyi
gosteren tasarim matrisi ve ilgili tasarim esitligi (3.5) asagidadir. Tasarim ayrilmisg

bir tasarim olup, bagimsizlik aksiyomunu karsilamaktadir.

FRISI] [X 0 0 0 0 0 O O O O O O]/ DPI51]
FRI152 X X 0 0 0 0 0 0 0O O O O0f| DPI52
FR153 X X X 0 0 0 0 0 0 0 0 O0f]|DPIS3
FR154 X X X X 0 0 0 0 0 0 O O0]]| DPI54
FRI155 0 0 X X X 00 0 0 0 0 0]]DPI55
FRIS6G | [0 X X X X X 0 0 0 0 0 0] DPIS6 3:5)
FR157 0 X X X X X X 0 0 0 0 0} /|DPI57
FR158 0 0 00O 0OX X X 0 0 0 0}]|DPI58
FR159 0 0 0 0 X X X X X 0 0 0]|]|DPI5
FRIS1I0] |0 X X X 0 X X X X X 0 0] |DP1510
FRI511| |0 X X X X X X X X X X 0] |DP1511
FRI5SI2] [0 0 X X X X X X X X X X]| |DPI512]

Mevcut durum deger akis haritasinin ¢izilmesi sonrasindaki asama, israf noktalar
lizerine odaklanarak yalin ilkeleri ve araglarin1 uygulamaya sokmaktir. Bu noktada
amag Oncelikli olarak herhangi bir makina yatirimi yapilmaksizin israfi yok edecek
planlamanin gergeklestirilmesidir. Bu ¢aligma sonrasinda makina yatirimi yapilmasi
gerekli goriililyorsa sistem yeni duruma uygun bir sekilde tekrar planlanmaktadir.
Bunun i¢in 6ncelikli olarak hangi alana (miisteriden gelen fiyat diisltirme talebi, temin
siiresi diisiiriilmesi talebi, piyasadaki rakip iiriinlerin varhigi, tretimdeki kalite
sorunlari, vb.) odaklanilmas1 gerektigine karar verilmesi gerekmektedir. Ilk olarak
yatinm yapilmaksizin israfi yok edecek planlamayi gerceklestirmek i¢in miisteri
talebine gore iiretim temposunun saptanmasi amaciyla takt siiresi hesaplanmali, tek
parca akisi saglanmali, hiicre tasarimi yapilmali ve daha sonrada gelistirilmesi
gereken diger parametreler lizerine yogunlasilmalidir. Hiicre tasarimindan sonra
yalin tretim ilkelerine uygun olarak siire¢ ici stoku azaltmak ve iiretimi miisteri
talebine gore tam zamaninda gergeklestirmek icin Heijunka ve c¢ekme sistemi
kurulmasi planlanmalidir. Bu asamalardan sonra yatirim yapilmaksizin gelistirilen

sistem gorsel hale getirilerek gelecek durum deger akis haritasi ¢izilmelidir.

Uretim ortam1 gelecek durum planlamasinin  ardindan, iiretimi destekleyen
sistemlerde performansin artirilmasi amaciyla ofislerde yalinlastirma calismalar

planlanmalidir. Genel kapsamda iiretim ve ofislerde iyilestirilmesi gereken siirecler
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icin kaizen prosediirleri planlanmalidir. Hem iiretimde hem de ofislerde planlanan
calismalar neticesinde sistemde hala darbogazlarin mevcut olmasi durumunda
yazilim veya makina yatirimi karar1 alindig1 varsayilarak gelecek durum deger akis
haritas1 revize edilmelidir. Yatirimli sistemin performansinin éngdriilmesi amaciyla
temin siiresine bagli maliyet analizi ve deger akisi dmriine dayali duyarlilik analizi
yapilmalidir. Maliyet analizleri neticesinde sistemde makina ve/veya yazilim yatirimi
yapilmasinin ekonomik olacagi goriildiigii takdirde yatirnmli gelecek durum haritasi
uygulamaya alinmalidir. Aksi durumda yatirimsiz gelecek durum haritasina gore
uygulama adimlar1 olugturulmalidir. Gelecek durum haritasina uygun olarak heijunka
sistemi ve kanban/melez sistem kurulmali ve uygulamaya alinmalidir. Uretim
sisteminin yalinlastirilmasinin ardindan yapilmasi gereken, kurulan bu sistemde

bilginin yonetilmesi amaciyla ¢alismalarin yiiriitiilmesidir.

Aksiyomlarla tasarim modelinde ele alinan israflarin gorsellestirilmesi i¢in mevcut
durum haritasinin ¢izilmesi ve israfi yok edecek planlama icin gelecek durum
haritasinin olusturulmas1 adimlarimin uygulamast Bolim 3.3’te tasarlanan bir
algoritma ile ayrintili olarak aciklanmistir. Yalin doniisiimiin gerceklesmesinin

ardindan bilginin yonetilmesi i¢in gerekli calismalar Boliim 3.4°te 6zetlenmistir.

Miisteri Talebine Gore Uretim Temposunun Saptanmasi (FR151-DP151): Yiiksek
hizda {liretim yapmaktansa, takta gore liretim yapmak tercih edilir (Byrne, 1995).
Isletmelerin rekabet kosullarina uygun olarak, miisterinin istedigi miktarlarda iiretimi
gerceklestirecek iiretim sistemini kurmasi gerekir. Daha oncede tanimlandigi iizere
takt siiresi, miisterinin talep ettigi ¢cevrim siiresidir. Giinliik isletim siiresinin, giinliik
miisteri ihtiyacina oranlanmasi ile bulunan takt siiresi, {iiretimin temposunu

belirlemek i¢in kullanilmaktadir.

Uriin Ailesi Igindeki Parca Ailelerinin Sistem I¢indeki Akisinin Saglanmasi (FR152-
DP152): Uretim ortaminda iiriin ailesi i¢in dncelikle hiicreye atanacak pargalarin ve

tiretim siireglerinin/makinalarin belirlenmesi gerekmektedir.
Bu amagla kullanilan {i¢ tip yaklasim s6z konusudur;

o Sezgisel ve Gorsel Analizler

e Siniflandirma ve Kodlama

e Rotalama Analizi, Makina-Par¢a Kiimelendirme Prosediirleri
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Sistemin karmasik olmast durumunda, kiimelendirme prosediirleri gereklidir.
Kiimelendirme metodunun kullanilmasi, hiicrelerin gelistirilmesi i¢in uygulanilan
alternatif siniflandirma ve kodlama metotlarindan daha pratik ve uygundur
(Gallagher ve Knight, 1986). Makina-parca kiimelendirmesinde hiicrelerin
belirlenmesi igin Oncelikle segilen parca rotalarinin analizinin yapilarak, makina-
par¢a matrisine (0-1 matrisi) aktarilmasi gerekmektedir. Bu matriste, 1 rakami
matrisin sltunundaki ilgili pargcanin, matrisin satirindaki ilgili makinada islem

gordiiglinii géstermektedir (Baker ve Maropoulos, 2000).

Tek Parca Akisinin Saglanmasi (FR153-DP153): Hiicre olusturmaktaki amag,
makinalar ve/veya i istasyonlar1 arasinda tekrarli ve geri dontiglii hareketler
olmaksizin hedeflenen tek parca akisinin gerceklestirilmesidir (Satoglu ve dig.,
2009). Hiicrelerin olusturulmasiyla miisteri tarafindan istenilen iirlinii iiretme
yetenegine ve kapasitesine sahip donanimlarin bulundugu bir c¢alisma ortami
yaratilmaktir. Farkli makinalarin bir araya getirilip benzer parcalarin, bu makina
gruplarinda islenmesi ile fonksiyonel yerlesim diizeni ile ortaya ¢ikan sorunlara
¢Ozlim getirilmektedir. Fonksiyonel yerlesim diizeninde koordinasyon ve iiretim
cizelgeleme zorluklari, tasima masraflari, bol miktarda siire¢ ici stok birikimi, agiri
uzun iretim temin siireleri ve bu siirelerin varyanslari, hatalarin nedenlerini ortaya
cikarma zorluklari, standartlasmanin olmamasi, bu sistemin islevselligini azaltan

sorunlardir (Durmusoglu, 2002).

Hiicresel yerlesim diizeni olusturulurken hedeflenen “tek parga akisini” elde
etmektir. Eger is akislar1 karmagik ise, iirlin ailelerine adanmis hiicrelerin geri
dontissiiz ve tekrarl hareketleri engelleyen hat yerlesim diizenine gore tasarlanmasi
icin bir algoritma Ornegin, Aneke ve Carrie (1986) tarafindan gelistirilen “Cok
Uriinlii Akis Hatt1 Algoritmas1” kullanilmas1 yararli olacaktir. Makina ve/veya is
istasyonlarimin yerleri, ardisik hareketleri en biiylikleyen makina sirasin1 elde eden
Cok Uriinlii Akis Hatt1 Algoritmasi uygulanarak elde edilir (Aneke ve Carrie,1986).

Sekil 3.9 muhtemel parga hareketlerini gostermektedir.
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T A‘ AT
A 4

A A A
—> 1 > 2 > 3 > 4
A
GD
isaretler :

A : Ardigik Hareket ; AT : Atlamali Hareket
GD : Geriye Donlis Hareketi ; T : Tekrarl Hareket

Sekil 3.9 : Dort tip parca akisi (Aneke ve Carrie, 1986).

Bu algoritmada ilk olarak, hiicrede iiretilmesi planlanan parcalarin bagil talepleri ve
makina rotalar1 saptanir. Bagil talepler, cizilen dolasim semasinda makinalar
arasindaki parca akislarin1 gosterecek sekilde semaya yerlestirilir. Boylece her
makinaya gelen (Ing: Total To, TT) ve her makinadan ¢ikan (Ing: Total From, TF)
toplam parga sayis1 hesaplanmis olur. Bundan sonra akis tiiretme tablosu olusturulur.
Bunun i¢in tablonun siitunlarina makinalar yazilir. Tablonun ilk iki satirmna her
makina i¢in hesaplanan TT ve TF degerleri sirasiyla yazilir. Her bir adimda parca
rotalarina bakilarak, hat basi ve hat sonu i¢in aday makinalarin listesi ¢ikarilir. Aday
makinalar arasindan en kiiclik TT’li makina hat basina atanir. Ayn1 TT degerine
sahip birden fazla makina varsa, bunlarin arasindan daha biiylik TF degerine sahip
olan segilir. Bu makinanin TF degeri, rotalarinda ilk sirada oldugu pargalarin toplam
talebi kadar azaltilir. Parca rotalarina tekrar bakilarak, atanan bu makinadan sonra
gelen makinalarin TT degerleri bagil talepleri kadar diistiriiliir. Bu adimdan sonra,
hat sonu aday makinalar listesinden en diisiik TF degerine sahip makina segilir ve
bunun TT degeri, rotalarinda son makina oldugu parcalarin toplam bagil talebi kadar
azaltilir. Parca rotalarinda secilmis olan bu makinadan hemen oOnce yer alan
makinalarin TF degerleri ise ilgili parca bagil talebi kadar azaltilir. Bu iki adim
tamamlandiktan sonra hat basina ve hat sonuna atanan makinalar parca rotalarindan
silinir ve bu adimlar tekrar edilir. Bu islemler makinalarin TT ve TF degerleri sifira
esitleninceye kadar devam eder. TT ve TF degerleri sifira esitlenen makinalar, hatta
bir kez daha atanamaz. Tim adimlar tamamlandiginda geriye doniigsiiz makina
siralamasi olusturulmus olur. Akis tiiretme tablosunda hat basi se¢ilmis olan
makinalarin en iist sirada olanindan baglayarak, makinalar ard1 ardina siralanir. En alt

siraya ulasildiginda, asagidan yukariya dogru hat sonu se¢ilmis olan makinalar
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siralamaya yazilirlar. Siralanan bu makinalar olusturulacak hiicrede tek parga akisini

saglamis olacaktir (Aneke ve Carrie, 1986).

Hiicredeki makina sirasinin belirlenmesinin ardindan, makina yerlesim diizenine
karar verilmesi gerekir. Makina yerlesimi planlanirken, malzemelerin hiicre i¢indeki
hareketi ve tasima mesafesi en kiigiiklenmelidir. Toplam {iiretim maliyetleri i¢indeki
malzeme tagima maliyetlerinin orani, %30 ile %75 arasinda degismektedir (Sule,
1994). Malzeme tasima israflarini 6nlemek amaciyla makinalarin, malzeme akis
bazli olarak yerlestirilmeleri gerekir. Ayrica, aralarinda malzeme trafigi yogun olan

hiicreler birbirine yakin olarak yerlestirilip, stok noktasi sayisi azaltilmalidir.

Uriinlerin {iretilmesi sirasinda iiriine katma deger saglamayan tiim isgdren hareketleri
israf olarak tanimlanir (Suzaki, 1987). U seklindeki hiicre yerlesimi malzeme

tagimalarini ve iggoren hareketini azaltmaktadir.

Planlanan Sistemin Gorsellestirilmesi (FR154-DP154): Oncelikli hedef, isletmenin
sahip oldugu mevcut makinalar ile gelecek durum planlamasi yaparak, sistemi
yatirim yapilmaksizin gelistirmeyi saglayacak planlamay1 gergeklestirmektir. Bunun
icin mevcut kaynaklar ile yalin {iretim tekniklerini kullanarak iirlin ailelerine yonelik
hiicre tasarimlarini temel alan, yalin {iretim i¢in kullanilan iyilestirme metotlarinin
(kaizen uygulamalari, tiretimin diizgiinlestirilmesi i¢in heijunka kullanimi ve
cekme/melez sistem tasarimi, hazirlik siiresi diisiirme, toplam iiretken bakim, vb.)

uygulanmasi planlanmalidir.

Gelecek durum haritasinin ¢izilmesi, miisteri talebinin karsilanmasi, is akisinin
saglanmasi ve siire¢ i¢i stoku azaltarak islerin makinalara dagitilmas: siireglerini
igerir. Mevcut durum deger akis haritasindan hareketle, yalin metrikler ile yalin

araclar kullanilarak gelecek durum tasarlanir (Tapping ve dig., 2002).

Uretimi Destekleyen Sistemlerde Performansin Artirilmast  (FR155-DP155):
Miisteriden siparisin alinmasindan atdlyeye bir isin gonderilmesine kadar gegen
siirenin uzun olmasinda en Onemli faktorlerden biri, ofis temin suresinin uzun
olmasidir (Suri, 1998). Bu sorunun asilmasinda en 6nemli adimlardan biri, yalin ofis
calismasidir. Yalin ofis, i¢ ve dis miisterilere daha 1yi hizmet sunmak i¢in ¢alisma
yerinden israflarin arindirilmasidir. Katma degeri olmayan faaliyetleri azaltmak ve
temin surelerini kisaltmak i¢in Orgiit yapisinin ofis hiicreleri halinde diizenlenmesi

gerekir. Ofis hiicreleri ayn1 zamanda takim c¢aligmalarina iyi bir temel olusturur. Ofis
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hiicresi tasarimi1 i¢in Oncelikle iriin/hizmet/proje aileleri belirlenmeli (aile
olugturma), buna uygun olarak takim {iyeleri sec¢ilmeli ve bunlarla ilgili beceri
gelistirme planlamasi yapilmali (takim kurma), ardindan fiziksel yerlesim
diizenlemesi (ofis yerlesimi) giindeme gelmelidir. Ayrica hiicrenin takim haline
gelebilmesi icin etkin bir yonetim modeli gelistirilmelidir (Durmusoglu ve Kulak,

2008).

Gelistirilmesi Gerekli Diger Parametrelerin Belirlenmesi (FR156-DP156): Planlanan
gelecek durum deger akis haritasinin uygulanmaya alinmasinda basari sansini
artirmak i¢in Kaizen (siirekli iyilestirme) planlarinin uygulanmasi gerekmektedir
(Tapping ve dig., 2002). Gelistirilecek parametreler icin kaizen araglari olarak,
calisma ortaminin diizenlenmesi (5S), hazirlik siirelerinin diisiiriilmesi (Ing: Single
Minute Exchange Of Die, SMED), hatalar1 ve kusurlar1 azaltmak i¢in Poka-Yoke,
makina bozulma olasiligim diisiirmek icin Toplam Uretken Bakim (ing: Total

Productive Maintenance, TPM) ve siire¢ kazienleri uygulanmalidir.

Kalan Sikint1 Yaratan Darbogazlarin Yok Edilmesi (FR157-DP157): Gelecek durum
planlamasindan sonra sistemde hala darbogazlarin mevcut olmasi, genellikle yeni
yatirimlar1 gerektirir. Uretim sistemi i¢in aday makinalar arasmndan en uygun
makinalarin secilmesi, iiretim kalitesi, teslimat, maliyet ile ilgili sorunlarin énlemesi
acgisindan oldukg¢a onemlidir. Makinalarin alternatifleri arasindan se¢ilmesinde, ¢ok
sayida karar degiskeninin varligi yoneticilerin karar vermesini zorlastirmaktadir.
Literatiirde makina secimi ile ilgili ¢esitli ¢calismalar mevcuttur (Saaty, 1990; Babic
1999). Tasarlanan ¢aligmada, karar verme metotlar1 arasinda, kullanim yayginlig1 ve
kolaylig1 agisindan degerlendirildiginde Analitik Hiyerarsi Siireci’nin (Ing: Analytic
Hierarchy Process, AHP) kullanilmasi diisiiniilmiistiir. Boliim 3.3.3’de makina

secimi i¢in Ornek bir Analitik Hiyerarsi Siireci Modeli sunulmustur.

Aksiyomlarla tasarim modelinin 6nceki adiminda bulunan ofislerdeki yalinlagma
calismalarinda, ofis islemlerini hizlandiracak ve aynmi zamanda siire¢ bilgilerinin
giincel tutulmasi ve paylasiminin kolaylasmasi acisindan gereklilik arz eden
durumlarda yazilim yatirimlar1 yapilmalidir. Yazilim se¢iminde yazilimin amacina
uygun olarak karar verme faktorlerinin degiskenlik gdstermesinden ve bu ¢alismanin
ofisten ¢ok iiretime yogunlasmis olmasindan dolayr yazilim se¢imi i¢in bir karar

verme modeli tasarlanmamustir.
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Yatirimli Sistemin Gorsellestirilmesi (FR158-DP158): Yatirim yapilmasi karari tim
tiretim sistemindeki hiicre yerlesimlerini etkileyecegi i¢in gelecek durum deger akis

haritasinin yeni duruma gore tekrar olusturulmas: gerekmektedir.

Yatirnmli Sistemin Performansinin Degerlendirilmesi (FR159-DP159): Mevcut
fabrikalarda israflarin yok edilmesi ve yeni makina yatirimi sorumlulugu yoneticiler
icin zorlayicidir (Sullivan ve dig., 2002). Makina yatirimi yapilmasi ihtiyacinin
dogdugu durumlarda, yatirnm karar1 uygulanmadan 6nce deger akis haritasin1 temel
alan ekonomik analizler yapilmalidir. Daha iyi yatirnm kararlari, deger akis
haritalarinin kullanilmasi ile alinabilir. Yatirnmsiz veya yatirimli gelecek durum
deger akis haritasinin uygulamaya alinmasi kararma destek vermek i¢in temin
siiresine dayali maliyet analizi yapilabilir. Yeni makinalarin ekonomik 6mrii de alim
kararin1 etkileyecektir. Bu sebeple makinanin ekonomik omriine dayali duyarlilik
analizi yapilmasi onerilmektedir. Bu analizlerin ayrintilart Boliim 3.3.1 ve Bolim

3.3.2°de aciklanmustir.

Uretimdeki Asiriliklarin ve Degiskenliklerin Azaltilmasi (FR1510-DP1510): Yalin
tiretim ilkelerine gére ¢ekme esasli kontrol sistemi uygulayabilmek i¢in oncelikli
olarak talebin diizgiinlestirilmesi gerekir. Gelecek durum deger akis haritasina gore
tiretim zinciri boyunca iiretimin c¢izelgelenmesini gerektiren siireglerde (tempoyu
saglayan siire¢) liretim karmasi diizgiinlestirilirse, hammaddeye yakin siipermarketler
daha kiiciiltiilebilmektedir. Bu da toplam temin siiresinin daha da diismesini saglar.
Buna gore tasarlanacak Heijunka Kutusunda (Diizgiinlestirme Kutusu) iiretilecek
tiriinlerin miktar1 ve {iretimin ne kadar siire alacagi belirlenmis olur (Durmusoglu,

1998).

Hiicreler Arasi Cekmenin Saglanmasi (FR1511-DP1511): Cekme sistemi talep ile
iretimi birlestirmektedir. Cekme sisteminde kanbanlardan yararlanilir. Kanban
uygulamalarinin basarili olabilmesi i¢in iiretim akisinin diizgiinlestirilmesi gereklidir.
Kanban sistemi, miisteriden gelen talebin iiretim sisteminde iiretime doniistiiriilmesi
ve liretimde ihtiya¢ duyulan malzemenin {iretim ortamina alinmasi igin gerekli tiim
iletisimi olusturan farkli bir yaklasimdir. Kanban atanmis hiicre, tiikettigi kadar

pargayi iiretildigi hiicreden ¢eker (Durmusoglu, 1998; Suzaki, 1987).

Uretimde ve Ofislerde Bilgi Akisinin Etkinliginin Saglanmasi (FR1512-DP1512):

Bilgi en degerli isletme varligidir. Uretim sistemlerinin performanslarinin artiriimasi

79



icin, sistemdeki bilginin iyi yonetilmesi gerekmektedir. Bu sebeple iiretim sisteminde
hem israflar1 yok etmeye yonelik yalin iiretim felsefesinin yerlestirilmesi, hem de
bilginin yoOnetilmesini saglayacak bir yapmin olusturulmasi son derece etkin bir

sistem olusturur.

Bilgi yonetiminin, bir isletmede sistematik bir bicimde ele alinmasi i¢in 6zellikle bu
konuda gérevlendirilmis bir uzmanin yani Bilgi Y®énetim Sorumlusu’nun (Ing: Chief
Knowledge Officer-CKO) bulunmasi gereklidir. Bilginin yonetilmesine ¢alisanlarin
katilimlarinin saglanmasi i¢in gereken egitimlerin gergeklestirilmesi Onemlidir.
Isletme siireclerinde deger yaratan, agik (Ing: explicit) ve ortiilii (Ing: tacit) bilginin
etkili bir sekilde yonetilmeleri gerekmektedir. Isletme biinyesinde iiretim siirecindeki
ortiilii bilginin ¢alisanlarca gézlemlenmesi amaciyla degisik yontem ve tesviklerin
uygulanmasi, bilgi yonetimi i¢in ¢ok dnemlidir. Ortiilii bilgiden diger siireclerde de

yararlanmak i¢in agik bilgi haline getirilmesi gerekmektedir.

Ortiilii bilginin ydnetimi icin calisanlarin yeni bilgi arayisi ig¢inde olmalarmin
saglanmas1 ve katilimcit yonetim i¢in organizasyon Kkiiltiiriinlin gelistirilmesi
gerekmektedir. Ihtiyac duyulan yeni bilgiye ulasilmas1 Bilgi Yénetim Sorumlusu
(CKO) ile yakin isbirligine girilmesini gerektirir. Siirecte deger yaratacagi anlasilan
yeni bilginin uygun bir formatta kaydedilmesi dnemlidir. Kullanima giren bilginin
calisanlarca paylasilmasi zorunluluktur. Herhangi bir bilginin iiretim siire¢lerinde
artik kullanilmamasiyla birlikte zaman icinde kaybolmasini 6nlemek amaciyla

arsivlenmesi gerekir.

Adim 10. FR1512’nin Ayristirilmasi: “Uretimde ve ofislerde bilgi akismin etkinligini
sagla” olarak belirlenmis olan fonksiyonel ihtiyag ile buna karsilik gelen ve “Acik ve
ortiilii bilgi yonetim prosediiri” olarak belirlenmis olan tasarim parametresi asagida

belirtildigi gibi ayristirilmistir (Sekil 3.10):
FR15121= Bilgi yonetimi faaliyetlerinin planlanmasini ve koordinasyonunu sagla

FR15122= Yalinlagtirilmakta olan iiretim ve ofis ortamlarinda ortiilii bilgiyi aciga

¢ikar

FR15123= Yalinlastirilmakta olan {iretim ve ofis ortamlarinda kayitli bilgi niceligini

artir

FR15124= Yalinliga iliskin bilgi yonetimi sistem performanst gostergelerini belirle

ve degerlendir

80



Bu fonksiyonel ihtiyaglara karsilik gelen tasarim parametreleri asagidaki gibi

belirlenmistir:

DP15121= Bilgi yonetimi i¢in iist diizey yonetici (CKO) atama ol¢iitii
DP15122= Ortiilii bilgi i¢in yaratic1 prosediir

DP15123= Agik bilgi yonetim prosediirii

DP15124= Bilgi bilangosu

FR1512
Uretimde ve ofislerde bilgi akiginin
etkinligini sagla

DP1512
Aglk ve ortlll bilgi yonetim prosediri

~ FRI5121 FR15122 FR15123 FR15124
BY faaliyetlerinin planianmasini ve Yalinlastirimakta olan dretim ve ofis Yalinlastirimakta olan tiretim ve ofis Yalinhgailiskin BY sistem
koordinasyonunu sagla ortamlarinda értilu bilgiyi agiga gikar ortamlarinda kayitli bilgi niceligini artir performansi gostergelerini belirle
ve degerlendir

DP15121 DP15122 DP15123 DP15124
BY igin list dlizey yonetici (CKO) Ortulii bilgi igin yaratic prosedur Agik bilgi yénetim prosedurti Bilgi Bilangosu
atama olgutt

Sekil 3.10 : FR ve DP ayristirmasi (FR1512n-DP1512n).

Fonksiyonel ihtiyaglar ile tasarim parametreleri arasindaki iligkiyi gosteren tasarim

matrisi (3.6) asagida verilmistir. Tasarim ayrilmig bir tasarim olup, bagimsizlik

aksiyomuna uygundur.
FR15121 X 0 0 0 DP15121
FR15122 X X 0 0|, |DP15122
— * (3.6)
FR15123 X X X 0 DP15123
FR15124 X X X X| |DP15124

En biiyiik israf kullanilmayan insan akli ve yetenegidir (Suzaki, 1987). Tiim iiretim
sisteminin gelistirilebilmesi i¢in yalnizca yalin iiretim ilkelerini uygulamak yeterli
degildir. Ayn1 zamanda sistemdeki insan varligimin ve dolayis1 ile bilginin iyi
yonetilmesi gerekir. Bu sebeple, sistemdeki agik bilgiyi yayginlastirmak ve ortiili
bilgiyi kayit altina almak icin etkin bir bilgi yonetim sisteminin kurulmasi
gerekmektedir. Bu kapsamda, Boliim 3.4.1°de tasarlanan Bilgi Yonetim Modeli

aciklanmistir.
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Bilgi Yonetimi Faaliyetlerinin Planlanmasinin ve Koordinasyonunun Saglanmasi
(FR15121-DP15121): Bilgi yonetimi modellerinde belirtilen faaliyetlerin isletme
blinyesinde planlanmasinin ve koordinasyonunun saglanmasi sirket Bilgi Yonetimi
Sorumlusu’nun gorevidir. Bolim 3.4.1°deki Sekil 3.23’de tasarlanan ve agiklanan
Bilgi Yonetim Modeli’ne bakildiginda, merkezdeki temel bilgi formlari olan acik ve
ortiilii bilgi dongiisiiniin isletmenin tiim siirecleri (iiriin gelistirme, iiretim, servis,
satis ve pazarlama, vb.) ile etkilesim halinde oldugu goriilmektedir. Bilgi Yonetimi
Sorumlusu (CKO), modelden de goriildiigii {izere is siireclerinden dogmakta olan

acik ve Ortiilii bilgi arasindaki siirekli dontistimde belirleyici ve motive edici bir rol
oynar.

Yalmlastirilmakta Olan Uretim ve Ofis Ortamlarinda Ortiili Bilginin Aciga
Cikarilmas1 (FR15122-DP15122): Ortiilii bilgi, isletmelerdeki iiretim siirecinde
iiriine yansiyan ve c¢alisanin  kendinde, beyninde tasidigi bilgi olarak
tanimlanmaktadir (Dingmen, 2010). Bilgi bir isletmenin en onemli girdisidir.
Isletmenin kullandig iiretim teknolojisi, siire¢lerde ve iiriinlerde yapilacak yenilikler
bilgiye dayanir. Isletmenin ¢evresi ile uyumunda, arastirmalar yoluyla iiretecegi bilgi
onemlidir. Ayrica bilgi, isletme girdisi oldugu gibi ayni zamanda ¢iktisidir ve
dolayistyla bilgi de iiretir. Isletmenin gelistirdigi teknoloji, yontemler ve kurallar
isletmede iiretilen bilgiye dayanir. Bu sayede iletisim, isletmedeki isgorenler
arasinda, bilgi tasiyarak isletmenin siireglerindeki etkinligini kurmasina ve

stirdlirmesine arag olur (Ertopuz, 1997).

Bu c¢aligmada ortiilii bilgi kavrami genis kapsamli bir sekilde degerlendirilmistir.
Ortiilii bilgi yalmzca isletmenin c¢alisanlarinda degil, ayni zamanda isletmenin
blinyesinde ve slireglerinde de mevcut olan bilgi kiimesidir. Dolayisiyla, hem isletme
siireclerinde bulunan hem de isletme c¢alisanlarinin zihinlerinde bulunan Ortiili
bilgilerin agik hale getirilmesi, biitlinsel ortiilii bilgi yonetimini olusturacaktir. Bu

kisim Boliim 3.4.2°de daha detayl bir sekilde agiklanmistir.

Yalinlastirilmakta Olan Uretim ve Ofis Ortamlarinda Kayith Bilgi Niceliginin
Artirillmast  (FR15123-DP15123): Calismada isletme siliregleri  ve isletme
calisanlarinda bulunan ortiilii bilginin kayit altina alinmasindan sonraki siiregler,
Acik Bilgi Yonetimi kapsaminda agiklanacaktir. Bu noktada kaydedilen bilginin
iretimde ve ofislerde kullanilmasi, yokoten uygulamalar1 ile yayginlastirilmasi ve

siirekli gelistirilmesi hedeflenmektedir. Ayrica giincelligini yitirmis bilgilerin zaman
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icerisinde kaybolmasint Onlemek amaciyla bir arsivleme sistemi getirilmesi

Onerilmektedir.

Yalinhga iliskin Bilgi Yonetimi Sistem Performans1 Gostergelerinin Belirlenmesi ve
Degerlendirilmesi (FR15124-DP15124): isletmelerin maddi olmayan varliklarini
goriintlilemek amaciyla ortaya ¢ikan sezgisel yaklagimlarin esasi, entelektiiel
sermayeyi tanimlayan unsurlarin birer gosterge ile belirlenmesi ve izlenmesidir
(Edvinsson ve Briinig, 2000). Bilgi bilancolari, isletmelerin gelecekteki durumuna
151k tutmaktadir. Bilgi bilangosundan c¢ikarilan sonuglar, isletmenin iist yonetimi
tarafindan degerlendirilmeli ve isletmenin stratejik hedeflerine uygun olarak, zayif
oldugu gostergeler iizerinde iyilestirme ve gelistirme planlamalari yapilmalidir.
Calismada tasarlanan Bilgi Bilangosu, Boliim 3.4.3°de agiklanmistir. Bilgi Bilangosu
verilerinin degerlendirilmesi sonucunda, hedeflerin altinda kalmis gdstergelerin
iyilestirme planlarinin olusturulmasina temel teskil etmesi ve isletmenin hangi
stireclerinde iyilestirilme yapilacaginin gorsellestirilmesi amaciyla bir Degerlendirme
Matrisi kullanilmasi 6nerilmis ve Boliim 3.4.4°de agiklanmistir. Bu ¢alismada yalin
iiretimin kazanimlarini da igeren bir Bilgi Bilangosu kullanilmasindaki amag, sisteme
bir geri besleme mekanizmasi kazandirarak siirekli gelismeyi saglamaktir. Geri

besleme sistematigi, Boliim 3.5’de aciklanmustir.

Adm 11. FR15122’nin Ayrnstirilmast: “Yalinlastirllmakta olan iiretim ve ofis
ortamlarinda Ortiilii bilgiyi agiga ¢ikar” olarak belirlenmis olan fonksiyonel ihtiyag
ile bu fonksiyonel ihtiyaca karsilik gelen ve “Ortiilii bilgi i¢in yaratict prosediir”
olarak belirlenmis olan tasarim parametresi, agagida belirtildigi gibi ayristirtlmistir

(Sekil 3.11):

FR151221= Gerekli yeni bilgiyi aragtir ve bul

FR151222= Yeni bilginin kullanim yerini ve seklini tanimla
FR151223= Degerlendirilen yeni bilgiyi kaydet

Bu fonksiyonel ihtiyaglara (FR15122n) karsilik gelen tasarim parametreleri
(DP15122n) de asagida belirlendigi gibidir:

DP151221= CKO ve diger bilgi yonetim sorumlulari ile isbirligi prosediirii
DP151222= Yeni bilgiyi degerlendirme prosediirii

DP151223= Yeni bilgiyi formatlama ve bilgi haritasina yerlestirme
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FR15122
Yalinlastiriimakta olan
Uretim ve ofis ortamlarinda
ortala bilgiyi agiga cikar

DP15122
Ortiil bilgi igin yaratici
prosedur
FR151221 FR151222 FR151223
Gerekli yeni bilgiyi Yeni bilginin kullanim Degerlendirilen yeni
arastir ve bul yerini ve seklini tanimla bilgiyi kaydet
DP151221 DP151222 ~ DP151223
CKO ve diger bilgi yonetim Yeni bilgiyi Yeni bilgiyi formatlama ve
sorumlulart ile igbirligi degerlendirme bilgi haritasina yerlestirme
proseduri prosedura

Sekil 3.11 : FR ve DP ayristirmasi (FR15122n-DP15122n).

Fonksiyonel ihtiyaclar ile tasarim parametreleri arasindaki iligkiyi gosteren tasarim
matrisi ve tasarim esitligi (3.7) asagida verildigi gibidir. Tasarim ayrilmig bir tasarim

olup, bagimsizlik aksiyomu ihlal edilmemistir.

FR1512217 [X 0 07 [DP151221
FRI51222|=| X X 0 |*| DP151222 G.7)
FRI51223| |X X X| |DP151223

Yalin iiretimde Ortiili bilginin aciga cikarilmasi ve tiim c¢alisanlarin kullanimina
sunulabilmesi i¢in formatlanmasi ve bilgi haritasina yerlestirilmesi gerekmektedir.
Bunun i¢in herhangi bir noktadaki bir sorunun varliginin gosterge olarak kabul
edilmesinden ve orada bu sorunu ¢ozmeye yonelik ¢alismalarin ortiilii bilgiyi ortaya
cikaracag: diisiincesinden hareketle tasarimin adimlari olusturulmustur. Uretimde
ortiili bilginin aciga ¢ikarilmasi ig¢in Onerilen faaliyetler ve tasarlanan algoritma

calismasi, Boliim 3.4.2°de aciklanmaktadir.

Gerekli Yeni Bilginin Arastirilmast ve Bulunmasi (FR151221-DP151221):
Tasarimda, tretim ve ofis siireclerinde performansi artirmak amaciyla isletme
stirecleri ve isletme ¢alisanlart biinyesindeki ortiilii bilgilerin arastirilip bulunmasi
i¢in bilgi yonetim sorumlulari ile yapilacak igbirligi prosediirleri kapsaminda bir dizi
uygulama sistematigi sunulmaktadir. Uygulama oOncelikli olarak iiretim ortamindan

baslatilarak ofislere ve tiim ¢alisanlara ulasilana kadar genisletilmektedir. Burada
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hedeflenilen, hem isletmenin iiretim ve ofis siireglerindeki gerekli yeni bilgilerin
arastirilmasit hem de calisanlar arasinda ortiilii bilginin arastirilmasinin yayginlagmasi
amaciyla kullanilacak tesvik prosediirleri ve siirekliligi i¢in olusturulacak isletme
kiiltiirii ile bu uygulamalarin desteklenmesidir. Uretimde ve ofislerdeki gerekli
bilgilerin arastirilmasinda Bilgi Yonetim Sorumlularina, belirleyici ve yol gosterici

olmalar1 yoniinde 6nemli sorumluluklar diigmektedir.

Yeni Bilginin Kullanim Yerinin ve Seklinin Tanimlanmas1 (FR151222-DP151222):
Bilgi Yonetim Sorumlusu (CKO) tarafindan, gerek iiretimin planlanmasindan,
gerekse siireglerden ve takimlardan elde edilen ve kullanilabilirligine karar verilen
yeni bilgilerin, islerin standartlastirilmas1 (Ing: standardized work) amaciyla kayit
altina alinmasindan 6nce kullanim yerinin ve seklinin belirlenmesi gerekmektedir.
Yeni bilginin kullanim seklinin tanimlanmasi, islerin standartlastirilmasi ve bilginin
paylasimi i¢cin Onemlidir. Bu bilgiler iiretimden elde edilebilecegi gibi iiretimi
destekleyen sistemlerden, pazarlama boliimiinden, rakip firmalardan, tedarik¢ilerden
ve bayilerden de elde edilebilir. Bilginin niteligi, ok cesitlilik gdsterir. Uriiniin veya
hizmetin niteligi, kalitesini ve miisteri beklentilerini karsilamaya yonelik olabilecegi
gibi sisteme, siirece, makinalara veya malzemeye yonelik yeni bir bilgi de olabilir.

Siireglerin etkinliginin artirilmast i¢in yeni bilgilerin degerlendirilmesi zorunluluktur.

Degerlendirilen Yeni Bilginin Kaydedilmesi (FR151223-DP151223): Bilgi Y 6netimi
Sorumlularinca  kullanilabilir  olarak degerlendirilen yeni bilgiler islerin
standartlagtirtlmast  i¢in  formatlanip,  bilgi  haritalarina  yerlestirilerek
organizasyondaki calisanlarca paylasilmaya hazir hale getirilmis olur. Bilginin
siniflandirilmas1 ve kayit sekli ¢ok onemlidir. Dogru sekilde formatlanmayan
bilginin kullanim1 zordur. Degerlendirilen yeni bilgilerin kaydedilmesinde talimatlar,

grafikler, akis diyagramlari, tablolar, sekiller, v.b. kullanilabilir.

Standart hale getirilen isler, yoneticilerin bilgiye erisimini kolaylastirarak, faaliyetleri
yonetmelerine yardimci olur. Bir {iriiniin nasil iiretilecegi ve bir isin nasil yapilacagi
ile ilgili dokiimante edilmis standartlarin bulunmasi, karar verme siireclerinin de

daha hizli ve etkin olmasin1 saglar (Harris ve Harris, 2008).

Adim 12. FR151221” in Ayristirilmast: “Gerekli yeni bilgiyi arastir ve bul” olarak

belirlenmis olan fonksiyonel ihtiya¢ ile bu fonksiyonel ihtiyaca karsilik gelen ve
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“CKO ve diger bilgi yonetim sorumlular ile isbirligi prosediirii” olarak belirlenmis

olan tasarim parametresi asagida belirtildigi gibi ayristirllmigtir (Sekil 3.12):

FR1512211= Uretim hiicrelerinde ortiilii sorunun nedenlerini kolayca bulacak ortam

yarat
FR1512212= Uretim hiicrelerinde 6rtiilii sorunu aciga ¢ikarmak igin ortam yarat

FR1512213= Uretim hiicrelerinde ortiilii sorunun nedenlerini ve dolayisiyla ¢dziim

yollarin (Ortiilii bilgileri) agiga ¢ikar
FR1512214= Ofis sistemlerinde ortiilii bilgiyi agiga ¢ikar

FR1512215= Ortiilii bilginin arastirilmasmin yayginlastirilmasi i¢in motivasyonu

sagla
FR1512216= Uygulamanin siirekliligini sagla

Bu fonksiyonel ihtiyaglara (FR151221n) karsilik gelen tasarim parametreleri
(DP151221n) de asagida belirlendigi gibidir:

DP1512211= Kesismeyen rotali bir plana dayali gelistirilen sistem

DP1512212= Gelistirilen kiigiik partilerle (tercihen tek) parca akist ve isgdren

rotasyonu

DP1512213= Andon sistemi prosediirii

DP1512214= Gorsel yonetim uygulama prosediirii

DP1512215= Uzmanlara ve ¢alisanlara uygulanan tesvik prosediirii

DP1512216= Olusturulan isletme kiiltiirii
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FR161221
Gerekli yeni bilgiyi arastir ve bul

DP1561221
CKO ve diger bilgi yénetim
sorumlulart ile isbirligi proseduri

FR15612211
Uretim hiicrelerinde
ortald sorunun
nedenlerini kolayca

bulacak ortam yarat

FR1612212
Uretim hucrelerinde értilu
sorunu agida gikarmak
icin ortam yarat

FR1612213
Uretim hucrelerinde értulu
sorunun nedenlerini ve
dolayisiyla ¢6zim yollarini
(6rtult bilgileri) agida gikar,

FR1612214
Ofis sistemlerinde
ortulu bilgiyi agiga

clkar

FR1612216
Ortulii bilginin
arastinimasinin
yayginlastiriimasi igin
motivasyonu sagla

FR1612216
Uygulamanin
surekliligini sagla

DP1612211
Kesigmeyen rotall bir
plana dayali geligtirilen
sistem

DP1612212
Gelistirilen kiigiik partilerle
(tercihen tek) parca akigi ve
isgoren rotasyonu

DP1612213
Andon sistemi
prosediri

DP15612214
Gorsel yonetim
uygulama proseduri

DP15612215
Uzmanlara ve
calisanlara uygulanan
tegvik proseduri

DP1612216
Olusturulan igletme
kaltara

Sekil 3.12 : FR ve DP ayristirmasi (FR151221n-DP151221n).

Fonksiyonel ihtiyaclar ile tasarim parametreleri arasindaki iligkiyi gosteren tasarim
matrisi ve tasarim esitligi (3.8) asagida verildigi gibidir. Tasarim ayrilmig bir tasarim

olup, bagimsizlik aksiyomu ihlal edilmemistir.

(FR1512211] [X 0 O O 0 O] [DP1512211]
FRIS12212| |X X 0 O O 0| |DP1512212
FRI512213| |X X X 0 0 0] |DPI512213 38)
FR1512214 0 0 X X 0 0| |DPI512214
FR1512215 0 0 0 X X 0| |DP1512215
| FR1512216] [0 0 0 X X X| |DP1512216]

Uretim Hiicrelerinde Ortiili  Sorunun Nedenlerini Kolayca Bulacak Ortam
Yaratilmas1 (FR1512211-DP1512211): Rota esnekligi ile birbirini kesen hatlar,
amacimiza gore iyi veya kotiidiir. Eger amacimiz {iretim yapmak ise, esnek sistem iyi
gozikiir. Ciinkii esnek yapi icerisinde sorunlar bulunmasina ragmen, iretimde
istenen sayilar iiretilebilir. Eger amacimiz siirekli iyilestirmeyi stirdiirmek ise, o
zaman esnek sistem koti goziikiir. Bu sekilde calismaya yalin yonetimde izin
verilmez. Ayni parcayr iiretmek icin, degisken sayisi artar ve sorunlarin nedenini
anlamada hatir1 sayilir zorluk olusur. Sorunlar1 atlayan esnek sistemler, dogasinda
gelisme olmayan sistemlerdir (Rother, 2010). Sonug olarak gelistirilen metodolojide
tretim hiicrelerinde Ortiilii sorunlarin nedenlerini  kolayca bulacak ortam
yaratabilmenin 6n kosulu, kesismeyen rotali bir plana dayali ¢alisan iiretim sistemi

uygulamaktir (Sekil 3.13).
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Esnek Bir Plana Dayali

L1 AT

Q520 O—0O
O O—O

» Herhagi bir parganin + Parga ¢esitlerinin
herhangi bir siirecte siireclere tahsis edilmesi
islenebilmesi ile ugragiimasi N

« Cok degiskenli bir durum s Sorunlarin nedenini

e Sorunlarin nedenini anlama kolay

anlamada zorluk

Sekil 3.13 : Esnek sistemler ile bir plana dayali sistemlerin karsilastirilmasi (Rother,
2010).

Uretim Hiicrelerinde Ortiili Sorunu Ac¢iga Cikarmak I¢in Ortam Yaratilmasi
(FR1512212-DP1512212): Daha 6nceden tasarlanmis tek parca akisinin uygulanmasi
tiretimde meydana gelen aksamalar1 ve hatalar1 daha goriilebilir hale getirir ve
organizasyon igerisindeki c¢alisanlar i¢in Ortiili kalmig sorunlar sebebiyle
degerlendirilememis bilginin iiretimi ve yayilmasi i¢in ortam yaratir. Uretimin
diizenlenerek, lriin ¢evrim siirelerinin kisaltilmasi tek parga veya kiiciik partilerle
akisa olanak saglar. Bu sayede tek parga veya kiiciik parti akisiyla, iiretimde olusan

sorunlar daha kaynagindayken agiga ¢ikarilabilir.

Ortiilii bilginin agiga ¢ikmasi igin ortam yaratilmasinin bir diger yolu isgdren
rotasyonudur. Isgoren rotasyonunda amag, calisanlarin degisik nitelikteki isleri
ogrenmeleri i¢in bir isten digerine gecici olarak gecis yapmasi ve dolayistyla bilgi ve

becerilerini gelistirmeleridir.

Uygulayarak o6grenmek ortiilii bilginin temel tasi konumundadir (Boiral, 2002).
Isgdren rotasyonunda, isgdren mevcut bilgi birikimine yenilerini ekleme firsat1 bulur.
Isgdren rotasyonu iiretim ortaminda nitelikli ve tecriibeli galisan sebebi ile ortaya
cikmayan Ortiili sorunlarin, yeni c¢alisanlarca Ogrenme periyodunda ortaya

cikarilmasini saglar.

Uretim Hiicrelerinde Ortiilii Sorunun Nedenlerinin ve Dolayisiyla Céziim Yollarinin
(Ortiilii Bilgilerin) A¢iga Cikarilmasi (FR1512213-DP1512213): Uretimde hatalarin

ortaya ¢ikarilmasi hem sorunun kaynaginin anlasilmasi hem de ¢oziilmesi i¢in firsat
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saglar. Bu sebeple, sistemde kok neden analizlerini kullanmak amaciyla “Andon
sistemi” kurulmasi Onerilmektedir. Tasarlanan Andon sistemi, Boliim 3.4.2°deki
Sekil 3.27°de verilmektedir. Hat durdurma stratejisinin ¢esitli faydalar1 vardir. Bir is
istasyonunda hatali parga iiretilmesi sebebiyle hattin durdurulmasi, ortaya g¢ikan

sorunun daha kaynagindayken tanimlanmasini saglar.

Sorunun ortaya ¢iktig1 anda yapilan onarimlar, genellikle hatali parcalarin hattan
ciktiktan sonra onarilmasindan daha hizlidir. Bu sayede hatali par¢a orani ve temin
siiresindeki diislis, hurda, tekrar isleme, envanter, onarim igin gereksiz isgoren ve
alan tahsisi gibi israflar1 ortadan kaldirir. Boylece iiretim maliyetleri diiser ve kalite

artar. Hatt1 durdurmak kontrol maliyetlerini diisiiriir (Shin ve Min, 1993).

Hatti durdurmanin bir diger faydasi, isletmenin siirekli degisen sorunlara uyumunu
yiikseltmesidir. Bir sorun ortaya ciktifinda isgdren, miihendis, bakim grubu ve
yoneticiler problemleri, alternatifleri, muhtemel degisiklikleri ve Onerileri
degerlendirme firsatt bularak {retkenligin artmasini saglarlar. Hat durdurma
stratejisi, isgdrenin sorunlara karsi farkindaligini artirarak, nedenlerini ve etkilerini
O0grenmelerini saglar. Boylece isgorenler ve yoneticileri arasinda karsilikli bir giiven

ve igbirligi ortami1 olusur (Shin ve Min, 1993).

Andon sistemi uygulamasi, yalin iiretimde kalite bilgi akis1 ihtiyacini karsilamakta ve
calisanlar arasindaki iletisimi hizlandirarak, kiiclik sorunlarin biiyiik sorunlara
doniismeden ¢oziilmesinde etkili bir arag gorevi yapmaktadir (Harris ve Harris,
2008). Andon sistemi uygulanmasi, tiretim hiicrelerinde ortiilii sorunlarin nedenlerini
arastirmaya firsat saglayarak, bu sorunlarin ¢6ziim yollarini dolayisiyla ortiili

bilgileri aciga ¢ikarir.

Ofis Sistemlerinde Ortiilii Bilginin A¢iga Cikarilmas1 (FR1512214-DP1512214):
Ofis ortamlarindaki ortiilii  bilginin  agiga ¢ikarilmasi igin goérsel yOnetim
uygulanmalidir. Ofis ortamlarindaki en biiyiik sikinti, ¢ogu zaman yapilan isin
goriinlir olmamasidir. Bu c¢alisanlarin  birbirlerinin yaptig1 islerden ve siirecin
biitlinlinden haberdar olmasini engelleyerek sorunlarin nedenlerinin ortaya ¢ikmasini
zorlastirir. Gorsel yonetim, bilginin daha kolayca anlagilmasiyla grup iletisimini
artirtr. Ofis iglerinde gorsel uygulamalar ve panolar yardimiyla yapilan islerin diger
calisanlarca izlenebilir olmasi saglanilarak bilgi akis1 kolaylastirilir. Gorsel

yonetimin uygulanmasi bilgilerin kaynagini, kullanimini ve akisim1 goriiniir hale
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getirecegi icin, arastirilan yeni bilginin nerede bulunabileceginin anlagilmasina

yardimci olur.

Ortiilii Bilginin Arastirilmasinin Yayginlastirilmas1 I¢in Motivasyonun Saglanmasi
(FR1512215-DP1512215): Ortiilii bilginin ortaya ¢ikarilmasmin yayginlastirilmasi
tesvik prosediirleri ile saglanabilir. Bunun i¢in tiim ¢alisanlar, maddi/manevi odiiller
ile motive edilir. Tesvik alanlarinin saptanmasi ve hedeflerin belirlenmesiyle, bu
hedeflerin karsilanma oranlar1 iizerinden degerlendirmeler yapilarak calisanlarin

odiillendirilmesi saglanir.

Uygulamanin Siirekliliginin Saglanmas1 (FR1512216-DP1512216): Ortiilii bilginin
arastirilmasi konusunda bilinglenmenin saglanmasi olusturulacak igletme kiiltiiriine
baghdir. Bilgi iiretimi isletme kiiltiirinlin temel unsuru olarak tiim c¢alisanlarca

benimsenmeli ve bilgi yonetiminin siirekliligi gerektirdigi unutulmamalidir.

Adim 13. FRI15123’lin Ayristirllmasi: “Yalinlastirilmakta olan iiretim ve ofis
ortamlarinda kayith bilgi niceligini artir” olarak belirlenmis olan fonksiyonel ihtiyag
ile bu fonksiyonel ihtiyaca karsilik gelen ve “Acik bilgi yonetim prosediirii” olarak
belirlenmis olan tasarim parametresi asagida belirtildigi gibi ayristirilmistir (Sekil

3.14):

FR151231= Kaydedilen bilgiyi kullanarak katma deger sagla

FR151232=Uretimde ve ofislerde degerlendirilen bilginin yarar biiyiikliigiinii hesapla
FR151233= Bilgiyi tetikleyici unsur olarak kullan

FR151234= Halihazirda kullanilmayan bilginin saklanmasin1 sagla

Bu fonksiyonel ihtiyaglara (FR15123n) karsilik gelen tasarim parametreleri
(DP15123n) de asagida belirlendigi gibidir:

DP151231= Bilgiyi liretimde ve ofislerde kullanma prosediirii
DP151232= Fayda/maliyet analizi
DP151233= Yokoten prosediirii

DP151234= Arsivleme prosediirii
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FR15123
Yalinlastirimakta olan Gretim
ve ofis ortamlarinda kayith bilgi
niceligini artir
DP15123
Agik bilgi yénetim prosediri

FR151231 FR151232 FR151233 FR151234
Kaydedilen bilgiyi kullanarak Uretimde ve ofislerde Bilgiyi tetikleyici unsur Halihazirda kullanilmayan
katma deger sagla degerlendirilen bilginin yarar olarak kullan bilginin saklanmasini sagla
buyUkliginu hesapla

DP151231 DP151232 DP151233 DP151234
Bilgiyi Gretimde ve Fayda/maliyet analizi Yokoten proseddiri Arsivleme proseduri
ofislerde kullanma

proseddri

Sekil 3.14 : FR ve DP ayristirmas1 (FR15123n-DP15123n).

Fonksiyonel ihtiyaclar ile tasarim parametreleri arasindaki iligkiyi gosteren tasarim
matrisi ve tasarim esitligi (3.9) asagida verildigi gibidir. Tasarim ayrilmis bir tasarim

olup, bagimsizlik aksiyomu ihlal edilmemistir.

FR151231 X 0 0 0 DP151231
FR151232 _ X X 0 0], |DP151232 (3.9)
FR151233 X X X 0 DP151233
FR151234 0 0 X X| |DPI51234

Kaydedilen Bilginin Kullanilarak Katma Deger Saglanmasi (FR151231-DP151231):
Organizasyondaki oOrtiilii bilginin acik forma getirilmesinden sonra bu bilginin
tiretimde/ofislerde  kullanimmin yayginlagtirilmas1  gerekir.  Siireclerdeki ve
calisanlardaki Ortiilii bilgilerin agik hale getirilmesinden yarar saglanmasi bu
bilgilerin tiim calisanlarca 6grenilip uygulanmasina baglhidir. Bunun i¢in Bilgi
Yonetimi Sorumlusu tarafindan hazirlanacak ve panolara asilacak bilgiyi iiretimde ve

ofislerde kullanma prosediirleri ve talimatlar 6nem tagimaktadir.

Uretimde ve Ofislerde Degerlendirilen Bilginin Yarar Biiyiikliigiiniin Hesaplanmasi
(FR151232-DP 151232): Yeni bilgilerin uygulamaya alinmasi belirli bir yatirimi
gerektirebilmektedir. Degerlendirilen bilginin kullanilmasiyla saglayacagi yararin
biiyiikliigiinii tespit etmek i¢in fayda/maliyet analizi yapilabilir. Bir degerlendirme
yontemi olarak fayda/maliyet analizi, uygulamanin ekonomik Omrii boyunca

saglamasi beklenen gelirlerin, uygulamaya alma harcamasi ile mukayese edilmesidir.
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Boylece tiim organizasyon biinyesinde yayginlastirilmasi Oncelikli olan ve

calisanlarca deger yaratmak icin kullanilacak bilgi i¢in yatirima karar verilmis olur.

Diger taraftan, iiretimde ve ofislerde degerlendirilen bilginin yarar biiyiikliigiiniin
hesaplanmasi, aksiyomlarla tasarim modelinin bir sonraki adiminda bulunan yokoten
uygulamalarinda oncelikli ele alinacak bilgilerin tespiti i¢inde bir gosterge olarak
kullanilabilir. Bu amacla iiretimde/ofislerde degerlendirilen bilgiler i¢in
fayda/maliyet analizi yapilmasi, o bilginin isletme ig¢in tasidig1 degerin bir
gostergesidir  ve  bu  bilgilerin  kullanimi1  yokoten  uygulamalarn ile

yayginlagtirilmalidir.

Bilginin Tetikleyici Unsur Olarak Kullanilmas:t (FR151233-DP151233): Toyota
Uretim Sistemi’ndeki yokoten kavrami, organizasyonun bir kisminda yapilan siireg
tyilestirmelerinin  organizasyonun diger kisimlarina da aktarilmast ve tiim
organizasyonda bilginin yatay transferi anlamina gelmektedir (Wilson, 2010).
Organizasyonun bir yerinde kullanilarak fayda saglanmigs uygulamalarin
organizasyonun diger kisimlarina da aktarilarak biitiinsel performansin artirilmasi,
bilgi paylasiminin en 6nemli sonucudur. Bilginin siirekli gelistirme dongiisiinde
tetikleyici unsur olarak kullanilmasi i¢in tiim organizasyonda yayginlagtirilmasi
hedeflenmelidir. Degerlendirilen bilginin organizasyon igerisindeki yatay transferini
saglayarak, bilginin kullanilmasindan dogacak faydayir maksimum yapabilmek igin
yokoten prosediirleri uygulanmalidir. Yokoten uygulamalarinda oncelikle

fayda/maliyet degerleri yiiksek olan bilgilere agirlik verilmelidir.

Halihazirda Kullanilmayan Bilginin Saklanmasinin = Saglanmasi  (FR151234-
DP151234): Uretimde ve ofislerde giincelligini yitirmis olan bilgilerin sistemde
zaman igerisinde kaybolmasini onlemek i¢in bir arsivleme sistemi olusturulmalidir.
Arsivleme sisteminin kurulmasi ve stirekli bakiminin saglanmasi icin ilk adim bir
Arsiv Sorumlusu’nun atanmasidir. Ikinci adim, dokiiman kayit sisteminin kurulmasi
icin dosyalama sisteminin tasarlanmasidir. Arsivlemede dijital veya fiziksel
dosyalama sistemlerinden yararlanilmaktadir. Arsiv sisteminde bilgiye ulagim

stiresini kisaltmak ve kolaylastirmak i¢in bilginin siniflandirilmasinda fayda vardir.

Adim 14. FR151233” iin Aynstirilmasi: “Bilgiyi tetikleyici unsur olarak kullan”

olarak belirlenmis olan fonksiyonel ihtiya¢ ile bu fonksiyonel ihtiyaca karsilik gelen
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ve “Yokoten prosediiri” olarak belirlenmis olan tasarim parametresi asagida

belirtildigi gibi ayristirilmistir (Sekil 3.15):
FR1512331= Bilgiyi yayginlastir
FR1512332= Bilgiyi siirekli gelistirme dongiisiine sok

Bu fonksiyonel ihtiyaclara (FR151233n) karsilik gelen tasarim parametreleri
(DP151233n) de asagida belirlendigi gibidir:

DP1512331= Bilgi paylasim prosediirii

DP1512332= Katilimla gelistirme prosediirii

FR151233
Bilgiyi tetikleyici
unsur olarak kullan

DP151233
Yokoten proseduru

FR1512331 FR1512332
Bilgiyi yayginlastir Bilgiyi surekli
gelistirme déngusiine
sok
DP1512331 DP1512332
Bilgi paylggnlm Katilimla geligtirme
prosedurt prosediru

Sekil 3.15 : FR ve DP ayristirmas1 (FR151233n-DP151233n).

Fonksiyonel ihtiyaglar ile tasarim parametreleri arasindaki iliskiyi gdsteren tasarim
matrisi ve tasarim esitligi (3.10), asagida verildigi gibidir. Tasarim ayrilmis bir

tasarim olup, bagimsizlik aksiyomu ihlal edilmemistir.

FR1512331] [X 07| [DP1512331 210
FR1512332| | X X | | DP1512332 (3.10)

Bilginin  Yayginlagtirilmas:  (FR1512331-DP1512331): Toyota’da  kullanilan
“Yokoten” kavraminin sahip olunan bilginin tiim organizasyon biinyesindeki yatay
transferi oldugu daha 6nce tanimlanmisti. Boylece, firmalarin farkli birimleri, diger
birimler tarafindan elde edilmis bilgi ve tecriibelerden yararlanarak kazanimlarini

artirabilmektedir. Bilginin paylasilmasi i¢in tiim organizasyon biinyesinde etkili
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iletisim saglanilarak, isbirligi ortami yaratilmalidir. Ayrica, bilgiye tiim ¢alisanlarin
ulagabilmesi i¢in bilgisayar ortaminda paylasim amaciyla bilgi yonetim portal
tasarlanmalidir. Bilginin gercek ortamda paylasiminin artirilmasi igin 6zel proje
toplant1 odalar1 (oobeya) olusturulmalidir. Takimlarda bilginin paylasilmasi icin ise

uygulama komiteleri kurulmalidir.

Bilginin Siirekli Gelistirme Ddongiisiine Sokulmasi (FR1512332-DP1512332):
Bilginin tiim organizasyon biinyesinde erisilebilir olmasinin saglanmasi sonrasinda,
bu bilgilerin gelistirme siirecine sokulmasi ve bilgi niceliginin artirilmasi
gerekmektedir. Yonetimde problemlerin ¢oziimii ve bilginin siirekli gelistirme
dongiisiine sokulmasi, farkli boliimlerde calisan insanlarin igbirligini ve katilimi
gerektirir. Katilimla gelistirme prosediirleri, siirekli gelistirme anlamina gelen Kaizen

araclari, kurulacak Kaizen takimlar1 ve uygulama planlariyla olusturulmalidir.

Adim 15. FR1512331” {in Ayrnistirllmast: “Bilgiyi yayginlastir” olarak belirlenmis
olan fonksiyonel ihtiyag ile bu fonksiyonel ihtiyaca karsilik gelen ve “Bilgi paylasim
prosediiri” olarak belirlenmis olan tasarim parametresi asagida belirtildigi gibi

ayristirtlmistir (Sekil 3.16):

FR15123311= Tiim organizasyon biinyesinde etkili iletisimi sagla
FR15123312= Bilgisayar ortaminda bilgiyi paylas

FR15123313= Gergek ortamda bilgiyi paylas

FR15123314= Takimlarda bilgiyi paylas

Bu fonksiyonel ihtiyaglara (FR1512331n) karsilik gelen tasarim parametreleri
(DP1512331n) de asagida belirlendigi gibidir:

DP15123311= Tasarlanan isbirligi ortami1
DP15123312= Bilgi yonetim portal1 tasarimi
DP15123313= Toplant1 prosediirii (Oobeya)

DP15123314= Uygulama komiteleri kurma prosediirii
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FR1512331
Bilgiyi yayginlastir

DP1512331
Bilgi paylagim
prosedirl
FR15123311 FR15123312 FR15123313 FR15123314
TUm organizasyon Bilgisayar Gercek ortamda Takimlarda bilgiyi
bunyesinde etkili ortaminda bilgiyi bilgiyi paylas paylas
iletisimi sagla paylas
DP15123311 DP15123312 DP15123313 DP15123314
Tasarlanan igbirligi BY portall tasarimi Toplanti proseduru Uygulama komiteleri
ortami (Oobeya) kurma proseduri

Sekil 3.16 : FR ve DP ayristirmas1 (FR1512331n-DP1512331n).

Fonksiyonel ihtiyaclar ile tasarim parametreleri arasindaki iligkiyi gosteren tasarim
matrisi ve tasarim esitligi (3.11), asagida verildigi gibidir. Tasarim ayrilmis bir

tasarim olup, bagimsizlik aksiyomu ihlal edilmemistir.

FR15123311 X 0 0 O DP15123311
FR15123312 _ X X 0 0/ |DPI5123312 311
FR15123313 X X X 0 DP15123313
FR15123314 X X X X| |DP15123314

Tasarlanan igbirligi ortamiyla tiim organizasyon biinyesinde etkili bir iletisim
saglanmalidir. Ardindan veri tabanlar1 ve bilgi yonetim portali kullanimi ile bilgiye

erisim kolaylastirilmalidir.

Oobeya, Japoncada biiyiikk proje odasi anlamina gelir. Bu proje yoOnetiminin en
onemli araclarindan biridir. Burada, projenin evreleri ve zamanlamasi ile ilgili
ayrintili tim bilgiler gorsel olarak ortaya konulur. Oobeya uygulamasi ile bilginin
paylasilmasina ve etkin bir iletisim ortaminin olusmasina olanak saglanir (Horikiri ve
dig., 2009). Uygulama komitelerinin kurulmasi takim kiiltiiriniin gelismesine ve

bilginin takimlarda paylasilmasina ortam yaratacaktir.

Tiim Organizasyon Biinyesinde FEtkili Iletisimin Saglanmas1 (FR15123311-
DP15123311): iletisim, bilginin paylasimimi ve kullanimini icerir ve belirsizlik de
bilgi yetersizliginden kaynaklanir (Kim, 2002). Isletmelerde etkili bilgi paylasimi
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icin c¢aliganlarda giiven ve birlik saglamasi yoniiyle etkili bilgi transferinin
gerceklestirilmesine imkan verilmelidir. Ornegin, siireclerde meydana gelen sorunlar
icin yapilan kok neden analizlerinden sonra kullanilan, A3 formu uygulamalarinin
bilgi paylasimindaki rolii olduk¢a 6nemlidir. Bir isletmede ¢alisanlarin kendilerinden
beklenen sorumluluklar1 ve islevleri anlamasi ve isletmenin amacini daha iyi
kavramasi, isletmedeki iletisim siirecinin etkili bir bi¢cimde yerine getirilmesine
baghdir. Isletmelerde isbirligi ortaminin yaratilmasi, béliimler arasi engellerin
ortadan kaldirilmasi, etkili iletisimin saglanmasi ve bilginin paylasilmasi igin

gereklidir.

Bilgisayar Ortaminda Bilginin Paylagilmasi1 (FR15123312-DP15123312): Portal, her
yerden erisilebilen, veritabanina dayali ag (Ing: web) siteleri ile dinamik bilgi
bankalarindan bilgi sunulan tarayici tabanli sdylesi odalari, forum alanlari, canli
haberler, elektronik posta ve kisisellesme gibi bir¢ok 6zelligi kapsayan, daha ucuz ve
hizl1 olarak bilgiye ve hizmete erisimi saglayan ag hizmetidir. Portallar, kisilerin
internet iizerinde diizensiz bir bi¢imde yayinlanan bilgi yiginlarina, biitiinlesik bir
yapida, hizli ve kolayca ulasilmasii saglarlar (Dasgin, 2006). Kurum genelindeki
bilgiyi kolay ulagilabilir hale getirerek, zaman tasarrufu ve calisanlarla daha etkin is
birligi saglamak amaciyla son yillarda kurum bilgi portali kavrami 6n plana

cikmustir.

Gergek Ortamda Bilginin Paylagilmas1 (FR15123313-DP15123313): Oobeya,
Japoncada projelerin gorsellestirildigi, gelismelerin takip ve koordine edildikleri
“biiyiik proje odas1” olarak tanimlanmaktadir. Oobeya, projedeki personelin ihtiyag
ve giiclii yonlerini dikkate alan ekip odakli bir yaklasimdir. Iletisim panolari,
gostergeler ve benzeri gorsel araglarla donatilmis Oobeya tarzi bilgi paylagimi,
calisma aligkanliklarin1 ve organizasyonel kiiltiirii doniistiirebilecek gilice sahiptir.
Oobeya takim calismasina zemin hazirlayarak, tiim projenin gorsellestirilmesini

saglar (Tanaka, 2007).

Takimlarda Bilginin Paylagilmas1 (FR15123314-DP15123314): Giiniimiizde stratejik
amaclara uygun olarak is silireglerinin hizlandirilmasi sayesinde bir¢ok isletmede, is
stireclerinde iiretilmis olan bilgilere ihtiya¢ duyulmaktadir. Biitiin bu siirecte ortaya
c¢ikan ihtiyaglarin karsilanmasi, birbirine bagli kiiclik ¢caligma gruplarinin varlig ile
miimkiin olmaktadir. Isletmelerde bilgi, deneyim ve farkli bakis agilarmnin birbitleri

ile biitlinlestirilmesine gereksinim duyulmaktadir. Bunun gerceklestirilmesinde takim
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calismalar1 siirecinde kazanilan yeni bilgilerin ve deneyimlerin takim iginde ve
takimlar arasinda paylasilmasi, bilginin etkinligini artirmaktadir (Kegecioglu, 2000).
Takimlarda bilgiyi paylasmak amaciyla kurulacak olan uygulama komiteleri,

siireclerdeki bilginin kullanimini yayginlastirmay1 hedefler.

Adim 16. FR1512332’ nin Ayristirilmasi: “Bilgiyi siirekli gelistirme dongiisiine sok”
olarak belirlenmis olan fonksiyonel ihtiyag ile bu fonksiyonel ihtiyaca karsilik gelen
ve “Katilimla gelistirme prosediirii” olarak belirlenmis olan tasarim parametresi

asagida belirtildigi gibi ayristirilmistir (Sekil 3.17):
FR15123321= Bilgiyi gelistirmeye yonelik ortam yarat
FR15123322= Kaizen ¢alismalarini planla
FR15123323= Kaizeni uygula

Bu fonksiyonel ihtiyaglara (FR1512332n) karsilik gelen tasarim parametreleri
(DP1512332n) de asagida belirlendigi gibidir:

DP15123321= Tasarlanan Kaizen takimlari
DP15123322= Uygulama c¢izelgesi

DP15123323= Uygulama prosediirii

FR1512332
Bilgiyi strekli
geligtirme
déngusine sok
DP1512332
Katilimla gelistirme
prosedurd
FR15123321 FR15123322 FR15123323
Bilgiyi gelistirmeye Kaizen calismalarini Kaizeni uygula
yonelik ortam yarat planla
DP15123321 DP15123322 DP1513323
Tasarlanan Kaizen Uygulama ¢izelgesi Uygulama
takimlar proseduri
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Fonksiyonel ihtiyaglar ile tasarim parametreleri arasindaki iligkiyi gosteren tasarim
matrisi ve tasarim esitligi (3.12), asagida verildigi gibidir. Tasarim ayrilmig bir

tasarim olup, bagimsizlik aksiyomu ihlal edilmemistir.

FR15123321 X 0 0 DP15123321
FR15123322|=| X X 0 |*| DP15123322 3.12)
FR15123323 X X X| | DP15123323

Organizasyonlarin i¢inde bulundugumuz acimasiz rekabet ortaminda varliklarin
devam ettirebilmeleri i¢in bilgi varliklarin1 korumalari1 yeterli olmamaktadir. Bilgi
varliginin stirekli olarak artirilabilmesi icin sahip olunan bilgilerin stirekli olarak
gelistirilmesi gerekmektedir. Kaizen uygulamalar1 bilginin gelistirilebilmesi ig¢in
ortam yaratmaktadir. Bu sayede organizasyonlar bilgi niceliklerini ve niteliklerini

artirabilme sans1 bulmaktadirlar.

Bilgiyi Gelistirmeye Yonelik Ortamin Yaratilmas: (FR15123321-DP15123321):
Kaizen, silirece yonelik olarak yapilan, bilginin paylagimi ile siirekli iyiyi arama
cabasidir. Kaizen anlayisi, isletme performansini gelistirme amaci tasiyan yenilik¢i
tiretim sistemleri, siirekli iyilestirme ve gelistirmenin isletmenin yasam bi¢imi haline
gelmesidir. Bilgiyi gelistirmeye yonelik ortamin yaratilmasi, Oneri sisteminin
kurulmasi ile kaizen takimlarmin gelistirme uygulamalar1 sonuglarinin hayata

gecirilmesine dayanir.

Kaizen  Calismalarinin ~ Planlanmast  (FR15123322-DP15123322):  Kaizen
caligmasinin planlanmasinda, uygulama adimlar1 ve bu adimlarin ne zaman, ne kadar
siirede ve hangi calisanlarca gergeklestirilecek oldugunun belirlendigi uygulama
cizelgeleri hazirlanmalidir. Kaizenin uygulamaya alinmasinda konu se¢imi ve kaizen
takimi iyelerinin belirlenmesinin ardindan, kayip tiirii, iyilestirilecek konunun
secilme nedeni, makina caligma prensibi gibi konular ac¢iklanmalidir. Kaizen
calismasimin hedefi belirlenmeli ve faaliyet plam1 hazirlanarak sorunlarin analizi

yapilmasinin ardindan ¢6ziimii agiklanmalidir.

Kaizenin Uygulanmast (FR15123323-DP15123323): Kaizenin uygulanmasinda,
uygulama ¢izelgesine gore izleme yapilarak hedefler karsilastirilmali ve kaizen
uygulamasi standartlastirilarak tiim organizasyonda yayginlastirilmalidir. Bunun i¢in

uygulama prosediirleri hazirlanmali ve ilgili ¢alisanlar bilgilendirilmelidir.
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Adim 17. FR151234° in Aynstirilmasi: “Halihazirda kullanilmayan bilginin
saklanmasini sagla” olarak belirlenmis olan fonksiyonel ihtiya¢ ile bu fonksiyonel
ihtiyaca karsilik gelen ve “Arsivleme prosediirii” olarak belirlenmis olan tasarim

parametresi asagida belirtildigi gibi ayristirilmistir (Sekil 3.18):
FR1512341= Arsivleme sistemini kur ve siirekli bakimini sagla
FR1512342= Arsiv/kayit seklini belirle

FR1512343= Arsiv/kayit bilgisine etkin erisimi sagla

Bu fonksiyonel ihtiyaglara (FR151234n) karsilik gelen tasarim parametreleri
(DP151234n) de asagida belirlendigi gibidir:

DP1512341= Arsiv sorumlusu atama kriteri ve arsiv kayit sistemi
DP1512342= Dosyalama sistemi tasarimi

DP1512343= Bilginin siiflandirilmasi

FR151234
Halihazirda
kullaniimayan bilginin
saklanmasini sagla

DP151234
Arsivleme proseduri

FR1512341 FR1512342

. X - . - FR1512343
Arsivleme sistemini kur Arsiv/kayit seklini Arsiv/kayit bilgisine
ve sirekli bakimini belirle etkin erisimi sagla
sagla
DP1512341 DP1512342 DP1512343
Arsiv sorumlusu atama Dosyalama sistemi Bilginin
kriteri ve arsiv kayit tasarimi siniflandiriimasi
sistemi

Sekil 3.18 : FR ve DP ayristirmas1 (FR151234n-DP151234n).

Fonksiyonel ihtiyaclar ile tasarim parametreleri arasindaki iligkiyi gosteren tasarim
matrisi ve tasarim esitligi (3.13), asagida verildigi gibidir. Tasarim ayrilmis bir

tasarim olup, bagimsizlik aksiyomu ihlal edilmemistir.
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FR1512341 X 0 0 DP1512341
FRI1512342 (=1 X X 0 [*| DP1512342 3.13)
FR1512343 X X X| | DP1512343

Organizasyondaki gilincelligini kaybetmis bilgi varliinin zaman i¢inde yok olmasini
engellemek amaciyla etkin bir arsiv sisteminin kurulmasi ve bdylece siirekli olarak

bilgi varliginin korunmasi saglanmalidir.

Arsivleme Sisteminin Kurulmasi ve Siirekli Bakimimin Saglanmasi (FR1512341-
DP1512341): Arsiv projelerinin basariya ulasabilmesi igin sistem yoneticiligi
deneyimi bulunan bir uzmanin atanmasi kritik bir noktadir. Arsiv Sorumlusu, tiim
sistemin kurulmasindan, isletilmesinden, kisitlarin belirlenmesinden sorumlu
olacaktir. Kurulacak arsiv sisteminin uzun siireli kullanilabilmesi igin, teknik ve
yonetim dokiimanlari hazirlanmalidir. Bilgilerin farkli ortamlarda ve formatlarda
saklanmas1 arsiv sistemlerinin uzun siireli kullanimi agisindan 6nemlidir. Gerekli
gorildiigi durumlarda bu tir yedek bilgiler, sistem ortamlarinin disindaki baska
giivenli yerlerde saklanmalidir. Kurulu sistemin siirekliligini saglamak, sorunlari
cozmek ve gelistirmeler yapabilmek igin sisteme yoOnelik olarak sistem destegi
yapilmalidir. Arsiv bilgilerinin yedeklenmesi, tasmabilirligi ve yeni standartlara
dontisiimii de bu sistem desteginin bir parcasi olmalidir. Sistem giincellemesi, egitim
ve bakim i¢in yillik bir biitge ayrilmasi gerekir (Alabama Department of Archives

and History, 1997).

Arsiv/Kayit Seklinin Belirlenmesi (FR1512342-DP1512342): Arsivleme isleminde
dosyalanmasi ve saklanmasi gereken dokiiman i¢in iki tiir kayit sekli esastir. Bunlar,
fiziksel (geleneksel) dosyalama ve elektronik dosyalamadir. Arsivleme sisteminde
kayit altina alinacak degerli bilgiler, elektronik kayitin yaninda birde fiziksel olarak
dosyalanmalidir. Elektronik dosyalamanin fiziksel dosyalamaya cesitli yonlerden
iistiinliikleri mevcuttur. Isletmelerde genellikle fiziksel belgeler igin ayrilan arsiv
alani, ¢cok genis bir yer kaplamaktadir. Buna karsin elektronik kayit sistemlerinde
fiziksel depolama alanina ihtiya¢ yoktur. Geleneksel dosyalamada, dokiimanlari
cogaltma ve kopyalama islemleri oldukca yiiksek bir maliyete neden olabilmektedir.
Oysa elektronik dosyalamada kurum i¢i iletisim, elektronik aglar araciligiyla

yapilmaktadir. Elektronik dokiiman yoOnetimi sistemleri, geleneksel 15 akis
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modelinden oldukg¢a farkli bir bigimde kurumsal iletisimin tamamen ag iizerinde

stirdliriilmesine olanak saglar (Minnesota State Archives, 2004; Kew ve dig., 1999).

Arsiv/Kayit Bilgisine Etkin Erigimin Saglanmasi (FR1512343-DP1512343): Arsiv
kayit bilgisine etkin erisimin saglanmasi, dogru ve tam bilginin gerekli yerlere
dagitilmasina ve kurumsal faaliyetlerin etkin bir bigimde islemesine katkida bulunur.
Bunun i¢in arsiv sistemine kaydedilecek bilgilere kolay ve hizli erisimin
saglanmasinda, hangi bilginin nerede bulunacagmmin dogru bir sekilde
siniflandirilmas1 gerekir. Arsiv sistemindeki bilgilerin kayit, erisim ve muhafaza
islemlerinin belli bir plan dahilinde yiiritilmesi gerekir. Belge iiretimi,
dosyalanmasi, dagitimi ve saklanmasi islemlerinin belli bir plan igerisinde
siirdiirilmesi, kurumlarda dosyalama islemlerinin maliyetini ve dolayisiyla isletme

maliyetini diigiiriir (Robek ve dig., 1987).

Sekil 3.19°da, tasarimin tiim bilesenlerini igeren biitiinsel tasarim modeli

verilmektedir.
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3.3 Yalin Diisiince Esash Yatirinm Planlama Algoritmasi

Yalin tiretim, geleneksel iiretimin aksine daha kii¢iik hacimli ve daha esnek makina
ihtiyacina sahiptir. Hiicre i¢inde operatorler, iirlin ailesi ¢evrim siiresini ve envanteri
azaltmak, kaliteyi artirmak i¢in bu makinalar1 isletirler. Hiicreye uygun kiigiik
hacimli ve esnek makinalarin alinmasi karar1 yoneticiler i¢in sikintilt bir siirectir

(Sullivan ve dig., 2002).

Calismanin bu kisminda yalin yatirim kararlart ile yeni makina alimi i¢in bir yol
haritas1 olusturulmasi hedeflenmistir. Ureticiler siklikla makinalarinin ve siireclerinin
verimli olmadigin1 agikga gorerek, yalin iiretim prensiplerini uygulamak isterler.
Genellikle hiicresel iiretime geciste makina yatirimlar1 yaparken yalnizca makinanin
satinalma maliyetine gore karar verirler. Oysaki iireticiler satin alma stratejileri i¢in
yalin diisiinceyi kullanmalidirlar. Daha iyi yatirim kararlari, deger akis haritalarinin
kullanilmas: ile alinabilir. Deger akisinda belirli bir iirlin veya iirlin grubu igin
malzeme ve bilgi akist haritalanir. Deger akis haritalar sistemde ¢oziilmesi gerekli

problemleri anlamamiza yardimci olur.

Yalin doniisimde bilgi yonetim sistemi aksiyomlarla tasarim modelinin ilk ii¢
seviyesinde bulunan fonksiyonel ihtiyaclari temel alan ve yoneticilere etkin yatirim
kararlar1 verebilmelerinde yardimc1 olacak bir yol haritasi tasarlamak amaciyla Sekil
3.20°deki algoritma ¢alismasi yapilmistir. Uretim sisteminin iyilestirilmeye
baslanilabilmesi ic¢in ilk olarak miisteri talebi ve beklentilerinin iyi tespit edilip
oncelikli odaklanilmas1 gereken iiriin ailesinin belirlenmesi gerekir. Uriin ailesinin
belirlenmesinin ardindan, bu iirlin ailesi i¢in mevcut durum deger akis haritasi
cizilmeli ve siireclerdeki israf kaynaklari ve ihtiyaglar gorsel hale getirilmelidir.
Mevcut durum deger akis haritasinin ¢izilmesine siireclerin saptanmasi, siireg
parametre ve verilerinin toplanmasi ile baslanir. Sonraki asama, tedarikgilerin
tanimlanmas1 ve tedarik siirecindeki bilgi akisinin belirlenmesidir. Mevcut
durumdaki temin siiresi deger akis haritas1 {lizerinde gosterilir. Gelecek durum
haritas1 planlamasi i¢in miisteri talebine gore takt siiresi ve siireclere gore katma

degerli siireler hesaplanir.

Makina alim karar1 verilmeden 6nce mevcut durum deger akis haritast yardimiyla
darbogaz alanlarin tespit edilip, sistemin yatirnrm yapilmaksizin yalin {retim

ilkeleriyle gelistirilmeye calisilmasi gerekir. Uriin aileleri icin hiicresel iiretim
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yapilacak bolgelerin belirlenmesi ve ardindan hiicre tasarim planlamasi yapilmasi

oncelikli asamadir.

Hiicresel sistemin etkisini anlayabilmek igin iizerinde calisilabilecek degiskenler:
igsel ve digsal malzeme akis yogunlugu, makina ve iggoren kullanimi, siire¢ i¢i stok
miktari, her bir ig istasyonunun kuyruk uzunlugu, hazirlik zamani, malzeme tagima
stiresi, ¢ikt1 oran1 ve gecikmedir. Hiicresel tiretim, makina yatirimi ve maliyeti, alan
ihtiyaci, hiicre i¢indeki ve disindaki tasimalar, isgéren hareketliligi, hiicre biiyiikligii,

akis rotasi ve esneklik kavramlarini igermektedir (Ghosh, 1989).

Hiicre tasariminin planlanmasi sonrasinda, iyilestirme ¢alismalari i¢in kaizen ¢alisma
alanlart tespit edilerek kaizen uygulamalari diisiiniilmelidir. Calisma alaninin
diizenlenmesinde 5S, hazirlik siireleri diisiirme ¢alismasi, makina bozulma olasiligini
diisiirmek i¢in Toplam Uretken Bakim, hatalar1 ve kusurlar1 azaltmak icin Poka-
Yoke ve siire¢ kaizenleri yapilmalidir. Gelecek durum planlamasinda, liretimin ne
sekilde kontrol edilecegine karar verilmelidir. Bunun igin siire¢ i¢i stokun belirli bir
diizeyde tutulmasini saglayan ¢ekme sistemi tasarimi Onerilir. Bu diizenlemeler
neticesinde gelecek durum deger akis haritas1 c¢izilmeli ve uygulamaya gegis

planlamasi yapilmalidir.

Sistemin yatirnm yapilmaksizin gelistirilmesi sikint1 yaratan darbogazlari ortadan
kaldirmak i¢in yeterli olduysa makina yatirnmina gerek kalmamistir. Yalin iiretim
ilkelerinin uygulanmasi ile tasarlanan yatirimsiz gelecek durum deger akis
planlamasi sonrasinda, sistemde hala darbogaz alanlar (bu genellikle hiicre
tasarimina uygun yeni makina alimi ile kapasite artig1 saglanmasidir) mevcut ise
yatirim planlamasi yapilmalidir. Makina yatirimi planlamasinda darbogaz makinalar,
odaklanilmas1 gereken Olgiitler ve kaba yerlesim diizeni saptanmali, daha sonra da
ayrintili yerlesim plant olusturulmalidir. Degisen siire¢ parametreleri ve katma
degerli siireler belirlenmeli, buna gore yeni duruma uygun olarak yatirimli gelecek
durum deger akis haritasi ¢izilmeli, planlamanin etkinligini gérmek i¢in de degisen
temin siiresini esas alan maliyet ve alinacak makinanin ekonomik &mriine dayali

duyarlhilik analizleri yapilmalidir.

Maliyet analizlerinde parg¢anin isleme ve isleme dis1 maliyetlerine ek olarak siireg i¢i
stoktaki yatirim maliyeti ve depolama maliyeti hesaplanmalidir. Temin siiresindeki

diisiis iiretilen iirliniin teslimatindaki gecikme olasiligini diigiirerek maliyet tasarrufu
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saglamaktadir. Karmasik is akislarinin oldugu sistemlerde temin siiresindeki
degiskenligi gorebilmek icin benzetim modeli kurulmasi ve maliyet analizi yapilmasi
fayda saglayabilir. Son olarak, planlamalar neticesinde kabul edilebilir bir diizeyde
maliyet tasarrufu yapilip yapilmadigina karar vermek icin karsilastirma analizi
yapilmasi faydali olacaktir. Maliyet karsilagtirma analizi sonunda yeni makina
yatirimina karar verilmesiyle alim icin gerekli islemlerin yapilmasinin ardindan yeni
makina, talimatnamelere uygun olarak tliretim hiicresinde belirlenen yerine kurulmali
ve test edilmelidir. Bu makinada calisacak olan isgdrenlerin atamasi yapildiktan

sonra isgdrenlere makinanin kullanilmasina iligkin egitim verilmelidir.

Tiim iiretim sistemindeki darbogazlari gidermek amaciyla, tasarlanmig olan yalin
yatirim planlama algoritmasindaki yol haritasi, sistemdeki diger iiriin ailelerine de

uygulanmalidir.
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Sekil 3.20 : Yalin diislince esasl yatirim planlama algoritmasi.
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3.3.1 Temin siiresine dayal maliyet analizi

Yapilan ¢alismanin deger akisina odaklanmasi sebebiyle maliyet analizi i¢in temin
siirelerinin maliyeti esas alinmistir. Calismada planlanan maliyet analizinde; parga
maliyeti, slire¢ i¢i stok elde bulundurma maliyeti, tampon stok elde bulundurma
maliyeti, glivenlik stoku elde bulundurma maliyeti, makina yatirim maliyeti ve

tagima maliyeti hesaba katilmistir.

Parganin bir islem adiminin maliyeti, makina ve iggdren sisteminin birim zaman
maliyeti (C,) ile islem siiresinin (T},) ¢arpilmas: sonucu elde edilir (Groover, 2007).

(3.14) esitliginde isleme siiresi verilmistir.
T,=T,+T, (3.14)

T, : islem siiresi
Tgu : hazirlik siiresi (¢aligma alaninin diizenlenmesi, makinaya baglama, vb.)
T, : isleme siiresi

Bir is parcasinin toplam maliyeti (Cp,.) asagidaki (3.15) formiilii ile bulunur

(Groover, 2007);

C,=C,+>"(C[T,+C,) (3.15)

o~ pi

Cn : malzeme maliyeti

C, : makina ve igg0ren sisteminin birim zaman maliyeti

Cho : 1sleme dis1 maliyetler (kalite kontrol, bekleme, vb.)

Ny, : 1 pargasinin tamamen islem gérmesi i¢in gegmesi gerekli olan islem sayisi
1:islem numarasi, i=1,2,...... N

Eger T, ile Cp, her islem i¢in esdeger oldugu varsayilirsa, bir is par¢asinin toplam
maliyeti asagidaki (3.16) formiilii ile bulunur:

Cpc =C, +”m(CoTp +C.) (3.16)

Temin siiresinden kaynaklanan ek maliyetler asagidaki gibi belirlenmektedir

(Groover, 2007);
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1. Siirec I¢i Stoktaki Yatirim (Firsat) Maliyeti: Isin isletim maliyeti nedeniyle olusan
bu maliyet, isin biriken maliyeti ile firmanin i¢ verim oraninin (v) ¢arpilmast sonucu

elde edilir.

2. Siirec I¢i Stoktaki Depolama Maliyeti: Siire¢ ici stokun iiretim alanini1 kaplamasi
nedeniyle olusan bu maliyet, igin biriken maliyeti ile depolama orani (s)’in
carptlmast sonucu elde edilir. Bunun sonucu olarak, (3.17) esitliginde siire¢ igi
stokun elde bulundurma maliyet orami (h), i¢ verim orani ile depolama oraninin

toplamidir.
h=v+s 3.17)

Imalat temin siiresi (L) ile siire¢ i¢i stokun maliyetini bulmak i¢in asagidaki (3.18)

ifadesi kullanilir (Groover, 2007);
L
TC, =C, +n,(C,T,+C,)+[{C, +,(C,T,+C,)/L)t}hdt (3.18)

Sonraki adimlarda formiilasyonu kisaltmak amaciyla C, =n,(C,T, +C,,) olarak

tanimlanirsa (3.19) elde edilir;
L
7C, =C, +C, + j (C. +(C,t/L)}thdt (3.19)

Integral alindiktan ve gerekli sadelestirmelerden sonra (3.20) ve (3.21) elde edilir.
TC, =C, +C +{C,L+(C.L*/L2)}h (3.20)
c, =C,+C +{C, +(C,/2)}h.L (3.21)

Bu esitlikteki “{C, + (C,/2)}h.L” ifadesi parca basina elde bulundurma maliyetidir.

Buradan hareketle siireg ici stok elde bulundurma maliyeti (SM) i¢in asagidaki (3.22)

formiilasyonu kullanilmistir;
SM ={C, +(C,/2)}h.SS.L 3.22)

SS : is pargasinin siireg i¢i stok miktari
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Uretimdeki diizensizlikler sebebiyle tutulan tampon stok elde bulundurma maliyeti

(TSM) igin asagidaki (3.23) formiilasyonu kullanilmistir;
ISM ={C, +(C,/2)}h.g.D.L (3.23)

g: glivenilirlik faktorii (mevsimsel talebe gore degisebilir)
D: is pargasinin talebi

Holsenback ve McGill (2007), talepteki diizensizlikler sebebiyle tutulan gilivenlik
stoku miktar1 (GS) i¢in (3.24) formiiliinii kullanmislardir. Buna gore giivenlik stoku
elde bulundurma maliyeti (GSM) i¢in (3.25) formiilasyonu elde edilmistir;

GS =k+/(L(cpy/ p)?) (3.24)

GSM = kA|(L(c, / p)*).{C, +(C,/2)th.L (3.25)

GS: giivenlik stoku miktari

k : servis faktorii (servis diizeyi karsilama miktar1 hesabi i¢in standart sapma ¢arpani)
Op : talebin standart sapmasi

p : standart sapmanin zaman aralig1

Servis faktoriinii hesaplamak i¢in Excel programinda NORMSINV fonksiyonu

kullanilmis ve Cizelge 3.1°de verilmistir.

Cizelge 3.1 : Servis diizeylerine gore servis diizeyi faktorleri.

Servis Diizeyi | Servis Faktorii || Servis Diizeyi | Servis Faktorii
55.00% 0.13 91.00% 1.34
60.00% 0.25 92.00% 1.41
65.00% 0.39 93.00% 1.48
70.00% 0.52 94.00% 1.55
75.00% 0.67 95.00% 1.64
80.00% 0.84 96.00% 1.75
81.00% 0.88 97.00% 1.88
82.00% 0.92 98.00% 2.05
83.00% 0.95 99.00% 2.33
84.00% 0.99 99.50% 2.58
85.00% 1.04 99.60% 2.65
86.00% 1.08 99.70% 2.75
87.00% 1.13 99.80% 2.88
88.00% 1.17 99.90% 3.09
89.00% 1.23 99.99% 3.72
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Makina yatirimi sebebiyle olusan makina yatirim maliyeti (TM) i¢in agagidaki (3.26)

formiilasyonu kullanilmistir;
™M =d.L={T v.A+v)  /((1+v)* =1))/c}.L 3.26)

d: makinanin diizgiin giinliik maliyeti

T: makinanin simdiki degeri

V: i¢ verim orani

e: makinanin ekonomik dmrii

c: yillik ¢calisma giinii sayis1

Uretim sirasindaki tasimalar sebebiyle olusan tasima maliyeti (TS) i¢in asagidaki
(3.27) formiilasyonu kullanilmaistir;

IS =tl.f.D 3.27)

t: birim tasima maliyeti
1 : tasima mesafesi
f: tasima frekansi

Yukarida belirtilen maliyet kalemleri toplanilarak maliyet karsilagtirma analizinde

kullanilacak toplam maliyet i¢in agsagidaki (3.28) formiilii elde edilmistir;

2o TC=20 Cot D SM+ 0 TSM, +3 GSM, +3 [ TM,+3 TS, (3.28)

a: parga grubu, a=1,...,n
y: yatirim yapilacak makina sayisi

Is parcalarinin isleme maliyetleri bulunurken makina-isgdren sisteminin maliyetini
bilmek gerekir. Maliyet hesaplamaya baslanilmadan Once makinanin yatirim
maliyeti, makinanin ekonomik Omrii, makinanin hurda degeri, makinanin giinliik
calisma siiresi, makina-fabrika genel gideri orani, direkt is¢ilik gideri, is¢ilik fabrika
genel gideri orani, parca i¢in toplam isleme hazirlik siiresi, par¢anin toplam isleme
stiresi, temin siiresi, i¢ verim orani ve depolama orani gibi verilerin toplanmasi

gereklidir. Makina-igsgdren sistemi maliyetinin hesaplanmasinda parca basina
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hammadde maliyetinin belirlenmesi, iiretim sirasindaki isleme dis1 maliyetlerin
belirlenmesi ve parca isleme maliyetinin hesaplanmasi gerekmektedir. Daha sonra
siire¢ i¢i stok maliyetinin, tampon stok maliyetinin, giivenlik stoku maliyetinin, ek
makina yatirim maliyetinin, tasima maliyetinin hesaplanmas1 gerekmektedir. Tiim bu

maliyetlerin toplami1, maliyet analizi yapilmasina yardimci olur.

3.3.2 Deger akis 6mriine dayah duyarhhk analizi

Yalin disiince esashi yatirnm planlamasinda, alternatif makinalar arasinda
degerlendirme i¢in makinanin ekonomik Omriine bagli olarak bir duyarlilik analizi
calismasi yapilmast hedeflenmistir. Deger akisindaki makinalarin ekonomik &mrii,
deger akisinin omriinii belirlemektedir. Bu analizde, makina yatirimi yapilmaksizin
gelistirilen sistemin temin siiresine dayalt maliyet degeri ile yatirimli sistem temin
siiresine dayali maliyet degeri karsilagtirmasi yapilmaktadir. Yatirimli sistemde
maliyet hesaplanirken alim karar1 verilen makinanin ekonomik dmriine bagli olarak

maliyet degisimine bakilmaktadir.

Ornek olarak, makina yatirimi yapilmaksizin gelistirilen bir sistemin (Senaryo 1)
temin siiresine dayali maliyeti hesaplanir. Ardindan makina yatirimi yapilan Senaryo
2’deki sistemde, degerlendirilen makinanin ekonomik Omriiniin 1-20 yi1l arasinda
olmas1 Ongoriisii ile ayr1 ayri temin siiresine dayali maliyeti hesaplanir ve bulunan
sonuglar Sekil 3.21°deki gibi grafige aktarilir. Sekil 3.21°deki 6rnek grafikte makina
alimi yapilirken, degerlendirilen makinanin ekonomik omriiniin 8 yilin lizerinde

olmasi gerekmektedir.

4900

4700

4500 \
4300 \
4100 \
3900 \

3700

Senaryo1
3500

Senaryo2
3300 —

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Sekil 3.21 : Deger akis Omriine bagli duyarlilik analizi 6rnegi.

111



3.3.3 Yeni makina secim karari icin AHP modeli

Yalin diislince esasli yatirnm planlama algoritmasina gore yeni makina alim karari
verildigi zaman, karar faktorlerinin belirlenmesi ile birlikte alternatif makinalari
kendi aralarinda bu faktorlere gore karsilastirarak en uygun makinanin se¢ilmesinde,
Analitik Hiyerarsi Siireci (Ing: Analytic Hierarchy Process, AHP) kullanilmasina

karar verilmis ve bunun i¢in Sekil 3.22’deki modelin kullanilmas1 diisiiniilmiistiir.

Analitik Hiyerarsi Stireci (AHP), Saaty tarafindan karar verme problemlerinin
¢Ozlimii i¢in gelistirilmis bir modeldir (Saaty, 1977; Saaty, 1990; Saaty, 1994). AHP,
onceden tanimlanmis bir karsilastirma skalasi1 kullanilarak, karari etkileyen faktorler
ve bu faktorler agisindan karar noktalariin 6nem degerlerine gore birebir
karsilagtirmalara dayanmaktadir. Bir karar verme probleminin AHP ile
¢Oziimlenebilmesi icin gergeklestirilmesi gereken asamalar asagida tanimlanmistir

(Yaralioglu, 2008):
Adim 1 : Karar Verme Problemi Tanimlanir

Adim 2 : Faktorler Aras1 Karsilastirma Matrisi Olusturulur: Bu matris, nxn boyutlu
bir kare matristir ve kosegeni tizerindeki bilesenlerin degeri 1’dir. Faktorlerin birebir
karsilikli karsilastirilmasinda, Cizelge 3.2’deki 6nem skalasi1 kullanilir. Karsilastirma

matrisi asagida (3.29)’da gosterilmistir.

a, 4dp a,
ay 4y a,,
A= (3.29)
_anl anz am ]

Tiim degerleri 1 olan kosegeninin altinda kalan bilesenler i¢in (3.30) formiilii

kullanilir.
1
a; = a_ (3.30)
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Cizelge 3.2 : Onem skalas1 (Saaty, 1994).

Onem Deger Tanimlari
Degerleri
1 Her iki faktoriin esit 6neme sahip olmasi durumu
3 1. Faktoriin 2. faktorden daha 6nemli olmasi durumu
5 1. Faktoriin 2. faktérden ¢ok 6nemli olmasi durumu
7 1. Faktoriin 2. faktore nazaran ¢ok giiclii bir neme sahip olmasi durumu
9 1. Faktoriin 2. faktore nazaran mutlak iistiin bir 6neme sahip olmasi durumu
2,4,6,8 | Aradegerler

Adim 3 : Faktorlerin Yiizde Onem Dagilimlar1 Belirlenir: Faktorlerin biitiin
icerisindeki agirliklarint belirlemek igin, karsilastirma matrisini olusturan siitun
vektorlerinden n adet ve n bilesenli B siitun vektorii olusturulur. Asagida (3.31)’de

bu vektor gosterilmistir:

B =|" (3.31)

nl _|

B siitun vektorlerinin hesaplanmasinda (3.32) formiiliinden yararlanilir.

i id (3.32)
ij

Ayn1 adimlar diger degerlendirme faktorleri icin tekrarlandiginda faktor sayisi kadar
(n adet) B siitun vektorii elde edilerek bir matris formatinda bir araya getirildiginde

C matrisi (3.33) olusturulacaktir.
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Ci O Ci,
Cy Cxp Con
C= (3.33)
_cnl an cnn n

C matrisinden yararlanarak, faktorlerin birbirlerine gére dnem degerlerini gosteren
yiizde onem dagilimlart elde edebilmek i¢in (3.34) formiiliinde gosterildigi gibi C
matrisini olusturan satir bilesenlerinin aritmetik ortalamasi almir ve “Oncelik

Vektori” olarak adlandirilan W siitun vektori elde edilir.

n

2.6 (3.34)

J=1

w, =

1

n

W vektorii agsagida (3.35)’de gosterilmistir.

w=|" (3.35)

Adim 4 : Faktér Kiyaslamalarindaki Tutarlilik Olgiiliir

AHP’de sonuglarin gercekeiligi faktorler arasindaki tutarliliga baghidir. “Tutarlilik
Oran1” (Ing: Consistency Ratio, CR), bulunan 6ncelik vektoriiniin tutarliliginin test
edilebilmesi imkanin1 verir. Bunun igin faktér sayis1 ile “Temel Deger” (ing:
Principal Eigenvalue, A) katsayist karsilastirilir. A’nin  hesaplanmasinda, A

kargilastirma matrisi ile W Oncelik vektoriiniin matris carpimindan D siitun vektorii

(3.36) elde edilir.
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a;  dp a, W
a, dy Ay | | W
D= X (3.36)
_anl anZ ann _ _Wn_

(3.37) formiiliinde, D siitun vektorii ile W siitun vektoriiniin karsilikli elemanlarinin
boliimiinden her bir degerlendirme faktoriine ait temel deger (E) elde edilir. Bu

degerlerin aritmetik ortalamasi (3.38) ise karsilastirmaya iliskin temel degeri (A)

Verir.
d, .
E =—/ (i=12,.,n) (3.37)
Wi
SE
Py (3.38)
n

A hesaplandiktan sonra “Tutarlilik Gostergesi” (Ing: Consistency Index, CI), (3.39)

formiilii ile hesaplanir.

A—n
n—1

Cl =

(3.39)

CI degeri, “Standart Diizeltme Degeri” (Ing: Random Index, RI) olarak adlandirilan
ve Cizelge 3.3°de gosterilen degerlere boliinerek (3.40) ile CR elde edilir.

Cizelge 3.3 : Standart diizeltme degeri (RI) (Yaralioglu, 2008).

N RI N RI
1 0 8 1,41
2 0 9 1,45
3 0,58 10 1,49
4 0,90 11 1,51
5 1,12 12 1,48
6 1,24 13 1,56
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CR=— (3.40)

Hesaplanan CR degerinin 0.10’dan kii¢iik olmasi karar vericinin yaptig
karsilastirmalarin tutarli oldugunu gosterir. CR degerinin 0.10’dan biiyiik olmasi ya
AHP’deki bir hesaplama hatasin1 ya da karar vericinin karsilastirmalarindaki

tutarsizligini gosterir.

Karar verme siirecine hiz kazandirmak amaciyla hazirlanmis yazilimlar
bulunmaktadir. Bunlara 6rnek olarak, Super Decisions (www.superdecisions.com),
Expert Choice (www.expertchoice.com) ve Decision Lens (www.decisionlens.com)

verilebilir. Bu yazilimlar kullanilarak makina se¢im siireci hizlandirilabilmektedir.

Sekil 3.22°de yeni makina se¢im karari i¢in tasarlanan AHP modeli sunulmustur.
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3.4 Bilgi Yonetimi Uygulamalar

Isletmelerin varliklarmi en temelde, maddi varlik (binalar, ekipmanlar, stoklar, vb.)
ve maddi olmayan varliklar olarak ikiye ayirmak miimkiindiir. Isletmelerin deger
yaratmakta kullandig1 maddi olmayan en degerli varlig: bilgidir. Isletmelerin maddi
varliklarii 6l¢gmek miimkiin oldugu gibi maddi olmayan varliklarin1 da dlgebilmek
ve degerlendirmek miimkiindiir. isletmeler artan rekabet ortaminda bilgi varliklarmi
korumanin ve gelistirmenin Oonemini kavramasiyla biitiin diinyada bilgi yonetimi
tizerinde daha fazla durulmaya baslanmistir. Bununla birlikte isletmelerde farkli bilgi
yonetim araglari kullanilmaya ve bilgi varligi gorsel olarak degerlendirilmeye

baslamistir.

Uretim, siire¢ odakli olmakla birlikte, dogal olarak bilgi yogunlugu yiiksek bir
ortamdir. Uretim calisanlar1 islerini verimli bir sekilde yapabilmek i¢in makina
kullanimi, siire¢ kontrolii, hatali operasyonlarin diizeltilmesi gibi bilgilere ihtiyac
duyarlar. Bu tip bilgilerin insan zihninden aciga cikarilip diger calisanlarla
paylasilmasi gerekir. Isletme ¢alisanlari, birbirlerinden, ge¢mis deneyimlerinden ve
yeni problemlerin ¢oOziilmesinden bilgi kazanmakta ve bunu yeteneklerine

yansitmaktadirlar (Kim ve dig., 2003a).

Acik ve ortiilii bilgi yonetiminde Oncelikli olarak bilgi akisinin belirlenmesi sarttir.
Bu calismada yalin iiretim araglar1 kullanilarak gelistirilecek bir iiretim sisteminde
bilginin yonetimi ile bilgiye dayali bir performans gelistirme sisteminin kurulmasi
hedeflenmistir. Bu sebeple isletmedeki ac¢ik-ortiilii bilginin yonetilmesi ve bilgi
yonetimi faaliyetlerinin koordinasyonunun saglanmasi i¢in, dncelikle iist diizey bilgi
yonetim sorumlularinin atanmasi ve uygulanilacak egitim programlari ile ¢alisanlarin
bilgi yonetimi ve yalin iiretim konusunda bilinglendirilmeleri saglanmalidir.
Isletmelerin bilgi varliklarin1 artirabilmelerindeki en énemli husus, ortiilii bilginin
aciga c¢ikmasinin saglanmasidir. Bunun igin olusturulacak sirket kiiltliriiniin ve
uygulanacak tesvik prosediirlerinin biiylik 6nemi vardir. Yalin tiretimde kayith bilgi
niceliginin artirilmas1 i¢in bilgi haritalar1 olusturulmali ve bilginin isletme
blinyesinde erisiminin kolaylasmasi ve yayginlagmasi i¢in bilgi yonetim portali
kurulmalidir. Ayrica bilgi paylasimi ve toplanti prosediirleri gelistirildikten sonra
uygulama komiteleri kurulmalidir. Bunun yani sira, kaydedilen bilginin iiretimde

kullanilarak katma deger saglanmasi ve kaizen c¢alismalariyla gelistirilmesi
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gerekmektedir. Isletme biinyesinde giincelligini yitirmis olan bilgilerin zaman iginde
korunabilmesi amact ile iyi bir arsivleme sistemi yardimiyla siniflandirilarak

saklanmas1 saglanmalidir.

3.4.1 Tasarlanan bilgi yonetim modeli

Bu caligmada tasarlanan bilgi yonetim modelinde genel bir dis ¢ergeve i¢inde isletme
sermayesinin unsurlari yer almaktadir. Bunlar; insan sermayesi (c¢alisanlarin
ekonomik deger iiretmek i¢in kullandiklari, egitimle ve daha onceki deneyimleriyle
edinmis olduklar1 bilgi ve becerileri), yapisal sermaye (isletmenin sahip oldugu yapi,
sistem ve siireclerinin bir biitiinii), iliskisel sermaye (isletmenin, miisterileri, dagitim
kanallar1 gibi dis ¢evresiyle olan baglantilar1), yenilikgilik sermayesi (gelistirilmis
siirecler ve teknolojiler) ve yalin sermaye olarak siniflandirilmistir. Bu ¢alismadaki
en Onemli yenilik “Yalin Sermaye” kavramidir. Yalin Sermaye kavrami ile
kastedilen yalin diisiince uygulamalari sonucunda israflardan kurtularak yeniden
kazanilmis olan ve isletmenin ekonomik deger yaratmada kullanacagi kaynaklardan

dogacak firsat sermayesidir.

Sekil 3.23’de tasarlanan Bilgi Yonetim Modelinde merkezde, temel bilgi formlari
olan acik ve Ortiili bilgi dongiisiiniin igletmenin tiim siirecleri (liriin gelistirme,
liretim, servis, satig ve pazarlama vb.) ile etkilesim halinde oldugu tanimlanmaktadir.
Modeldeki dis cergevede, isletmenin katma de§er yaratmasi icin kaynak olusturan
isletme sermayeleri mevcuttur. Isletme sermayesi unsurlar1 olarak insan sermayesi,
yapisal sermaye, iliskisel sermaye, yenilik¢ilik sermayesi ve yalin sermaye
tanimlanmistir. Ortadaki gerceve isletmenin temel is siiregleri ile acik ve ortiili bilgi
yonetimi arasindaki siirekli etkilesimi gostermektedir. Modelden de goriildiigii iizere
acik ve Ortiilii bilgi arasindaki siirekli doniisiim isletme siireclerinden dogmakta ve

isletme stireglerine kaynak olusturan isletme sermayesi ile beslenmektedir.
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Sekil 3.23 : Tasarlanan bilgi yonetim modeli.

Uretim yapan firmalarm iginde bulunduklar1 dinamik rekabetci pazarda varliklarimi
siirdlirebilmeleri i¢in degisime karst hizli reaksiyon vermeleri gerekir. Bilgi
yonetimi, degisen pazarda iiretim firmalarina en kritik kurumsal kaynak olarak kabul

edilmektedir (Choo ve dig., 2000).

Iansiti ve MacCormack (1997), firmalarin iiriin merkezli bir yapidan bilgi merkezli
bir yapiya ge¢mesiyle siirekli bilgi akisi sayesinde ihtiyaglari olan bilgi ve teknolojiyi

gelistirebilmek icin gereken maliyet ve zamani azaltabileceklerini belirtmislerdir.

Uretim yapan isletmelerde bilginin kolay erisimin saglanmasi amaciyla kurulacak
olan bilgi yonetim portalinda, iiretimi beslemesi icin olusturulacak veritabanlarinda
siniflandirilmas1  gerekmektedir. Bunun i¢in isletmenin tedarik¢i, bayi, insan
kaynaklari, {iriin, yeni {iriin gelistirme ve muhasebe veritabanlarinda tutulan ve
stirekli gilincellenen bilgileri, bilgi yonetim alt sistemi altinda siniflandirilarak kayit
alinda tutulmalidir. Uretimden gelen bilgiler daima kayit altina almarak veri
tabanlarina yiliklenmeli, bilgisayar yazilimlari ve aglanyla isletme biinyesinde

calisanlarin kullanimina sunulmalidir.

3.4.2 Uretim hiicrelerinde ortiilii bilginin acik hale getirilmesi

Uretimde 6rtiilii sorunlarin kaynagini, nedenlerini ve ¢oziim yollarini arastirmak bizi

ortiilii bilgiye ulastiracaktir. Bunun igin 6ncelikle sorunlarin goriiniir hale getirilmesi
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ile bu sorunlarin ¢6ziimii i¢in kdk neden analizlerinin uygulanarak, kok nedenlerin
saptanmast hedeflenmistir. Ardindan, sorunun ¢oziimiinde kok nedenlerin ortadan
kaldirilmasi i¢in karst onlemlerin alinmasi1 gerekmektedir. Boylece karsi onlemler
sonucu aciga ¢ikan oOrtiilii bilginin saptanmasi ve agiga c¢ikarilan bilginin standart

hale getirilmesi saglanir.

Uretimin yalinlastirilmasinda kurulacak olan i{iretim hiicrelerinde ortiilii sorunlarimn
nedenlerini kolayca bulacak ortam yaratabilmenin 6n kosulu, kesismeyen rotal1 bir
plana dayali calisan iiretim sistemi kurmaktir. Uretimde siirekli iyilestirmeyi
stirdirmeyi amacladigimizda, esnek sistemle iiretim yapmanin degisken sayisinin
artmasina neden olarak, sorunlarin anlasilmasinda hatir1 sayilir zorluk olusturdugu
gorilmektedir. Sorunlar1 atlayan esnek sistemler, dogasinda gelisme olmayan
sistemlerdir (Rother, 2010). Bu nedenle, iiretim siireclerindeki ortiili bilgiye
ulagabilmemizi kolaylastiracak kesismeyen rotali plana dayali liretim sistemi ile

calismak gerekmektedir.

Uretim siireclerinde meydana gelen aksamalari, hatalar1 dolayisiyla ortiilii sorunun
varligin1 daha goriilebilir hale getirebilmek icin tek parca veya kiiciik partilerle parca
akiginin uygulanmasi, organizasyondaki ¢alisanlar i¢in Ortiili kalmis sorunlar
sebebiyle degerlendirilememis bilginin {iretimi ve yayilmasi i¢in ortam yaratir.
Uretimin diizenlenerek, iiriin ¢evrim siirelerinin kisaltilmas1 tek parca veya kiigiik
partilerle akisa olanak saglar ve bu sayede liretimde olusan sorunlarin varliginin daha

kaynagindayken fark edilmesi i¢in ortam yaratilmis olur.

Ortiilii bilginin aciga c¢ikmasi igin ortam yaratilmasinin bir diger yolu isgdren
rotasyonudur. Uygulayarak oOgrenmek ortiilii bilginin temel tas1 konumundadir
(Boiral, 2002). Isgdren rotasyonu iiretim ortamindaki nitelikli ve deneyimli
calisanlarin ortaya ¢ikan sorunlar1 bireysel olarak ¢ozmesi ile ortaya ¢ikmayan ortiilii

sorunlarin, yeni c¢alisanlarca 6grenme periyodunda ortaya ¢ikarilmasini saglar.

Uretim siirecindeki sorunlarin ortaya c¢ikarilmast hem sorunun kaynaginin
anlasilmast hem de ¢d6ziilmesi i¢in firsat saglar. Bu sebeple, “Andon sistemi”
kurulmas1 ve buradan gelecek sorunlar i¢in kdk neden analizlerinin kullanilarak
¢oziimiin arastirilmasiyla ortiilii bilgiye ulasilmasi planlanmustir. Isletmelerdeki

ortiilii sorun kavrami i¢in agagidaki iki 6rnek verilebilir;
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Ornek 1: Kok neden analizleri kullanilmasi yoluyla ortiilii nedeni ve ¢dziim olarak
ortiilii bilgiyi agiga c¢ikarma igin Ornek olarak firmada ki hatali iiriin sorunu ele
alinabilir. Hatal1 {iriin i¢in yapilan kok neden analizleri (Sekil 3.24) sonucunda, ¢ok
sayida kok nedenin miimkiin oldugu goriilmiistiir. Bunlar arasinda yapilan inceleme
sonucunda, CNC makinasinda program hatasinin varliginin hatali {irline neden
oldugu goriilmiistiir. CNC programi hatas1 ortiilii bir neden iken ¢oziim sonucu
ulasilan “program hatalarinin revizyon ihtiyaci yani programin diizeltilmesi ihtiyac1”
ortiilii bilgiyi olusturmaktadir. Boylece, programdaki hatalarin diizeltilerek yeniden
programlama yapilmasi bilgisi acik hale getirilerek sistemde daha dogru bir CNC
programinin hazirlanmasima ve kullanilmasima yol agmis ve hatali {irlin sorunu

¢Ozilmiistiir.

MAKINE/DONANIM OPERATOR

CNC'DE HATALI
PROGRAM GiRisi

MONTAJ
DELME MASASI KIRLI

HAVA

TABANCALARININ HATALI

BAKIM

YETERSIZLiGi ey i AYAR TEMIZLiGiN TAM
EKSIKLICI mz:'ési YAPILMAMASI
ol BRI BAKIM SONRASI
EMICILERIN TASIMA
YETERSIZLIGI ™ 4——sisTEmi  HATALIAYAR TKALI
ARIZALARI CARPMA oLeu HATALI
TUTKALIN : HATASI y| HAT/
YAPISMAMASI LEKELI URUN
-GlZIK KARISIK ISTIFLEME ORON
. SUNTA MALZEME EKSIKLIGI KARTINDA
SOGUK HATAL! RENGI ASIMA BiLGI
HAVA FoLI s BARKOD EKSiGi

FOLI STANDARDI

KALIP KAYMASI EKSIKLIGI
ASINMASI AR/GE
CNC
PROGRAM

YONTEM | HaTAsI

Sekil 3.24 : Hatali {irtin balik kil¢ig1 diyagrama.

Ormnek 2: Bir diger 6rnek, CNC makinasinin arizalanmasi sorunudur. Burada neden
sorusunu tekrarlayarak, kok nedenin filtredeki toz oldugu ortaya ¢ikarilmistir (Sekil
3.25). Baz1 durumlarda birden fazla kok neden ortaya cikabilir. Buna gore ¢6ziim
(kars1 onlem) her ay filtreyi temizlemektir. Filtre, daha 6nce s6z konusu siklikla
temizlenmediginden veya sikligina dikkat edilmediginden, her ay filtrenin
temizlenmesi bilgisi, sorunun ¢dziimiinden once Ortiilii bilgi idi. Coziim sonras1 agik

bilgi haline gelmistir.
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Sorun: CNC Tezgahinin Arizalanmasi

Neden —» Kusurlu baskili devre levhasi

l

Neden —» Sogutma yetersizligi

|

Neden —» Hava yetersizligi

|

Neden — Basing yetersizligi

l

Neden — Filtredeki toz

Coziim: Her ay filtreyi temizle

Sekil 3.25 : CNC makinasi arizasi i¢in kok neden analizi (Durmusoglu, 2010).

Andon sistemi uygulamasi, yalin iiretimde kalite bilgi akis1 ihtiyacin1 karsilamakta ve
calisanlar arasindaki iletisimi hizlandirarak, kii¢iik sorunlarin biiyiikk sorunlara
doniismeden ¢oziilmesinde etkili bir arag gorevi yapmaktadir (Harris ve Harris,

2008).

Hat durdurma stratejisinin (Andon sistemi) ¢esitli faydalar1 vardir. Hat durudurmanin
isletme performansina etkisi Sekil 3.26’da verilmistir. Bir i istasyonunda hatali
parca iiretilmesi sebebiyle hattin durdurulmasi ortaya c¢ikan sorunun daha
kaynagindayken tanimlanmasini saglar. Sorunun ortaya c¢iktigi anda yapilan
onarimlar, genellikle hatali pargalarin hattan ¢iktiktan sonra onarilmasindan daha
hizlidir. Bu sayede hatali parca orani ve temin siiresindeki diislis, hurda, tekrar
isleme, envanter, onarim i¢in gereksiz isgdren ve alan tahsisi gibi israflar ortadan
kaldirilarak iiretim maliyetleri diisiiriiliir. Hattt durdurmak kontrol maliyetlerini
diistiriir. Hatt1 durdurmanin bir diger avantaji, isletmenin siirekli degisen sorunlara
uyumunu yikseltmesidir. Hat durdurma stratejisi, isgdrenin sorunlara karsi
farkindaligin1 artirarak, nedenlerini ve etkilerini 68renmelerini saglar. Boylece
iggorenler ve yoneticileri arasinda karsilikli bir giiven ve isbirligi ortami olusur (Shin

ve Min, 1993).
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Geri Bildirim

SONUGLAR

Kalite Artig!
Tepkiselligin Artisi
Maliyet Digiisii

Farkindaligin Artmasi

Geligen Niteliklere Gelisen Niteliklerden ~ Dis Yardim ve
Sahip Bir Uretim Sapmaya veya Isgoren Katilimi ile Ogrenmeye Neden Uretim Sisteminin Artan Rekabetgilik
Sisteminin Soruna Karg! Hattin Grup Halinde Olma Geligmesi Artan Performans
Tanimlanmasi Durdurulmasi Sorunun Gdziilmesi
Uyumlulugun Artmasi

Kisa Ddnemli Bir
Kaybin Olugmasi

Calisanlarin Birbirini
Tuttugu Isbirigi
Ortaminin Olugmasi

Sekil 3.26 : Hatti durdurmanin isletme performansina etkisi (Shin ve Min, 1993).

Isletmede ortiilii bilgi yalnizca iiretim siireglerinde degil ayn1 zamanda iiretimi
destekleyen ofis siireclerinde de mevcuttur. Ofis ortamlarindaki en biiylik sikinti,
¢ogu zaman yapilan igin goriiniir olmamasidir. Bu calisanlarin birbirlerinin yaptigi
islerden ve siirecin tiimiinden haberdar olmasini engelleyerek sorunlarin nedenlerinin
ortaya ¢ikmasini zorlastirir. Ofis ortamlarindaki ortiilii bilginin agiga ¢ikarilmasi igin
gorsel yonetim uygulanmalidir. Ofis iglerinde gorsel uygulamalar ve panolar
yardimiyla yapilan islerin diger ¢alisanlarca izlenebilir olmas1 saglanilarak bilgi akisi
kolaylastirilir ve iletisim giliclendirilir. GoOrsel yonetimin uygulanmasi bilgilerin
kaynagini, kullanimini ve akisim1 goriiniir hale getirecegi i¢in, ofis ortamlarinda

arastirilan yeni bilginin nerede bulunabileceginin anlasilmasini saglar.

Isletmelerde ortiilii bilginin ortaya cikarilmasmin yayginlastirilmas:  tesvik
prosediirleri ile saglanabilir. Bunun i¢in tiim calisanlar, maddi/manevi 6diiller ile
motive edilir. Tesvik alanlarinin saptanmasi ve hedeflerin belirlenmesiyle, bu
hedeflerin karsilanma oranlar1 iizerinden degerlendirmeler yapilarak ¢alisanlarin
odiillendirilmesi saglanir. Ortiilii bilginin arastirilmasi konusunda bilinglenmenin
saglanmasi olusturulacak isletme kiiltiirii ile miimkiindiir. Bu anlamda, bilgi tiretimi
isletme kiiltiirliniin temel unsuru olarak tiim calisanlarca benimsenmeli ve bilgi
yonetiminin siirekliligi gerektirdigi unutulmamalidir. Uretimde kurulacak Andon
sisteminde akisin ne sekilde gerceklesecegi Sekil 3.27°de tasarlanan prosediirde

agiklanmustir.
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3.4.3 Tasarlanan bilgi bilancosu

Bilgi yonetimi kapsaminda bircok alt konu arastirma ve uygulama alanlariyla
karsimiza ¢ikmaktadir (bilgi yonetimi modeli, entellektiiel sermaye, sirket bilgi
haritasi, sirket bilgi yonetimi sorumlusu, bilgi yonetimi odiilleri, vb.). Son yillarda
kargimiza ¢ikan bir diger onemli kavram ise bilgi bilangosu kavramidir. Maddi
varliklar1 kapsayan bilangolar yaninda, maddi olmayan varliklar1 kapsayan
bilangolarin birlikte degerlendirilmesiyle isletme hakkinda ¢ok daha fazla bilgi
edinilebilecegi, hatta isletmenin gelecegi ile ilgili bilginin daha ¢ok bilgi
bilangosuyla ortaya ¢ikacag dile getirilmektedir (Dingmen, 2005a).

Bilgi bilancosu, bir isletmenin entellektiiel sermayesinin sayisal 06zelliklerini,
bunlarin birbirleriyle olan etkilesimlerini ve isletmedeki gelisme potansiyellerini
ortaya c¢ikaran bir yapidir. Maddi varliklarla ilgili klasik bilangolar genelde konuyla
ilgili kisiler tarafindan hazirlanirlar. Bilgi bilangolar ise isletmedeki biitlin birimlerin
katilimi ile hazirlanip yorumlandigi icin klasik bilangolardan onemli farklilik
gosterirler. Ayrica, bilgi bilangosu hazirlama ¢alismalar1 isletme igindeki iletisimi

artirarak, isletme kiiltiiriinlin gelismesine katkida bulunur (Dingmen, 2005a).

Bu caligmada tasarlanan bilgi bilangosunun hazirlanmasi i¢in oncelikle isletmenin
durumunun belirlenmesi ve dl¢iimlenmesi gerekmektedir. Bu, igletmenin stratejileri
acisindan hangi durumda oldugunun goézlemlenmesinde ve i¢inde bulundugu
cevredeki risklerinin anlagilmasinda fayda saglayacaktir. Sonraki agamada,
isletmenin misterileri, tedarikgileri, rakipleri ve c¢alisanlar1 ile ilgili bilgilerin
toplanmas1 gerekmektedir. Bu bilgilerin hazirlanacak olan bilgi bilangosuna
yansitilmasi i¢in gerekli gostergeler belirlenip, isletme sermayeleri (insan sermayesi,
yapisal sermaye, iliskisel sermaye, yenilik¢ilik sermayesi ve yalin sermaye) bazinda
gruplandirilarak bilangoya yansitilmalidir. Bu gostergelerin degerleri olglimlenerek
bilangoya yerlestirilmelidir. Gostergelerin zaman igerisindeki degisimlerine ve
isletme hedeflerine bakilarak isletmenin gelistirilmesi gerekilen taraflar1 analiz

edilmelidir.

Tasarlanan bilgi bilangosundaki en onemli yenilik “Yalin Sermaye” kavramudir.
Yalin Sermaye kavrami ile kastedilen yalin diislince uygulamalar1 sonucunda
israflardan kurtularak yeniden kazanilmis olan ve isletmenin ekonomik deger

yaratmada kullanacagi kaynaklardan dogacak firsat sermayesidir. Bilgi bilangosunun
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yalin sermaye gostergeleri boliimiine bilgi akisinin nasil olacagi Sekil 3.28’teki bilgi

haritasinda verilmistir.

Toplam Uretken Bakim
Grubu

- >
Makine Bozulma Oranlan

Kaizen Takimi

Kaizen Oneri Sayisi (/yil)

Kalite Birimi

Hurda Orani (%)

insan Kaynaklan Birimi

Yalin Uretim Egitimleri

(%) Poka-Yoke Sayisi Siiresi (saatlyil)
Yillik Enerji Tasarrufu (%) Kazasiz Giin Sayist (Iyil)
Hazirlik Siirelerindeki
iyilesme Orani (%)
Yalin Uretim Ofisi
Hiicre Panolan
— [—"
Galisanin Gok Yalinlik Oram
Fonksiyonluluk Orani (%) - Temin Siires (giin)
ilk Seferde Dogruyu ¢
Yapma Orani (%) Gevrim Siiresi/Takt Siiresi
v Aylik Giincellik Kontrol
CEE (%) Y ITaI:::z: ;aylts,ln ©
l Hiicrelesme Orani (%)
Alan Tasarrufu (%)
Envanter Devir Hizi (giin)
I Bilgi Bilangosu_|
DB: Veritabani (ing: Database)
IN: Gelen Kutusu (Ing: Inbox)
Sekil 3.28 : Yalin sermaye gostergeleri bilgi haritasi.
Bilgi bilangolar1 isletmelerin gelecekteki durumuna 151k tutmaktadir. Bilgi
bilangosundan  ¢ikarilan  sonuglar, isletmenin {ist yOnetimi tarafindan

degerlendirilerek, stratejik hedeflere gore zayif oldugu gostergeler {iizerinde
iyilestirme ve gelistirme planlamalari yapilmalidir. Calismada olusturulan bilgi

bilancosu Cizelge 3.4’de verilmektedir.
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Cizelge 3.4 : Tasarlanan bilgi bilangosu.

BIiLGI BILANCOSU

Gostergeler 2008 Hedef 2009 Degerlendirme

1. insan Sermayesi Gostergeleri:

Calisan Yapisi

Calisan sayisi

isgiicii devir orami (insan/yl)

Devamsizlik orani (giin/yil)

Universite mezunlarinn oram (%)

Yar1 zamanh ¢alisanlarin sayisi (insan/yil)

Bayan calisanlarin oram (%)

Ortalama is tecriibesi (y1l/insan)

Calisanlarin yas ortalamasi (yil/insan)

Bilgi Transferi

Kisi basina diisen ortalama egitim siiresi (insan.saat/yil)

Egitimlere katilim orami (%)

Kisi basina egitim harcamasi (TL/y1l)

Isletmedeki yilhik egitim siiresi (insan.saat/yl)

Icsel is rotasyonlarimn sayis: (kisi/giin)

Diger firmalari ziyaret sayis1 (/y1l)

Baslatilan ortalama proje sayisi (/yil)

2. Yapisal Sermaye Gostergeleri

Yonetim Yapisi

Ust diizey yoneticilerin sayist

Uriin yoneticileri sayisi

Departman ydneticilerinin sayisi

Proje yoneticileri sayisi

Denetleme arahgi (/ay)

Teknik Altyap:

Uretim ekipman sayisi

Bilgisayar uygulamalarinin sayisi (/yil)

Tedarik

Toplam tedarikei sayisi

Aktif tedarikgi sayisi

Tedarikei bilgilendirme toplantilarinin sayisi (/y1l)

Cevre Koruma ve Kalite Giivence

Cevre denetimlerinin sayisi (/y1l)

Uyari ve Ceza sayisi (/y1l)

Cevre yatirimlari sayisi (/y1l)

3. Miisteri Sermayesi Gostergeleri

Yillik miisteri sayis artisi (%)

Miisteri memnuniyeti oram (%)

Miisteri talebine gore yapilan 6zel projelerin sayisi (yil)
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Cizelge 3.4 : (devam) Tasarlanan bilgi bilangosu.

4. iliskisel Sermaye Gostergeleri

isbirligi

Uluslararasi organizasyonlara katihm sayisi (/y1l)

Ulusal organizasyonlara katilim sayisi (/y1l)

Teknik yardim projelerinin sayisi (/yil)

Bilgi ziyaretcilerinin sayisi (insan/yil)

Sirket disina gonderilen egitimcilerin ve personelin sayisi (/y1l)

Halkla iliskiler

Sirketin yayin sayisi (/y1l)

Sirket calisanlar tarafindan yazilan bilimsel makale sayisi (/y1il)

Biilten sayisi (/y1l)

internet Bazh Iletisim

Sirket sitesinin giinliik ortalama ziyaret edilme sayisi

Uye sayist

Miisterilerden gelen e-mail sayisi (/y1l)

5. Yenilikcilik Sermayesi Gostergeleri

Yenilikcilik projeleri icin gorevlendirilen eleman sayisi (/y1l)

I¢sel arastirma gelistirme harcamalar (TL/yil)

Coziim ortaklariyla yapilan arastirma projesi sayisi (/yil)

Arastirma ziyaretleri sayisi (/y1l)

Ekonomik arastirmalar icin fikir sayisi (/y1il)

E-ticaret uygulamalari sayisi (/y1l)

Patent sayis1 (/y1l)

6. Yalin Sermaye Gostergeleri

Yalinlik Oram (%) ©

Temin siiresi (giin) ©

Hiicresel Donamm Etkinligi (CEE) (%) ©

Cevrim siiresi/Takt siiresi ¥

Yahn iiretim egitimleri siiresi (insan.saat/yil) ©

Kazasiz giin sayisi (/yil) ©

Poka-Yoke sayis1 7

Kaizen oneri sayisi (/yil) ®

Ayhk giincellik kontrol tablosu sayis1 ©

Makina bozulma oranlar (%) “©

Cahsanin ¢ok fonksiyonluluk oram (Kizaran elma) (%) "

i1k seferde dogruyu yapma oram (%) *?

Hurda Orani (%) ™

Hiicrelesme orani (%) ¥

Hazirhk siirelerindeki diisme oram (%) @

Alan tasarrufu (%) *©

Envanter devir hizi (giin) ©”

Yillik enerji tasarrufu (%)
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Calismada olusturulan bilgi bilangcosundaki yalin sermaye gostergeleri ile ilgili

aciklamalar Cizelge 3.5’de verilmektedir.

Cizelge 3.5 : Yalinlik sermayesi gostergeleri.

(1) Yalinhk Oram:

Katma degerli stire toplamirun temin stiresine orarudy.

(2) Temin Siiresi:

IMagterinin sipatigi vermesinden, eline gegene kadar beklemek zornda
kaldhZ stireye “milgten tetin stiresi”, dgili Grimin dretime alungindan
tamardantp Uretimd terk ettifl zamen arasmnda gegen sireye “imalat
temin siresi” denir.

Temin Stresi= Siires Ipi Envantes! Cids (Ureting Him

(3) Hiicresel Donamm Eikinligi (CEE):

Hicre makinalannda kaliteli ve dofns huzda Gretitm yvapma ve makinalan
gereltiginde kllamlabilme yetene Sidir.

CEE= Enllarulabilitlik; * Petformans ethinlizi * Kalite

Kullanilabilirlik = (T oplam stre- Duraglat) /(T oplam sire)

Duruglar: Donanitn atzalars tatnir slireledd, hazmhlk streler e ikineil
derece duruglar

Performans etkinligi = (Gergeklesen tretim huzd) / ( Tdeal Gretim oz

Tdeal iiretim bum = 1 /(Takt stiresi)

Kalite = [k seferde saglam parga oram

(4) Cevrim SiiresiTakt Siivesi

Gevrum siiress, bitr siregte tamamlanan il birim arasnda gegen stredir.
A zatmanda Gretim homoan tersi olarak dGgtnilebiliv

Takt siiresi midgterinin talep ettigl ceviim stiresidir,

T akt= Meseut Caligma StresiMligten Talebi

(5) Yalin Uretim Egitimleri Siiresi:

Valin Gretim wygulamalan kapsamnda planlanan  egitim siiresinin
egititne katllan iggdren sayistile garpumache.

(6) Kazasiz Giin Saysi:

Isletmenin willlk caligma stiresi boyunca kazamn meydana gelmedigi
it sayisdir,

(7) Poka-Yoke Saysi:

Hata dnleyici uygulamalatn sayisidi,

(8) Kaizen Oneri Savist:

Yillik iyilegtirme Snerilen sayisidi,

(9 Ayhk Giincellik Konirol Tahlosu Sayisi:

Yalin  tretim  uwygwamalan  kapsannda  perivodik performans
durumunnn gdzlemlenmesi igin kallanian gdsterge tablolan we grafiklen
sayisdi.

(10) Makina Bozulma Oranlar:

IMakina anzasmndan kaynaklsnan duraglann, toplam galigma stresine
oratudi.

(11) Caliyamin Colk Fonksiyonluluk Oram:

Uretim we ofis hiicresi gahsanlanmn hitcreyi yonetecek yetkinliklerinin
belitlernesinin ardindan, calizanlann by yetkinliberden hangilerine ve
ne derecede sahip oldugunu gdstermek igin her vetlanliZe ait bir elna
dirt egit kisma bolindgr. Becerl dizey arttif zaman, elmarn bir ks
kzartiliag olur, Caligarin golk fonksivonlulugu, her hilcre tyvesi icin tim
elmarun dartte Gginin lazartilthast orandir.

(12) i1k Seferde Dogruyu Yapma Oram:

Hijerede iretilen hatasiz wewa weniden iglemeye ihtivag duwmayan
drinlerin toplam Gretime oratndy ve deZer alagimn biitinsel kalite
petformansidir,

(13) Hurda Oram:

Hurdaya ayrilan parga sayiswun, toplam parga Gretindtie orandir,

(14) Hiicrelesme Oran:

Hicrelere atanan ig vikintn, toplam i yidkGne oratudi,

(15) Hazarhk Siirelerindeki Diigme Orani:

Onceki hazwlkta dretilmiz olan en son iyi i5 pargasmdan, yeni
hamthiktaki dk kabul edilebilir i3 pargasing olan sGrelenn toplamndaki
diigiig yizdesidiv.

(16) Alan tasarrufu:

Valin Gretim Gncesi ve sonrast Gretim alant kullamm orandar.

(17) Exwvanter Devir Hiza:

Villik koallarulan envanter mildaririn ortalama enrvantere orarady.
Envanter Devir Hm = (Yillik Kollailan Envvanter Miktan [ Ortalama
Etrranter Miltar() = (/)

Ortalama Envanter Mliktan= (¥il Bap Envanter Miktan + Vil Sonu
Envvanter Miktar) /2

(18) T1llik Enerji Tasarrufu:

Iakinalar tarafindan tiketilen enedji miktanndakd ywillik tasarnafior.
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3.4.4 Tasarlanan degerlendirme metodolojisi

Bilgi bir deger yaratma kaynagi olarak klasik sermaye araglarindan farklidir. Bilgi
yonetimi, yonetimsel alandan isletme siireclerine ve bilgi teknolojilerine kadar ¢ok
genis bir alan1 kapsar. Bilgi yonetimi aktivitelerinin temelinde organizasyonel basari
icin bilgi varhigindan maksimum faydayr saglamak hedeflenmektedir. Bu amacla
belirlenecek “Degerlendirme Takim1” isletmenin biitiin siire¢lerinden se¢ilmis uzman
kisilerden olusturulmalidir. Degerlendirme i¢in Oncelikli olarak bilgi yonetiminin
organizasyonel faaliyetler i¢indeki roliinlin tanimlanmasi ve sistemin analiz edilmesi
gerekmektedir. Yonetim tarafindan belirlenen isletme hedeflerine uygun olarak
onceliklendirilecek etki faktorlerinin belirlenmesi ve bu konuda gelistirilecek faaliyet

planlarinin ivedilikle uygulamaya gecirilmesi amaglanmalidir.

Tasarlanilan Degerlendirme Matrisi (Cizelge 3.6), isletme sermayesi gostergelerinin
isletme birimleri bazinda durumlarint ve Oncelikli gelistirme planlarim
kapsamaktadir. Degerlendirme matrisi, 2 boyutlu iliski matrisi olarak diizenlenmistir.
Matrisin sol kisminda isletme sermayeleri, iist kisminda ise temel isletme siire¢leri
yer almaktadir. Degerlendirme takimi, tasarlanan bilgi bilangosuna da yansitilan
sermaye goOstergeleri ilizerinde tartigarak, stratejik hedefler dogrultusunda
gelistirilmesi gereken gostergeleri, isletme siiregleri bazinda iligki matrisine
yerlestirirler. Matrisin hazirlanmasinin ardindan, isletme birimleri biinyesinde
olusturulacak proje takimlari, bu gostergeleri gelistirme siireci i¢in faaliyet planlar

hazirlayarak, bunlar1 uygulamaya koymalidirlar.

Cizelge 3.6 : Degerlendirme matrisi.

Odaklamhn £ =

g g 2

Birimler =} g = 2
Z |E B B =
g T =2 o | & = A g
Gelistivilmesi 5 ) 5 g o -‘E g - 'ﬁ E
Gereken z =E & g 3 g g g :E' E
= =] = k=] A w =3 — =

Insan Sermmayesi

Yapisal Sermaye

Mliskdsel Sermaye

Yenililx ilik Sermayesi

Yalm Sermaye
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3.5 Sistem Geri Besleme Mekanizmasi

Bu calismadaki yalin doniisiimde bilgi yoOnetim sistemi, aksiyomlarla tasarim
ilkelerine dayali olarak diizenlenmistir. Tasarimin tamamlanmasinin ardindan, sz
konusu modelin uygulama asamasina gecilmektedir. Bu tasarim, uygulayicilar igin
analiz ve karar verme asamalarinda yonlendirici bir rehber olarak diistiniilmiistiir.
Bilgi yonetimi odakli yalin iiretim sisteminde, gerceklestirilen iiretimle elde edilen
performans sonuglar1 dokiimante edilerek bilgi bilangosuna aktarilir. Belirli bir
donemde ger¢eklesen performans degerleri, hedefler ile karsilastirilir. Hedeflenen
degerlerden diisiik performans degerlerini gelistirerek siirekli iyilestirme saglamak
icin yine aksiyomlarla tasarim ilkelerine gore hazirlanmis gelecek durum deger akis
yonetimi sistemi kullanilir. Boylece bilgi yonetimi odakli yalin iiretim sisteminde
bilgi bilangosundan yararlanilarak bir geri besleme mekanizmasi gelistirilmis olur.

Geri besleme mekanizmasi yol haritasi Sekil 3.29°da detayli olarak sunulmustur.

Yalin Dénugtimde Bilgi
Yoénetim Sisteminin
Aksiyomlarla Tasarimi

\

Yalin Dénusuimde Bilgi
Yénetim Sisteminin
Uygulanmasi

\

Sistem Performans
Olgiilerinin Belirlenmesi

\

Performans Olgim
Degerlerinin Bilgi
Bilancosuna Aktariimasi

iyilestiriimis Yeni

Evets Hedeflerin Belirlenmesi

A

Hayir

Gelecek Durum Deger
Akis Yonetimi Sisteminin |-
Uygulanmasi

Sekil 3.29 : Yalin doniisiimde bilgi yonetim sistemi geri besleme mekanizmasi.
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4. GELISTIRILEN METODOLOJININ GERCEK ORTAMDA TEST
EDILMESI

Uygulama calismasi, kurulus amacini 0-24 yas grubuna 6zel gen¢ odasi mobilya ve
aksesuarlar1 tiiretmek olarak belirleyen bir fabrikada baslamis ve gelistirilen
metodoloji uygulama ¢aligmalarina yol gostermek iizere genisletilmistir. Bdylece,
geligtirilen metodolojinin gercek ortamda test edilmesi saglanmistir. Fabrikada,
33000 m® kapal alan iizerine kurulu tesislerde, 500 isgdren ile mobilya iiretimi
yapilmaktadir ve iretilen tiiriinler yurtici ve yurtdisina satilmaktadir. Fabrikada,
performans gelistirme sistemi olarak yalin {iretim ilkelerinin ve bilgi yonetiminin
uygulanmasi1 amaciyla yapilan ¢alismalar neticesinde sistemi israflardan arindirmak
icin yalin {iretim araglarinin kullanilmasi, kiigiik partilerle akisa uygun melez
yerlesim diizeni tasarlanmasi, sistemdeki bilginin yonetilmesi hedeflenmis ve
gelistirilen metodolojinin adimlar1 uygulanmaya baglanmistir. Yalin felsefenin
yerlestirilmesine ilk olarak iiretim boliimiinde baslanilarak, bu konuda calisacak

sorumlulardan olusan bir “Yalin Uretim Calisma Grubu” olusturulmustur.

Fabrikada, iiriin gesitliligin ¢ok fazla olmasi ve miisterilerin isteklerinin talepten
talebe farklilik gostermesi nedeniyle, mobilya iiretimi i¢in tahminlerden ve
sipariglerden yola cikilarak iiretim plani yapilmaktadir. Yalin iiretim ¢alismalarina
baslanilmadan once, suntanin imalata girisinden mamul depoya gidisine kadar olan
imalat temin siiresi (ITS) 7.5 giindiir ve mamul deposunda bitmis iiriin stoku miktar,
donemsel dalgalanmalar gostermekle birlikte ortalama 10 giinliiktiir. Fabrikada sunta
malzemelerin islendigi iiretim boliimii, metal aksesuarlarin {iretildigi metal boliimii
ve plastik enjeksiyon kaliplarinin bulundugu, plastik pargalarin iiretiminin ve
islemesinin yapildigi mobaks boliimii olmak {izere {ii¢ ana iiretim bolimii
bulunmaktadir. Miisteri siparigleri bayiler araciligi ile yapilmaktadir. Miisterilere
siparis vermeleri durumunda, fabrika ve bayilerin ortak kullandiklar1 bir yazilim
programi ile yaklasik teslim siiresinin ne oldugu bildirilmektedir. Fabrikanin {iretim
kontrol boliimii, tahminleri ve miisteri temsilcisi tarafindan alinan siparisleri haftalik

olarak degerlendirerek, haftalik iiretim plani olusturmaktadir.
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Uriin:
0-24 yas grubuna 6zel mobilya ve aksesuarlardir. Uriin ¢esitliliginin ¢ok fazla olmasi
sebebiyle, uygulama i¢in fabrikada sunta olarak islenecek parcalar isleme benzerligi

bakimindan parca aileleri seklinde gruplandirilmis ve talepleri yiiksek olan

parcalardan olusan 70 adet par¢a grubu ele alinarak yerlesim planlamasi yapilmistir.
Miisteri Ihtiyac:

e Yillik ortalama 60000 bayi siparis listesi gelmektedir. Siparis listelerinde
tirtin veya modiil talepleri olmaktadir.

e Yillik ortalama 125000 takim miisteri siparisi mevcuttur. Ortalama aylik
miisteri talebi 520000 adet parga olup, bu talebin yaklasik 312000 adedi sunta
esasli parcalardan olusmaktadir. Bu duruma gore ortalama giinliilk miisteri
talebi 20000 adet parca ve 450 takimdir.

e Ambalajlama, montaj1 yapildiginda bir {iriinii olusturan alt parcalar1 igceren
modiillerin, karton kutular halindeki paletler icinde istiflenmesiyle
yapilmaktadir. Monte edilen parcalar ambalajlanarak paketi, paketlerde
modiilii olusturmaktadir. Bir takimin i¢inde birka¢ modiil yer almaktadir.
Bazi iirlinlerin montaj1 fabrikada yapilarak, bu sekilde ambalajlanmaktadir.

e Mamul Deposu’'nda ortalama 10 giinliik iiriin stoku bulundurulmaktadir.
Talepler donemsel dalgalanmalar gosterdigi i¢cin depodaki {iriin stoku miktari
da buna bagl olarak degismektedir. Kis aylarinda talepler diismekte, yaz
aylarma dogru talep artist olmaktadir. Talebin arttigi donemlerde mamul
stoku 2-3 aya varmaktadir.

e Bayiler bolgelere ayrilarak, her bolgeye haftada bir kere kamyonlar ile
sevkiyat yapilmaktadir.

e Misterilerin iiriin ve modiil ihtiyaclar1 siparisten siparise degisiklik
gostermektedir.

e Fabrika, siparislerin sevkiyat tarihinden en az 2 hafta Once verilmesini

istemektedir.
Uretim Siireci:

e Tedarik¢i firmadan temin edilen belirli dlgiilere sahip suntalar, siparise gore

istenilen iirlin grubu i¢in tasarimdaki Olgiilere yaklasik olarak kesilmek
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amaciyla “Kaba Kesim” (HOLZMA) makinalarinda (2 makina) islem
gorerek, her bir iirlin grubuna gore 85’er adetlik partiler halinde istiflenir.
Kaba kesimden ¢ikan parcalar kesin oOlgiileri verilerek netlenmek ve bazi
parcalarda kenarina kenar bandi kaplanmak tizere “Enleme ve Boylama”
(HOMAG KF26, HOMAG NFL 26/4/25) denilen makinalarda tekrar
kesilirler.

Net kesimi yapilan pargalarin kesilen kenarlarina kalinliklar1 farkli PVC (2
mm) ve Folly (0.4 mm) bantlar1 yapistirilmak {izere “Tek kenar” (HOMAG
KL75, HOMAG 210, HOMAG 310, HOMAG KL79) makinalarina
gonderilirler. Uzerine ek sunta yapistirilarak kalinlastirma yapilacak parcalar
“Klapa” makinalarinda islem gormektedirler. Kavisli pargalarin kenarlarina
kavis verilerek kesilme ve bantlama islemleri icin “Kavis” makinalarina
gonderilirler.

Baz1 parcalara sivri kenarlar1 yuvarlatma islemi olarak “soft” islemi
uygulanir.

Hazirlanan pargalar montaj esnasinda kullanilacak deliklerin ve kanallarin
acilmasi icin “Delik delme” (BIESSE TEKNO NC400, BIESSE TEKNO7
WEEKE BST500) ve “Kanal agma” makinalarina gonderilirler.

Kavis, Kanal agma ve Delik makinalarindan ¢ikan pargalar “Temizleme”
makinasina girdikten sonra “Montaj+Ambalaj” a gonderilirler.

Sevkiyat boliimii, stok alanindan bitmis irtinleri alip sevkiyat deposunda

istifleyerek miisteriye sevkiyatini gergeklestirir.

Uretim siireg bilgileri Cizelge 4.1°de detayl olarak verilmistir.

Calisma Siiresi:

Uretim béliimiinde haftada 5 tam giin ve Cumartesi giinleri 5 saat, ofislerde
ise 5.5 giin caligilmaktadir.

Tiim tiretim bolimlerinde 2 vardiya ¢aligsma vardir.

Her vardiyada 8 saat ¢alisma ve gerekirse fazla mesai uygulanmaktadir.

Her vardiya esnasinda 2 kere 15 dakikalik mola verilmektedir.

Fabrika Uretim Kontrol Boliimii:

Miisteriler mevcut kapasiteden tahsisat yoluyla {iriin veya modiil siparisi

verirler.
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e Miisterilerden bir yazilim programi ile alinan siparisler ve tahminler Ana
Uretim Plan1 (MRP) programina girilir.
e Haftalik iiretim planina gore is emirleri agilir. Is emirleri ve satmalma
siparisleri MRP’ye dayal1 olarak elde edilir.
e Uretim igin Onceliklere gore is emirleri siralanir ve iiretim boliimlerine
gonderilir.
e Uretimi bitmis olan parcalar montaj ve ambalajdan sonra sevkiyata
gonderilirler.
Cizelge 4.1 : Siireg bilgileri.
istasvon | istasvon islem Cevrim | Hazirhk Makina Gozlenen
Ny K g T§ islevi Siiresi | Siiresi | Giivenilirligi Stok
° odu antm (sn) (dak) (%) (31.10.2008)
! Kaba Vardiya basina kefi?r?gen
1010 X 3 iggdrenli kaba 10 1 95 . R
Kesim Kkesme islemi once 3’er
2 g giinliik stok
Vardiya bagina Enlemeden
3 iggdrenli net once 3
10 1210 Enleme | en kesme ve cift 35 1.9 95 giinliik
kenar folly kesilmig
kaplama islemi par¢a
Vardiya bagina
3 iggorenli net Boylamada
11 1211 Boylama boy kesme ve 3 1.9 95 n 6nce 0.3
cift kenar folly giinliik stok
kaplama iglemi
Kaba
Enl Vardiya bagina Kesimden
12 1220 nleme- | 4 isedrenli net 75 1.9 95 sonraki 3
Boylama . . .
kesme islemi giinliik
ortak stok
o1 Vardiya b Tek
ardiya bagina e
162 1231 Tek 3 iggorenli kenardan
1233 Kenar 6.3 3 95 .
17 kenar pvc once 0.3
1232 pve . . .
kaplama islemi giinliik stok
16
Tek Ve;r?lyziisllina Softlamada
18 1234 Kenar 38 6.3 5 97 n énce 0.3
kenar kirma e
Soft . . giinliik stok
islemi
Tek
14 1235 Tek Vardiya bagina Kenardan
1230 Kenar 3 iggdrenli folly 6.3 8 97 once toplam
15 folly kaplama islemi 1 giinliik
stok
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Cizelge 4.1 : (devam) Siireg bilgileri.

st st sl Cevrim | Hazirhk Makina Gozlenen
s ;Jsg"“ s;:gl‘:“ T:;‘:ﬂ istevi Siiresi | Siiresi | Giivenilirligi Stok
(sn) (dak) (%) (31.10.2008)
Vardiya
basina 3 Yatardan
29 1250 | Yamr-Tek oo Sreni 6.3 6 97 énce 0.1
Kenar .
netleme ve giinliik stok
kesme iglemi
46 .
Vardiya
47 basina 3 Delmeden
49 1330 Delik Dasna 2 .
291 1331 Delme 1$g0ren11 5.7 7 97 once 0.5
delik delme giinliik stok
492 islemi
493
146
147
148
149
151 Yogunluga
19 gore tahsis
20 edilen
21 Kavi isgdren Kavisten
22 14XX Gr“vﬁs sayisina 225 5 90 snce 0.1
23 DU sahip kavisli giinliik stok
24 par¢a kesme
25 ve kaplama
26 islemi
27
28
37
63
Vardiya
. bflsmgS Temizleme
isgorenli net den dnce
52 1580 Temizleme | kanal 6l¢ii ve 2.7 1 100 o e
0.7 glinliik
talas
. stok
temizleme
islemi
2 vardiyada Montaj ve
Montaj t'oplflm 3§ Ambalfula
- - . isgorenli 24 3 100 madan once
Ambalaj R . 1
paketleme I’er glinliik
islemi stok
Sevkiyat Stok alanindan bitmis @iriinleri alir ve miisteriye kamyonla
) ) Boliimii sevkiyat i¢in onlari istifler.

Miisteri Beklentilerinin ve Taleplerinin Saptanmasi (FR 11-DP11):

Miisteri talepleri ve beklentilerinin belirlenmesinde Pazarlama bolimi aktif rol

oynamaktadir. Pazarlama boliimii gerek yurt icindeki gerekse yurt disindaki

miisterilerine ziyaretler diizenlemekte, bunun yani sira bayiler araciligi ile firmaya

gelen istekleri ve beklentileri degerlendirmektedir. Pazar arastirmasi raporlari,
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analizleri ve yeni lrilin talepleri {ist yonetim ile paylasilmaktadir. Pazar arastirmasi
sonuglarina uygun olarak yeni {irlin gelistirme icin Ar-ge bolimii ile ortaklasa
calismalar yapilmaktadir. Uretilmesine karar verilen yeni iiriin tasarimlarinda Ar-ge
boliimii tarafindan iirlin agaclari olusturulmakta ve Tedarik Zinciri boliimii tarafindan
bu itriinler i¢in c¢alisilacak tedarikgiler belirlenmektedir. Yeni iirlin siire¢ rotalari
Uretim boliimii tarafindan belirlenmektedir. Uretim planlarina gére malzeme temini

ve is planlarinin olusturulmasi ile tiretime baslanmaktadir.

Calisanlarin ve Uzmanlarin  Yalin Felsefe ve Bilgi Yonetimi Hakkinda

Bilinglendirilmesi (FR 12-DP12):

Yalin {iretim sistemine gecis siirecinde tiim ¢alisanlarin bu konuda bilinglendirilmesi
ve katiliminin saglanmasi amaciyla firma ¢apinda tiim g¢alisanlar1 kapsayan egitim
programlar1 gergeklestirilmektedir. Egitim kapsaminda yalin {iretim ve bilgi yonetimi
konularinin igerigi, uygulanmasi ve sagladigi yararlar ayrintilar1 ile ¢alisanlara

anlatilmaktadir.

Yalin Uretim ve Bilgi Yonetimi Konusunda Ogrenmenin Saglanmasi (FR121-
DP121): Firma i¢inden veya firma disindan egitim programlarinin hazirlanmasina
katkida bulunabilecek ve uygulanmasinda tecriibeli, bilgi sahibi egitmenler

belirlenmistir.

Yalin Uretim ve Bilgi Yonetimi Hakkinda Temel Bilgilerin Katilimcilara
Aktarilmasi (FR122-DP122): Tiim calisanlarin egitim ihtiyaclarinin belirlenmesi ve
bu ihtiyaglar1 karsilayan ¢ok amagli egitim programlarinin hazirlanmasi gereklidir.
Fabrikada halihazirda, “Israflar ve Yalin Diisiince”, “Siire¢ Metrikleri”, “Diizen,
Temizlik, Calisma Disiplini (5S)”, “Gérsel Yonetim”, “Yalin Uretimde Etkin Takim
Yonetimi”, “Takim Calismas1”, “Kaizen”, “Deger Akis1 Haritalandirma”, “Sorun
Cozme Yontemleri”, “Toplam Uretken Bakim”, “SMED?”, “Tek Parca Akis1” konulu
egitimler verilmektedir. Yalin iiretim egitimlerinin ardindan “Bilgi Yonetimi” egitimi

verilmesi planlanmustir.

Mevcut Kaynaklarin Etkin Kullanilacagr Bir Egitim Programinin Hazirlanmasi
(FR123-DP123): Bu kapsamda egitmenler secildikten sonra, egitimlerin kapsami

hedef grubun ihtiyacina gore belirlenmekte, egitim ¢izelgeleri olusturulmaktadir.

Yalin Uretimde Bilgi Yénetimi Faaliyetlerinin Yayginhiginin Saglanmasi (FR124-

DP124): Secilen egitmen(ler), egitimin etkinliginin saglanmasi amaciyla egitime
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katilacak c¢alisan sayisit ve egitim siirelerini dengeli bir planlama ile uygulamaya
almaktadir. Egitimlerin igerigine gore katilimcilar belirlenmekte ve egitim salonu

panolarinda listelenmektedir (Sekil 4.1).

Yalin Uretim ve Bilgi Yonetimi Egitiminin Etkinliginin Saptanmasi ve Gelistirilmesi
(FR125-DP125): Egitimler sonrasinda sinavlar yapilmakta ve sinav sonuglari Egitim
Salonu panolarinda ilan edilmektedir. Sekil 4.1°de gorildiigii iizere sinavlarda
yiiksek basar1 gosteren calisanlar ilan edilmekte ve odiillendirilmektedir. Egitim
calismalari, caligma ortaminda yalin iiretim ve bilgi yOnetim sistemi kiiltiiriiniin
olusturulmasinda basarili olmus ve c¢alisanlarca benimsenmeye baslamistir.
Egitimlerin sonucunda egitimin etkinligi, katilimcilara dagitilan degerlendirme

formlarindan ($ekil 4.2) elde edilen sonuglara gore dl¢iilmektedir.

(M LSzl T eI Tes ST MR TET 2 o T TS WITZTTo WS> Ts
| e T e e e W e e e T T W To W se [Tae

Sekil 4.1 : Egitim salonu, egitim katilimc1 ve basart listeleri.
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EGITiM DEGERLENDIRME FORMU

e ————————————— A . —_— e B T ™ v
[Editim Programinin Ad; | [€.EGITIM SONRAS! [ B ™ :’3 b prirvera
e e | Habimeymm i
I - | i
T Bigrandikienm ipmde ygusy@alinm | B | =
|5 iemnaikIanm igimi dara iyl yapmama |
Kauda bukinabii e
|36 egiimaienin hapmayacag dgsr | |
afitrmiers kabimay) arzu ederim | | | |
S Baraimnrea b egii Gnerm —
[ Bu etimaa edincgam ye == =
| eilgimacaridxranisiar |z |
Y, v — T esnie Tarimronm | B Bejie | Koviman | fasnie |
D.EGITIM YERI B i * R
| SR y v
[P A g Rk == = e I ESSE |
- —t T . |
[FUpgilamaya yonelix amekier peier i 9906 0 P -1
sapdayd | [Z Ortam s §i | ==5- |
[ Dokiman sgimin igangne uygunda "3 Havalandimas: 5 = ig= |
& Hullanilan gorssl ve igtsel maerpaiiac ratee e L
. il ——TViahias | Ky | B Dgan | Vatigenn | Fesres
| B rmnmesmi ctaytat rryndu | 4| 3 =" A F GENEL tlaeitioy P 4 | " Mamponm |
|7 Egitimin siresi yatesiys __ g E | DEGERLENDIRME : |
1 T | | bm |EE —, - |
i j S——
TB.EGITIWG] T Teehide | Wit | B G | Tasiyeun | Farim | o —— | T
Katimepsrm 2 3 | g E— | e = el —
:r: i 3 a nun ediciydl a |___
[, Ravramian agik ve esxin bir gekice 1 I I E [#0% ik konuya

_anlatt — = 1 { g | gasterdkien gl yeteriydi
2. Anlahmda dmeiders yer i s i P

Gradys SyTIAN ZAmani )
Rl i

|5 Hablimcdarm kanuyu Sgrenmeler
igin "uzman” havasina brlnmeden

F. DiER DOSUNCELER, ONERILER:

Taralsiz ve cryargez cavrand)

|
[ & Eammimi, dogrudan ya oa deiayh

serUlar sonup, cavapian dinlayerak |
st kafibeniny tegis et

|3 Gze ve kulaga nrab eden yardime: I I |
areciar ekl gekikda kullanabikl |

Sekil 4.2 : Egitim degerlendirme formu.

Zaman ayreguniz igin tesekkilr aderiz

Sistemin Gelistirilmesi Amaciyla Alt Kiimelere Boliinmesi (FR 13-DP13):

Uriin Ailelerini Uretim Sistemi Karakteristiklerine Gére Tanimla (FR131-DP131):
Uriin ailelerinin tanimlanmasinda {iriin ve iriiniin izledigi siireclerle ilgili iliski
matrislerinden hareketle, {irlinler gruplandirilarak 3 grup iiriin ailesi asagidaki gibi

belirlenmistir:

1. Geng odas1 sunta esasli mobilya {iriin ailesi
2. Geng odas1 metal esasli {iriin ailesi

3. Geng odasi plastik esasli (mobaks) {iriin ailesi

Uriinleri Miisteri Talebine Gore Siniflandir(FR132-DP132): Uriinler satis hacmine
gore gruplandirilmig ve pareto analizi yapilmistir (Sekil 4.3). Bu iiriin ailelerinden
satis ve iiretim hacmi en fazla olan “sunta esasli mobilya iirlin ailesi” pilot olarak
secilmistir. Uygulama calismalarina dncelikle bu {iriin ailesinden baslanmistir. Sunta
esasli mobilya iriin ailesi iginde Oncelikli olarak ele alinacak parga ailesini
belirlemek icin parga aileleri pareto analizi yapilmistir (Sekil 4.4). Sunta esash
mobilya iirlin ailesine dahil pargalar iirlin-liretim hacmi-siire¢-liretim fonksiyonlari-
miisteri iliski matrisi bazinda degerlendirilerek sistemi incelemek acisindan ¢esit
azaltmak i¢in 70 parca grubu belirlenmis ve isleme rotalarina gore makina-parca

kiimelendirme c¢aligmas1 yapilmistir. Bu ¢aligmalar metodolojinin bir sonraki adimi
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olan mevcut durum deger akis haritalamada kullanilmistir. Cizelge 4.2°de parga
gruplar listesinin bir boliimii 6rnek olarak verilmistir. Cizelge 4.3’de 2008 yili igin

parca grubu talepleri verilmistir.

Uretim Hacmi (%)

Sunta esasl mobilya Plastik esash tGrin  Metal esasli tirlin ailesi
urdn ailesi ailesi

Uriin Ailesi

Sekil 4.3 : Uriin aileleri icin pareto analizi.

Uretim Hacmi (%)
N w S (&) D ~
o o o o o o

—_
o

o

Folly Parca Ailesi  PVC Parga Ailesi  Softlu Parga Ailesi  Kavisli Parga Ailesi

Parca Ailesi

Sekil 4.4 : Sunta esasli mobilya iirlin ailesine ait parca aileleri pareto analizi.
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Cizelge 4.2 : Parca gruplan listesi kesiti.

ParcaGruby  |Rota Yolu Parca Kodu Parca Adi _
Al 1210 C-13%6-5Y5 1501 S VAN TAHTA 1
C-13%-545-U5-04 BAs Ul 1
140606 S0 YA TAHTA 1
13454501 545 VAN TAHTA 1
134154506 S0L YA TAHTA 1
138550301 A O KLAPS 1
DL-1001-02 (5T TABLA 1
FL-1086-5-04 A L) 1
KR-1101-0101 (5T TABLA YA KALING. 1
KR-1101-10 CEKMECE ARKA 1
KR-1601-01-05-04 CEKMECE ARKA 1
oz-1101-11 CEKMECE 5AG YA 1
07-1106-06 AT KTl ARKALIK 1
07-1506-02 RKALIC 1
PO-1602-01-10 CEKMECE ARKA 1
R-12016502-02 KUK CEKMECE 0L VAN 1
TC-1201-5-04-02 (15T TAELA 1
TC-1200-504-03 (1T TABLAK ALTNLASTIRMA 1
TR-1101-02-02 AN 5T DESTEK 1
TR-1201-17402 BLIYLK CEKMECE SCL VAN 1
TR-1201-1703 BLYLK CEXMECE 585 YN 1
lwored
F.¥ I TR EIR e BR-1305-G5-10 BAS LA 1
B |12101210 121012301350 MR-1704-G5-14-01 BAS LA 1
M [1210-1210-1211-1250-1231-133 FL-1012-503 ARKALIG 1
A5 [1210-1210-120-1330-1 530530 MR-1001-5-4 ORTA DIKME 1
ﬁ 1210-1210-1234-1 2311320100 1 2l ] ___y_ST TAELA
Cizelge 4.3 : Parca gruplar i¢in 2008 y1l1 satig hacmi listesi kesiti.
PARCA PARGA
GRUBU ROTA SIRALAMASI ADETI
= (=] 2008 1]
Al 1210-1211 G22427
A 1210-1211-1330 235184
A3 1220-1220 215910
A4 1210-1211-1331 014472
A5 1210-1211-1330 1458235
AR 1230 125862
AT 1211 90436
A5 1210-1211-1230 T7ERT
AG 1210-1211-1331 FOoR4
A1 1210-1211-1330 EE01TF
Al 1230-1230 54609
A2 1250 -1230-1250 49930
A3 1250- 1230-1250-1232 42750
A4 1210-1211-1250 30741
A5 1211-1211 37536
AR 1210-1231-1211-1330 JAR00
A7 1250 33091
A5 1210-1211-1231 2105
A10 1210-1211-1331-1330 32174
A2 1210-1211-1233-1330 31109
" 1210-1211-1250-1750-1230-1230

Sekil 4.5°de hiicresel yerlesim 6ncesi duruma gére mevcut durum fabrika yerlesim

plan1 verilmistir.
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Sekil 4.5 : Hiicresel yerlesim oncesi mevcut durum fabrika yerlesim plani.
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Israflarin Gérsellestirilmesi (FR 14-DP14):

Saptanan Siireclerde Siire¢ Parametrelerinin Belirlenmesi ve Parametrelere iliskin
Verilerin Toplanmasi1 (FR141-DP141): Israf kaynaklarmi ortaya ¢ikarmak igin
iiretim ortamindan gerekli veriler toplanmistir. Bu veriler; siire¢ rotasi, misteriler,
giinliik irlin talep miktarlari, tedarik¢i teslimat gizelgesi, ¢cevrim siireleri, hazirlik
stireleri, kullanilabilirlik oranlari, hata orani, isgdren sayilari, vardiya sayilari,

envanter yerleri ve diizeyleri siiregler arasinda gecen siireler gibi bilgilerdir.

Malzeme Isleme ve Bilgi Siireglerinin iliskilendirilmesi (FR142-DP142): Mevcut
Durum Deger Akis Haritas1 malzeme ve bilgi akisini gorsellestirmek ve sorunlari
ortaya cikarip sistemi iyilestirme Onerilerinde bulunabilmek icin hazirlanmistir.
Mevcut durumda siire¢ i¢i stoklarin fazla olmasi ve tasimalarin ¢ok olmasi sistemde
gecikmelere ve karmasikliga sebep olmaktadir. Bu sebeple fabrikadaki mevcut
yerlesim plan1 degerlendirildikten sonra tiretim hacmi fazla olan sunta esaslt mobilya
irtin ailesi icin isleme benzerligi bakimindan gruplandirilmig parcalardan
olusturulmus 70 adet parca grubu ele alinmustir. Fabrikadaki hiicresel yerlesim

caligmas1 Oncesi i¢in spagetti diyagrami Sekil 4.6’da verilmistir.

| Malzeme Deposu |

v

| Kaba Kesim |

!

| Enleme | |Enleme-BoyIama |<—

. Y
—>| Tek Kenar PVC | Tek Kenar Soft I
r ]
4| Boylama |<-
| | Tek Kenar PVC

Y

Imwr Folly
i Y Yy Vv {
| Delik Delme |<—| Delik Delme | | Tek Kenar Folly |<—>| Yatar-Tek Kenar |<—>| Tek Kenar PVC |
4 |
Y Y Y

:II Kavis Grubu |
y A 4 y A y A 4

Montaj ve Ambalaj

Sekil 4.6 : Mobilya iiretimi hiicresel yerlesim 6ncesi spagetti diyagrama.
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Pilot ¢aligma i¢in mevcut durum deger akisi haritasi ¢izilerek, odaklanilmasi gereken
parca ailesinin, siparislerin %60’m1 olusturan “Folly Bantli Parca Ailesi” olmasi
kararlastirilmistir. Fabrikadaki gen¢ odasi sunta esasli mobilya iiriin ailesi ig¢in
mevcut durum deger akis haritas1 Sekil 4.7°de ¢izilmistir. Burada en uzun siire alan
stiregler dizisi, bu ailenin temin siiresini gosterir. Sekil 4.8’de Folly bantli parga ailesi

icin mevcut durum deger akis haritasi ¢izilmistir.
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Uretimde ve Ofislerde Israfi Yok Edecek Planlamanin Gergeklestirilmesi (FR15-
DP15):

Miisteri Talebine Gére Uretim Temposunun Saptanmast (FR151-DP151):
Gelistirilen metodolojinin adimlarma uygun olarak miisteri talebine gore iiretimin
planlanmasi i¢in sunta esasli iiriin ailesinin gilinliik 450 takim olan misteri talebi goz

Ontine alinarak takt hesaplandiginda asagidaki degerler elde edilmistir.

Miisteri montaj olarak diisiiniilmiis ve sunta esasl iiriin ailesinin takt stiresi (4.1)’de

hesaplanmistir:
Takt Siiresi — Mevcut Calisma Siiresi @.1)
Miisteri Talebi
Takt Stiresi = 54000 s/ giin =120 s/ takim
450 takim / giin

Pilot uygulama icin folly parga ailesi ele alindigindan folly parga ailesinin istenilen
cevrim siiresi hesaba katilacaktir. Gerekli hesaplamalar agagidaki gibi yapildiginda

istenilen ¢evrim siiresinin 7.5 giin oldugu (4.2)’den bulunmustur.

187200

Folly Parca Ailesi Miisteri Talebi = = 7200 parca/ giin 4.2)
Folly Parca Ailesi Istenilen Cevrim Siiresi = % =7.5s/ parca

Uriin Ailesi igindeki Parga Ailelerinin Sistem I¢indeki Akisinin Saglanmasi (FR152-
DP152): Sunta esasli mobilya iiriin ailesinin se¢ilmesinden sonra iiretim hacminin
bliylik c¢ogunlugunu olusturmasi sebebiyle Folly parca ailesinin pilot olarak
secilmesine karar verilmisti. Bu uygulamalar diger iirlin ve parca aileleri iginde
gerceklestirilecektir. Ek A Cizelge A.1°de, isleme rotasi listesi verilmistir. Cizelge
4.4’de sunta esasli mobilya {iriin ailesindeki 70 par¢a grubu igin isleme rotalari
incelenerek yeniden diizenlenmistir. Buna gore Cizelge 4.5’de bulunan makinalarin
gruplanmasi diistniilmiistiir. Hiicre olusturma planlamasi i¢in Folly parca ailesinde
bulunan par¢a gruplarinin igleme rotalart incelenerek ve mevcut durum deger akis
haritasindan hareketle Enleme, Boylama, Tek Kenar ve Delik makinalarinin
gruplandirilmas1 gerekmektedir. Kaba Kesim, Temizleme, Montaj ve Ambalaj

islemleri diger parca aileleri tarafindan paylasildigi icin hiicre i¢ine alinmayacaktir.
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Cizelge 4.4 : Sunta esasli mobilya {iriin ailesine dahil par¢a gruplari i¢in yeniden
diizenlenmis isleme rotalari.

Parca Grubu isleme Rotas Bagil Talep
A1 1210-1211 364
A2 1210-1211-1330 138
A3 1220 126
Ad 1210-1211-1331 118
A5 1210-1211-1330 87
A6 1230 74
A7 1211 53
A8 1210-1211-1230 45
A9 1210-1211-1331 41

A10 1210-1211-1330 33
A11 1250 32
A12 1250-1230-1250 29
A13 1250-1230-1250-1232 25
Al4 1210-1211-1250 23
A15 1211 22
A16 1210-1231-1211-1330 20
A17 1250 19
A18 1210-1211-1235 19
A19 1210-1211-1331-1330 19
A20 1210-1211-1235-1330 18
A21 1210-1211-1250-1230 17
A22 1210-1231-1211-1231-1331 16
A23 1250-1220-1230-1232 16
A24 1230-1250-1232 15
A25 1210-1231-1211-1231-1233 14
A26 1210-1211-1250-1230 14
A27 1210-1211-1234-1331 14
A28 1210-1211-1235-1331 14
A29 1210-1211-1250-1230 13
A30 1210-1211-1250-1230-1250-1232 13
A31 1220-1230-1250-1232 13
A32 1210-1211-1250-1231-1330 12
A33 1220-1232-1250-1232 12
A34 1210-1211-1235 11
A35 1210-1211-1231-1250-1230-1330 1
A36 1210-1211-1234-1330 1
A37 1210-1231-1211-1231-1233-1330 11
A38 1250-1232 10
A39 1210-1211-1232-1250-1232 10
A40 1210 10
A41 1330 10
Ad2 1211-1211-1250-1232-1250-1230 10
A43 1210-1231-1211 9

Add 1210-1211-1231-1250-1330 9

A45 1210-1211-1231-1331 9

A46 1210-1211-1234-1231-1330 9

A47 1210-1211-1250-1230-1331 9

A48 1210-1231-1211-1331-1330 9

A49 1210-1231-1250-1231 9
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Cizelge 4.4 : (devam) Sunta esasli mobilya iirlin ailesine dahil parca gruplar i¢in
yeniden diizenlenmis isleme rotalari.

Parca Grubu isleme Rotas Bagil Talep
A50 1210-1211-1235-1331 9
A51 1210-1231-1211-1231-1233-1330 9
A52 1210-1234-1211-1330 9
A53 1210-1234-1211-1331 9
A54 1210-1211-1231-1330 8
A55 1250-1232 8
A56 1220-1230-1250-1231 8
A57 1220-1232-1250-1232 8
A58 1210-1231-1211-1233-1330 7
A59 1210-1211-1235-1331 7
A60 1210-1211-1330-1250-1230 7
A61 1210-1231-1211-1331-1250 7
A62 1220-1232-1250-1232 7
A63 1210-1211-1233-1231-1330 6
A64 1210-1231-1211-1231-1250-1231-1330 6
A65 1211-1231-1331 6
A66 1210-1211-1250-1232 6
A67 1210-1231-1211-1231-1233 6
AG8 1210-1211-1331-1250 6
AG9 1210-1211-1235-1330 6
A70 1210-1211-1250-1234-1330 6

Cizelge 4.5 : Sunta esasli mobilya {iriin ailesi makina listesi.

Makine Mo Makine Adi Makine Markasi Foka Mo
i0 EMLEME HOMAG KF26 1210
11 BOYLAMA HOMAG KFZ26 1211
12 EMLEME/BCryLAMA, HOMAG NFL 264125 1220
14 TEK KEMAR+YATAR+DELIK DELME HOMAG KL7S 1235
46 DELIK MAKIMASI CIFT WEEKE BSTS00 1331
449 DELIK MAKIMASI CIFT BIESSE TEKMNC 7/ M 400 1330
161 TEK KEM&R. HOMAG kAL 210 1231
162 TEK KEMAR. HOMAG kAL 310 1231
17 TEK KEMARA4YATAR, HOMAG KLTD 1233
13 SOFT MAKINEST HOMAG KLFD 1234
15 TEK. KEMAR. IDM IDM34 1230
16 TEK KEMAR. HOMAG KLTG 123z
29 YATAR MAKINESI MARDELLOD- SiZM 16/M 1250

Tek Par¢a Akisinin Saglanmasi (FR153-DP153): Israflar1 yok etmek igin gelistirilen
metodolojinin ve yalin diisiince esashi yatirnm planlama algoritmasinin adimlarina
uygun bir sekilde, oncelikli olarak yatirim yapilmaksizin sistem gelistirilmeye
calisilmigtir. Bu amagla hiicre tasariminda asamali olarak cesitli senaryolar
denenerek gelecek durum deger akis haritas1 olusturulmalhidir. Ilk olarak {iriin
ailelerinin sistem ig¢indeki akiglarinin basitlestirilmesi ve tek parca akisinin

saglanmas1 hedeflenerek hiicreler olusturulmaya ¢alisilmistir. Uygulamada hiicreleri
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olustururken tek istif akiginin saglanmasi istenilmektedir. Bu amagla tek istif akisina
izin veren ve istenilmeyen parga akislarini (Sekil 4.9: tekrarli akis, geri doniislii akis,
atlamali akis) ortadan kaldiran “Cok Uriinlii Akis Hatt1 Algoritmasi” (Aneke ve
Carrie, 1986) kullanilarak hiicreler tasarlanmaya c¢alisilmistir. Buna gore, isleme
benzerligi bakimindan gruplandirilmis olan 70 adet par¢a grubunun izledigi rotalar

ve bagil talepleri kullanilmistir.

T AT
A 4
A A A
—> 1 > 2 > 3 > 4
A
GD

isaretler :

A: Ardigik Hareket ; AT : Atlamali Hareket

GD : Geriye Dontis Hareketi ; T : Tekrarli Hareket

Sekil 4.9 : Hiicre i¢i hareketler (Aneke ve Carrie, 1986).

Bu algoritmada ilk olarak hiicrede tiretilmesi planlanan pargalarin bagil talepleri ve
makina rotalar1 saptanir. Bagil talepler, cizilen dolagim semasinda makinalar
arasindaki parca akiglarini gosterecek sekilde Cizelge 4.6’ya yerlestirilir. Bdylece her
makinaya gelen (Ing: TT-total to) ve her makinadan cikan (Ing: TF-total from)

toplam parca adedi hesaplanmis olur.

Cizelge 4.6 : Bagil taleplere gore hazirlanmis makinalar aras1 parca akislari.

TO

FROM  |1210 1211 1220 1230 1231 1232 1233 1234 1250 1330 1331 TF

1210 1 1142 0 1 143 1 0 18 1 1 1 1263
1211 1 0 I 45 144 10 s 4 123 294 209 97
1220 1 0 I £ 1 2 I I 1 1 1 b4
1230 1 0 0 1 1 16 0 0 103 11 ] 139
1231 1 114 0 1 1 1 40 0 i 47 45 281
1232 1 0 0 1 1 1 0 0 47 1 1 47
1233 1 0 0 1 b 1 0 0 1 45 16 k7
1234 1 18 I 1 ] 1 I 0 1 17 14 5
1250 1 0 16 143 s 137 I B 1 g 1 31
1330 1 0 0 1 1 1 0 0 7 1 1 7
1331 1 0 0 1 1 1 0 0 13 i 1 #
T a 1274 16 210 7 180 98 b8 i 451 2493 3255

Cizelge 4.6’dan hareketle akis tiiretme tablosu olusturulur. Bunun i¢in tablonun

siitunlarina makinalar yazilir. Tablonun ilk iki satirina her makina i¢in hesaplanan
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TT ve TF degerleri sirasiyla yazilir. Her bir adimda parca rotalarina bakilarak, hat
bast ve hat sonu i¢in aday makinalarin listesi ¢ikarilir. Aday makinalar arasindan en
kiiciik TT’li makina hat basina atanir. Ayn1 TT degerine sahip birden fazla makina
varsa bunlarin arasindan daha biiyiik TF degerine sahip olan segilir. Bu makinanin
TF degeri, rotalarinda ilk sirada oldugu pargalarin toplam talebi kadar azaltilir. Parca
rotalarina tekrar bakilarak, atanan bu makinadan sonra gelen makinalarin TT
degerleri bagil talepleri kadar diisiiriilir. Bu adimdan sonra hat sonu aday makinalar
listesinden en diisiik TF degerine sahip makina secilir ve bunun TT degeri,
rotalarinda son makina oldugu parcalarin toplam bagil talebi kadar azaltilir. Parga
rotalarinda seg¢ilmis olan bu makinadan hemen Once yer alan makinalarin TF

degerleri ise ilgili parca bagil talebi kadar azaltilir (Aneke ve Carrie,1986).

Bu iki adim tamamlandiktan sonra hat basina ve hat sonuna atanan makinalar parca
rotalarindan silinir ve bu adimlar tekrar edilir. Bu islemler makinalarin TT ve TF
degerleri sifira esitleninceye kadar devam eder. TT ve TF degerleri sifira esitlenen
makinalar hatta bir kere daha atanamaz. Tim adimlar tamamlandiginda geriye
doniigsiiz makina siralamasi olusturulmus olur. Akis tiiretme tablosunda hat basi
secilmis olan makinalarin en iist sirada olanindan baslayarak, makinalar ardi ardina
siralanir. En alt siraya ulasildiginda, asagidan yukariya dogru hat sonu se¢ilmis olan
makinalar siralamaya yazilirlar. Siralanan bu makinalar olusturulacak hiicrede tek

parca akisini saglamis olacaktir (Aneke ve Carrie,1986).
Senaryo 1: Bir Hiicre Kurulmasi Planlanan Durum:

Segilen 70 parg¢a grubunun idealdeki tek istif akisina uygun olarak ve yeni makina
yatirimi yapilmaksizin mevcut makinalardan olusacak bir hiicre i¢inde {iretiminin
gergeklestirilmesi hedeflenmis ve Cizelge 4.4 ve Cizelge 4.6’daki veriler 15181nda
cok triinlii akis hatt1 algoritmasi (Aneke ve Carrie,1986) uygulanmistir. Cizelge

4.7°de elde edilen akis tiiretme tablosu verilmistir.

Aneke ve Carrie (1986) “Cok Uriinlii Akis Hatt1 Algoritmas1” uygulamas1 sonucunda
planlanan hiicredeki makina siras1 Cizelge 4.8’de belirtildigi gibidir. Fakat bu
siralamaya gore bir hiicre igerisinde tek istif akiginin olusturulabilmesi i¢in ¢ok
sayida makina alimma ihtiya¢ vardir. Finansal agidan giiclik ve ayni zamanda

makina etkinliklerinin diisiik olacag1 diislincesiyle bu sonucun uygulamast oldukga
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zor goriinmektedir. Gortildiigii lizere, tek bir hiicrede iiretim yapilmak istendiginde

hiicre boyutunun oldukga biiylik olmasindan dolay1 yonetimi de zor olacaktir.

Cizelge 4.7 : Senaryo 1 akis tiiretme tablosu.

Makina se¢
MAKINA | 1210 1211 1220 1230 1231 1232 1233 1234 1250 1330 1331
hat bsl | hatsonu

T 0 1274 16 230 7 190 98 58 328 451 293 1210

TF 1283 a7 64 139 281 7 67 58 351 7 H

T - 132 16 230 194 190 98 10 328 451 293

TF - a7 64 139 281 7 67 58 351 7 H 1330

T - 132 16 230 194 190 98 10 328 7 293 1220

TF - 630 64 128 234 7 22 Hn 342 7 13

T - 132 16 209 194 163 98 10 328 7 293

TF - 630 16 128 2 7 22 1 M2 7 13 1331

T - 132 16 209 194 163 98 10 328 7 13 1234

TF - 13 16 119 189 7 [ 2 M2 7 13

T - 114 16 209 194 163 98 10 328 7 13

TF - 13 16 119 189 7 [ 9 M2 7 13 1233

T - 114 16 209 194 163 [ 10 328 7 13 121

TF - 382 16 119 149 7 [ 9 M2 7 13

T - 114 16 164 112 153 0 [ 205 0 7

TF - 69 16 119 149 I [ 9 342 7 13 1234

T - 114 16 164 112 153 0 0 205 0 7 1234

TF - 69 16 119 149 I [ 9 336 7 13

T - 114 16 164 103 153 0 205 0 7

TF - 69 16 119 149 I [ 336 7 13 1232

T - 114 16 164 103 10 0 205 0 7 1330

TF - 69 16 103 149 7 [ 209 7 13

T - 114 16 164 103 10 0 198 - 7

TF - 69 16 103 149 7 [ 209 - 13 1211

T - 69 16 164 103 10 0 198 - 7 1233

TF - 69 16 103 104 7 [ - 209 - 13

T - 69 16 164 97 10 - - 198 - 7

TF - 69 16 103 104 7 - - 209 - 13 1230

T - 69 16 67 97 10 - - 198 - 7 1331

TF - 69 0 103 104 7 - - 128 - 13

T - 69 16 67 a7 10 - - 192 - 7

TF - 69 0 103 104 7 - - 128 7 1220

T - 69 - 67 a7 10 - - 192 7 1232

TF - 69 - 103 104 7 - - 112 7

T - 69 - 67 a7 10 - - 155 7

TF - 69 - 103 104 10 - - 112 7 1231

T - 69 - 67 [ 10 - - 155 7 1231

TF - 13 - 103 104 10 - - 7 7

T - 0 - 67 [ 10 - - 126 7

TF - 13 - 103 [ 10 - - I 7 1211

T - 0 - 67 [ 10 126 7 1211

TF - 13 - 103 [ 10 I 7

T - - - 67 0 10 126 0

TF - - - 103 [ 10 7 7 1250

T - - - 67 0 10 0 0 1250

TF - - - 0 0 0 7 0

T 0 0 0 0

TF 0 0 0 0 1232

T 0 0 0 1230

TF 0 0 0

T 0 0

TF 0 0 1231

T 0 1331

TF 0

T

TF
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Buna gore makina yerlesim plan1 Sekil 4.10°da verilmistir.

[1231]]1211}[1250]|1230]|1331]|1231] |1232} [1250] |[1211]
1232
1331 - uuﬂﬂ”“””””””“%uu%%% 1220
1228 o ", 1230
1330 ooo°° o"o% 1211
1234 & 1) 1232
1211 Da"o O°oo 1234
1234 5’0 0“% 1233
1220] ¢ T [r331
1210 1330

Sekil 4.10 : Senaryo 1 makina yerlesim plani.
Senaryo 2: Iki Hiicre Kurulmas1 Planlanan Durum:

Senaryo 1’de bulunan sonug¢ degerlendirildiginde, fabrika icerisinde tek istif akigina
uygun olarak bir hiicrede iiretimin yapilmasiin etkili bir yol olmayacagi acikc¢a

gorilmektedir. Asagidaki hiicre olusturma Slgiitleri g6z 6niine alindiginda;

e Benzer iiriin rotalari

e Benzer iiriin grubu

e Miisteri

e Kilit makinalar etrafinda toplanma

¢ Benzer hammadde gesidi

durumumuza uygun segenegin kilit makinalar etrafinda toplanilarak hiicreler
olusturulmasi oldugu agiktir. Buradan yola ¢ikilarak 70 adet parca grubu igin
makina-parca matrisi incelenip bir kiimelendirme ¢alismas1  yapilmistir.
Kiimelendirme ¢alismasi i¢in parga rotalari aym islevli makinalara gore yeniden
diizenlenmis ve makina-par¢a matrisine bu sekilde aktarilmistir. Kiimelendirme

sonucu Cizelge 4.9°da verildigi gibidir.
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Kiimelendirme calismasinda 2 adet hiicreye atanacak parcalar, Cizelge 4.10 ve
Cizelge 4.11°de belirlenmistir. 1210 ve 1211 no’lu makinalar is yogunlugu
bakimindan en yogun makinalar oldugundan, buradaki isin bir kismi alternatif
makina olan 1220 no’lu makinaya béliistiiriilmiistiir. ilk hiicre i¢in kilit makinalar

1210 ve 1211°dir. Bu hiicreye 1235 no’lu makina da atanmistir.

Cizelge 4.10 : Senaryo 2-Hiicrel icin parca gruplari isleme rotalari listesi.

Parca Grubu Isleme Rotasi Bagil Talep
A1 1210-1211 364
A2 1210-1211-1330 138
A4 1210-1211-1331 118
A5 1210-1211-1330 87
A7 1211 53
A8 1210-1211-1230 45
A9 1210-1211-1331 41

A10 1210-1211-1330 33
A14 1210-1211-1250 23
A15 1211 22
A18 1210-1211-1235 19
A19 1210-1211-1331-1330 19
A20 1210-1211-1235-1330 18
A21 1210-1211-1250-1230 17
A26 1210-1211-1250-1230 14
A28 1210-1211-1235-1331 14
A29 1210-1211-1250-1230 13
A30 1210-1211-1250-1230-1250-1232 13
A34 1210-1211-1235 1
A39 1210-1211-1232-1250-1232 10
A40 1210 10
Ad41 1330 10
A42 1211-1250-1232-1250-1230 10
A47 1210-1211-1250-1230-1331 9
A50 1210-1211-1235-1331 9
A59 1210-1211-1235-1331 7
A60 1210-1211-1330-1250-1230 7
A66 1210-1211-1250-1232 6
A68 1210-1211-1331-1250 6
A69 1210-1211-1235-1330 6
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Ikinci hiicrede kilit makinalar 1220 ve 1234 no’lu makinalardir.

Cizelge 4.11 : Senaryo 2-Hiicre2 icin parga gruplar1 isleme rotalari listesi.

Parca Grubu isleme Rotasi Bagil Talep
A3 1220 126
A16 1220-1231-1220-1330 20
A22 1220-1231-1220-1231-1331 16
A23 1250-1220-1230-1232 16
A25 1220-1231-1220-1231-1233 14
A27 1220-1234-1331 14
A31 1220-1230-1250-1232 13
A32 1220-1250-1231-1330 12
A33 1220-1232-1250-1232 12
A35 1220-1231-1250-1230-1330 11
A36 1220-1234-1330 11
A37 1220-1231-1220-1231-1233-1330 11
A43 1220-1231-1220 9
Ad4d 1220-1231-1250-1330 9
A45 1220-1231-1331 9
A46 1220-1234-1231-1330 9
A48 1220-1231-1220-1331-1330 9
A49 1220-1231-1250-1231 9
A51 1220-1231-1220-1231-1233-1330 9
A52 1220-1234-1220-1330 9
A53 1220-1234-1220-1331 9
A54 1220-1231-1330 8
A56 1220-1230-1250-1231 8
A57 1220-1232-1250-1232 8
A58 1220-1231-1220-1233-1330 7
A61 1220-1231-1220-1331-1250 7
AB2 1220-1232-1250-1232 7
AB3 1220-1233-1231-1330 6
A64 1220-1231-1220-1231-1250-1231-1330 6
AB5 1220-1231-1331 6
A67 1220-1231-1220-1231-1233 6
A70 1220-1250-1234-1330 6
A6 1230 74
A11 1250 32
A12 1250-1230-1250 29
A13 1250-1230-1250-1232 25
A17 1250 19
A24 1230-1250-1232 15
A38 1250-1232 10
A55 1250-1232 8
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Hiicre 1 icin akis tablosu Cizelge 4.12’de, algoritma uygulamasi sonucu olusan akis

tiiretme tablosu Cizelge 4.13’de verilmistir.

Cizelge 4.12 : Senaryo 2-Hiicrel parca akis tablosu.

Buraya

Buradan| 1210 1211 1235 1330 1331 | 1230 1250 1232 TF
1210 0 1047 I 0 0 0 I 0 1047
1211 0 0 B4 2R5 184 45 105 10 533
1235 1] 1] 1] 24 a0 0 I a 54
1330 1] 1] 1] 0 0 0 7 a 7

1331 0 0 I 19 0 0 ] 0 25
1230 I I 1] I s I 13 I 22
1250 a a I a a ga I iz 122
1232 I I 1] I I I 20 I 20
TT I 1047 | 84 a0a 223 128 1581 49 1990

Cizelge 4.13 : Senaryo 2-Hiicrel akis tiiretme tablosu.

Makina seg¢
MAKINA | 1210 121 1235 1330 1331 1230 1250 1232
hat basi | hat sonu
1T 0 1047 8 308 273 128 151 4 1210
TF 1047 693 54 7 25 2 122 20
1T - 0 84 308 223 128 151 49
TF - 693 54 7 25 22 122 20 1330
1T - 0 84 T 223 128 151 49 1211
TF - 435 30 7 6 22 122 20
1T - - 0 0 39 83 46 39
TF - - 30 7 6 22 122 20 1331
1T - - 0 0 0 83 46 39 1330
TF 0 7 6 13 122 20
1T 0 0 83 39 39
TF 0 6 13 122 20 1235
1T 0 83 39 39 1331
TF - - - - 6 13 122 20
1T - - - - - 83 13 39
TF - - - - - 13 122 20 1230
1T - - - - - 13 13 39 1250
TF - - - - - 13 52 20
1T - - - - - 0 1 23
TF - - - - - 13 3 20 1232
1T - - - - - 0 13 0 1232
TF - - - - - 13 0 20
1T - - - - - 0 13 -
TF - - - - - 13 0 - 1250
1T - - - - - 0 - - 1230
TF - - - - - 0
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Hiicre 2 akis tablosu Cizelge 4.14’de, algoritma sonucu olusan akis tiiretme tablosu

Cizelge 4.15°de verilmistir. Parca rotalari, Cizelge 4.16’da verilmistir.

Cizelge 4.14 : Senaryo 2-Hiicre2 parca akis tablosu.

Buraya

Buradan| 1220 1231 1233 1234 1331 1330 1230 1250 1232 TF
1220 0 228 13 52 25 2 3 18 oy 429
1231 121 0 40 0 31 41 0 35 0 268
1233 0 b 0 1 0 2 0 0 0 33
1234 18 5 0 0 14 17 0 0 0 ag
1331 0 0 0 0 0 4 0 7 0 16

1330 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1730 I 0 0 I 0 11 0 21 16 48
1250 16 i) 0 G 0 g 11 0 40 17
1232 0 0 0 0 0 0 0 27 0 xr
T 155 278 53 ] 70 143 48 108 B3 996

Cizelge 4.15 : Senaryo 2-Hiicre2 akis tiiretme tablosu.

Makina se¢
MAKINA | 1220 1231 1233 1234 1331 1330 1230 1250 1232
hat bgl | hat sonu
T 155 278 33 58 70 143 18 108 83 1250
TF 429 268 33 58 16 0 18 117 27
T 139 278 53 58 70 143 48 108 83
TF 429 268 33 58 16 0 18 101 27 1330
T 139 278 53 58 70 - 18 108 83 1220
TF 400 227 6 i 7 - 37 92 27
T 139 112 ey 6 70 - 1" 90 56
TF M 227 6 1 7 - 37 92 27 1233
T 139 112 0 6 70 - 1" 90 56 1233
TF 87 187 6 i 7 37 92 27
T 139 106 - 6 70 1" 90 56
TF 87 187 - 41 7 37 92 27 1331
T 139 106 - 6 7 1" 90 56 1234
TF 69 156 - 27 7 37 92 27
T 121 97 - 6 7 1" 90 56
TF 69 156 - 0 7 37 92 27 1234
T 121 97 7 1" 90 56 1232
TF 69 156 7 7 86 27
T 121 97 7 1" 63 56
TF 69 156 7 37 86 0 1232
T 121 97 7 1" 63 - 1230
TF 69 156 7 21 46
T 121 97 7 1" 42 -
TF 69 156 7 0 46 - 1230
T 121 97 7 12 - 1250
TF 69 156 7 35
T 121 i7 7 12 -
TF 69 156 7 15 - 1250
T 121 77 7 15 - 1231
TF 69 136 0 15
T 7 77 7 6 -
TF 69 13 - - 0 - - 15 - 1331
T i i7 - - - - - 6 - 1250
TF 62 13 - - - - - 15
T i 68 - - - - - 6
TF 62 13 6 1231
T 7 6 - - - - - 6 1220
TF 6 13 - - - - - 0
T i 0 6
TF 0 13 - - - - - 0 - 1250
T 7 0 - - - - - - - 1231
TF 0 7
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Cok iirinlii akis hatt1 algoritmast uygulamasi sonucunda folly kenar bantl parcgalar
ve pvc kenar bantli pargalar kiimelenmis olarak goriilmektedir. Folly kenar bantl
parcalarin islenecegi Hiicre 1’deki makina siralamasi Cizelge 4.13’de verilmisti. Pvc
kenar bantl pargalarin islenecegi Hiicre 2’deki makina siralamasi ise Cizelge 4.15°de

verilmisti. Buna gore, Senaryo 2 yerlesim plani Sekil 4.11°de verilmistir.

1231||1250][1220]{1231]|1250] |1231]|1331
1250 1250
1250[1232||1230]|1250] | 1232 g
1230 o 8 1230
1331 N 1230 o °a%°
/ AN 1232 ' " 1232
1330 / 1235 S )
[ oheret 1234 Hicre 2 Yo 1234
1211] t [1331 ¢ (Y
' : 1233] | s 1331
1210 1330 ! }
1220] o 1233
1250 1330

Sekil 4.11 : Senaryo 2 makina yerlesim plani.
Senaryo 3: Ug Hiicre Kurulmas1 Planlanan Durum:

Senaryo 2’de ¢ikan sonugta planlanan 2 hiicre i¢in ¢ok sayida yeni makinaya ihtiyag
olacag1 goriilmektedir. Cizelge 4.16’daki parca rotalar1 incelendiginde Hiicre 1 ve
Hiicre 2’de islenen bazi pargalarin klapali oldugu goriilmektedir. Klapali pargalar
i¢in makina-par¢a matrisinden de goriilecegi tizere 1230, 1232 ve 1250 rota numarali
makinalardan olusan, hem Hiicre 1 hem de Hiicre 2’den gelen pargalarin ortak olarak
kullanacaklart ve ek olarak yalnizca bu boliimde islem goren parcalarinda oldugu
yeni bir hiicre olusturulmasina karar verilmistir. Ayrica, Hiicre 2°’de bulunan 1231
rota numarali makinadaki isleme yogunlugunu ve tekrarli islemeleri Onlemek
amaciyla bu makinadan yeni alim yapilmasina karar verilmistir. Senaryo 3 makina
siralamasi, Senaryo 2’deki Cok Uriinlii Akis Hatt1 Algoritmasi sonuglar1 ve Senaryo
2 makina yerlesim plan1 esas alinarak diizenlenmis ve Cizelge 4.17°de makina-parca

matrisi gosterilmistir. Senaryo 3 makina yerlesim plani, Sekil 4.12°de verilmistir.

162



€91

LV BB ) ookl bl } } bl I [ bl } [N A } OTI3aUYN 0571 7l
[N I } I bl I } } } } 9/ T HYNIY YAL 44} £l
} LLd ! ! 1 I ! Lo bbb } PEWal 0£Z1 [4}
} } } } } } 006158 3¥33M 1£€1 1)
} (3} } [ [N L } } 355319 L ONYAL 0£€l [II}
I l } } l } 6. TH OYINOH [£¥4) 6
LEbr bl bl SR A } } ookl 0LETYN OVINOH 1€T1 H
} (3N} I 1 I 6. TA OYINOH 104} !
R R R R A R AN A NN AN N AN N R NN RN AR AR A A A STIH197 14N OVINOH [I144) 9
} (AN } I } } 006158 3¥33M 1£€1 §
} } } bl } b 355319 L ONYAL 1} 14
} bl } } [, 0LETYI OVINOH 4] ¢
FL b bbb by [ O P T R R R SR R RN R A0 0 0 A A A 974 OYINOH [1¥4} 4
LB B L FL bbb BB ELEEE BEVE BRI 974 YINOH [I]¥4) }
B> p\RIPP PP R PP PP PP DRD DR BDPPD PP PDEDDPDDDDE PR RDP DD RIDPDDRDIBDDDEDDDPD PP Py
QRN === NiooaoaaaaaalaaahiibbbbBO0@ @ @@NNNN= QO Q| QAR RO W ANNNNN = ===
a|o|&|lN|o(N|[=2|o|Na|slaN|aa|No|hlaN2o|eolaklulNoaldRaNaano®olealojo|o|NN=ojo k|o|d|e|a|s|o|o|n|n|k| o|C®RNGRN= naoy
1av YNYIN ON YNMYIN
YNIMYIN
[457dN¥9 Vv

‘IsLjew edied-eunjews ¢ 0AIRUDS & L]'p IS[AZI))




1231

.

o 3

o ",
o o

o ,

§|1211| /‘“\ |1331 | 1228 7 e Y, 38
| |

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

1232
[1220] " [ 1330 1230 m 1250
| !

%
"
)
)
"
(0
"
)
[
[

Sekil 4.12 : Senaryo 3 makina yerlesim plani.
Senaryo 4: Ug Hiicre ve Bir Fonksiyonel Alan Kurulmasi Planlanan Durum:

Cizelge 4.17 Senaryo 3 makina-par¢a matrisindeki kiimelendirme sonucuna gore,
baz1 parcalar klapa operasyonlart i¢in Hiicre 3’de mevcut bulunan makinalara
islenmeye gonderilmektedir. Daha sonra Hiicre 3’de islemesi biten bazi parcalarin
delik delme gibi operasyonlar i¢in Hiicre 1 ve Hiicre 2’ye tekrar geri donmeleri
gerekmektedir. Bu durum Hiicre 1 ve Hiicre 2’deki akist bozmakta ve makina
Onlerinde ¢ok uzun siire beklemelere neden olmaktadir. Hiicre 1 ve Hiicre 2’ye geri
donen bu pargalarin (A23, A32, A35, A44, A47, A49, AS56, A64, A70) akisi
bozmamasi amaciyla ortalama 6 giin kadar bekledikten sonra islemeye alindigi
gozlemlenmistir. Hiicrelere geri donlisii engellemek amaciyla fonksiyonel alan
kurulmasina ihtiya¢ vardir. Buna gore ii¢ hiicreye ek olarak, istisnai operasyonlar i¢in
fabrikada bulunan makinalarin konulacagi fonksiyonel bir alan olusturulmasina karar
verilmis ve bOylece fabrikada melez yerlesim sistemi planlanmistir. Hiicre tasarimi
calismasi, Sekil 4.13 ve Sekil 4.14’de Ozetlenmistir. Ayrica algoritma ¢aligsmasina
dahil edilmeyen kavisli parcalarin islenmesi icin, fabrikada bir Kavis Hiicresi
olusturulmustur. Bu durumda, Hiicre 1 i¢in 2 adet Delik Delme makinasi1 (1330-
1331) ve Hiicre 2 i¢in 2 adet Tek Kenar makinasi (1231) alinmas1 gerekmektedir.
Mevcut Tek Kenar makinasi (1231) ise fonksiyonel alana yerlestirilmistir. Makina
etkinligi goz oniinde bulundurularak yeni makina sayisint miimkiin olan en az sayida

tutmak igin parga islemelerinde baz1 tekrarli hareketlere izin verilmektedir.
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Sekil 4.13 : Hiicre 6ncesi durum.
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Sekil 4.14 : Hiicre sonrasi durum.

Tiim senaryolarin ek makina sayis1 ve parcalarin bagil taleplerine gore Hiicre 1 ve
Hiicre 2’ye geri doniis sayilarmi karsilagtirdigimizda elde edilen sonug, Cizelge

4.18’de verilmistir.
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Cizelge 4.18 : Senaryo karsilastirma tablosu.

Senaryo 1 Senaryo 2 Senaryo 3 Senaryo 4
Ek Makina Sayisi 16 22 3 4
Hiicreye Ortalama Giinliik
0 0 471 0
Geri Doniis Sayisi

Senaryo 1: Bir hiicre kurulmasi planlanan durum
Senaryo 2: iki hiicre kurulmas1 planlanan durum
Senaryo 3: Ug hiicre kurulmasi planlanan durum

Senaryo 4: Ug hiicre ve bir fonksiyonel alan kurulmasi planlanan durum

Hiicresel tiretim i¢in spagetti diyagrami Sekil 4.15°deki gibidir.

Malzeme Deposu

v

Kaba Kesim
A 4 A 4
Huicre 2 Hucre 1

1 A 4 A 4

Hiicre 3
L M

L
¥ Vv A 4 YYY A 4
Fonksiyonel Alan Kavis Hucreleri
A y A\ 4 y A
Paketleme Paketleme Paketleme Paketleme Paketleme Paketleme Paketleme
Hiicresi Hiicresi Hiicresi Hiicresi Hiicresi Hiicresi Hiicresi

Sekil 4.15 : Mobilya iiretimi hiicresel yerlesim sonras1 spagetti diyagramu.

Planlanan son duruma uygun olarak Hiicre 1, Hiicre 2 ve Hiicre 3 i¢in is akislari
Sekil 4.16, Sekil 4.17 ve Sekil 4.18’de verilmistir. Kavis hiicresi is akisi, Sekil

4.19’da verilmistir.
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Sekil 4.17 : Senaryo 4-Hiicre 2 is akis1 diyagrami.
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Sekil 4.18 : Senaryo 4-Hiicre 3 is akisi diyagrami.

- ) ] 1 ) ]

=l
MORBIDELLI

Sekil 4.19 : Senaryo 4-Kavis hiicresi is akisi diyagrama.

Hiicresel iiretim sonrasinda planlanan fabrika yeni yerlesim plani, Sekil 4.20°de

verildigi gibidir.
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Sekil 4.20 : Hiicresel liretim sonrasi planlanan fabrika yerlesim plani.
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Planlanan Sistemin Gorsellestirilmesi (FR154-DP154): Yalin ¢aligma grubu ve {ist
yonetimin ortak toplantilart sonucunda yatirim yapilmaksizin bir hiicre kurulmasinin
mevcut sistemde bir fark yaratmayacagi ve darbogazlar1 yok etmeyecegi konusunda
fikir birligine varilarak, Senaryo 4’lin uygulanmasi diisliniilmiis ve planlanan sistem
Sekil 4.21°de gorsellestirilmistir. Bu duruma gore fabrikadaki yerlesim tekrar
diizenlenerek, mevcut itme sistemine gore sistemin isleyisindeki iyilesmeler
degerlendirilmeye calisilmistir. Uygulamanin diger kisimlari i¢in gelen miisteri
sipariglerinin  %60’min islendigi Hiicre 1’in pilot bolge olarak ele alinmasi
diisiiniilmiistli. Buna gore Hiicre 1°de liretilen parca ailesi i¢in ortalama aylik siparis
miktart 187200 adet olarak tespit edilmisti. Hiicre 1 i¢in ele alinan parca ailesi
cesitliligi sayis1 30°dur. Tek istif akisi planlanmis ve ilk etapta istifleme kolayligi

agisindan parti miktarinin 85 adet olmasi kararlastirilmistir.

Deger akis haritasinin ¢izilmesi siireci bize mevcut sistemi iyilestirme ¢alismasi igin
kullanabilecegimiz yalin metrikleri belirlememiz konusunda yardimeci olmaktadir.

Temel bazi yalin metrikler asagida siralanmistir:
e Milyonda hatali parca sayisi
e ilk seferde dogruyu yapabilme
e Zamaninda teslimat
e Giivenirlilik orani
e Temin siiresi
e Envanter doniis hiz1
e Siireg i¢i stok miktari
e (Cevrim siiresi
e Toplam donanim etkinligi, vb.

Bu temel yalin metrikler listesini gézden gecirdikten sonra bunlar icerisinde bizi
hedefimize ulastiracak Oncelikli bazi metrikler {izerinde yogunlasilmasina karar

verilmistir.
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Bu duruma goére uygulamalarin basindan itibaren pilot hiicre olan Hiicre 1 igin
mevcut durum ve gelecek durum caligmalarint bir kere daha 6zetlersek (Cizelge

4.19);

e Mevcut durum, itme sistemine gore calisilan ve imalat temin siiresi 7.5 giin

olan durumdur.

o Gelecek durum, gelecek durum deger akis haritasinda da belirtildigi gibi
¢cekme sisteminin uygulandigr ve imalat temin siliresinin 3.5 giine diistiigl

durumdur.

Cizelge 4.19 : Mevcut durum-gelecek durum yalinlik karsilastirma tablosu.

Mevcut Durum Gelecek Durum
Temin Siiresi 7.5 3.5
Yahinhk Oram * % 0.008 % 0.02

*Yalinlik Orani= Katma Degerli Siire / Temin Siiresi

Uretimi Destekleyen Sistemlerde Performansin  Artirilmast  (FR155-DP155):
Gelistirilen metodolojideki uygulama adimlarina uygun olarak, fabrikada tiretimi
destekleyen sistemlerde performansi gelistirmek amaciyla “Yalin Ofis” ¢alismalari
baslatilmis, pilot uygulama i¢in Tedarik Zinciri boliimii seg¢ilmis, slire¢ akis semalari

cikarilmis ve israf kaynaklar1 belirlenerek yeni durum planlamasina gegilmistir.

Yalin ofis caligmalarindaki temel amag, ofislerde katma degeri olmayan faaliyetleri
yok ederek miisteri beklentilerini daha yakindan kargilamaktir. Bunun igin izlenecek

yol;
» Siireci gorsellestirmek
* Sorunlar isaretlemek
* Yalin doniisiimii gerceklestirmektir.

Imalat sistemlerinde malzeme akis1 varken, ofislerde bilgi (enformasyon) akisi s6z
konusudur. Cizelge 4.20°de Tedarik Zinciri boliimiindeki yalin ofis g¢alismalari
kapsaminda suana kadar gergeklesen c¢alismalar ile yapilmasi planlananlar

listelenmistir.
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Cizelge 4.20 : Tedarik zinciri boliimii yalin ofis ¢alisma igerigi tablosu.

YALIN OFiS PROJESI

Gergceklesenler/Baslananlar

Yapilmasi Planlananlar

Tedarik Zinciri Birimi Yalin Ofis Egitimleri
(fsraflar-Yalin Diisiince-Siire¢ Metrikleri-5S ve
Gorsel Yonetim-Takim Calismasi-Kaizen-Deger

Akisi)

Uretim ve Planlama Takimmnin Gelecek

Durum Deger Akig Haritasinin Olusturulmasi

Yurt ici ve Yurt Dis1 Siparisler Icin Deger Akis

Haritasinin Olusturulmast

Gelecek Durum Haritasinda Saptanan Kaizen

Caligmalarinin Uygulamaya Alinmasi

Siire¢ (Termin Dogrulama ve Onay-Kontrol ve
Onay-Planlama-ihtiyaclarin Tedarik Edilmesi-
Nakliye-Irsaliye ve Faturalama-Malzeme Kontrolii-
Imalat ve Kontrol-Aksesuar Kalite Kontrol) Akis

Semalarinin Cikarilmasi

Siire¢ (Tedarik¢ilerden Gelen
Hatali/Kusurlu/Red Uriinleri-lade) Akis

Semalarinin Cikarilmasi

Siparis Yonetimi ile Uretim ve Tedarik Planlama

Takimlarinin Kurulmasi

Uretim ve Planlama Takimi i¢in Hoshin

Kanri Calismasinin Yapilmasi

Uretim ve Tedarik Planlama Takimmnm Mevcut

Durum Deger Akis Haritasinin Olusturulmast

Siparis Yonetimi Takimi I¢in Yalin Ofis

Caligmalariin Yapilmast

Uretim ve Tedarik Planlamaya ait Siirecler icin

Genchi-Genbutsu (Yerinde Inceleme) Calismasi

Tedarik Zinciri Birimi Digindaki AR-GE,
Pazarlama gibi Birimlere Yalin Ofis

Caligmalarinin Yayginlastirilmast

Uretim ve Tedarik Planlama Takimimm Ofis

Yerlesim Diizenlemesi

Uretim ve Tedarik Planlama Takiminin Misyonu

(Var Olus Nedeni) ile Is Taniminin Yapilmasi

Sekil 4.22°de Yurt igi siparisler icin mevcut durum deger akis haritasi ¢izilmistir.

Tedarik zinciri bolimil i¢in siire¢ akis semalar1 ¢ikarilmig (Sekil 4.23) ve buradan

cikarilan sonuglara gore yeni takimlar ve siirecler planlanmaistir.
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Aksesuar Planlamasi

Stok Durum izleme Raporu
(Stok Miktari, Tedarik ve Sevk Planlari)

Izleme raporuna tahmin bilgilerinin
eklenmesi

Aksesuar tedarik siiresine gére
tedarik planinin olusturuimasi

Tedarik planinin sisteme giriginin
yapilmasi

Tedarik planina gore blokaj
glincellemesinin yapilmasi

Tedarik planinin satin alma
bélumune iletimesi

Tedarikgi Plani Onaylamaz ise (% 5)

l

Tedarik ve tretim planinin revize
edilmesi

l

Stok Kontrol ve Planlama

UP: Uretim Planlama Eleman
PE: Planlama Eleman (2 isgéren)
DS: Depo Sorumlusu

Dikkate Alinan Olgiitler
Mevsimsel Dalgalanmalar
Gegmis Siparis Verileri
Satig Hedefleri
Kampanya Galigmalari

up
Min 210 dak/hafta-180 aksesuar
Maks 270 dak/hafta-180 aksesuar

[P
Min 210 dak/hafta-180 aksesuar
Maks 270 dak/hafta-180 aksesuar

PE
Min 30 dak/hafta-180 aksesuar
Maks 45 dak/hafta-180 aksesuar

PE
Min 90 dak/hafta-180 aksesuar
Maks 135 dak/hafta-180 aksesuar

15 dak/hafta-180 aksesuar

PE
15 dak/revizyon

Ortalama Haftada Bir Kez Uretim Plani Yapilir.

Mobilya Planlamasi

Anlik Durum Raporu
(Stok Miktari, Siparig Miktarlar, Uretim
ile Sevk Planlari ve Gegmis satis
Verileri)

Gerekli ise, 6zellikle yeni Griinlerde
anlik durum raporuna tahmin
bilgilerinin eklenmesi

Ayrintili Mobilya Uretim Planinin
(Ana Uretim Plani) Yapilmasi

Dikkate Alinan Olgiitler
Mevsimsel Dalgalanmalar
Gegmis Siparis Verileri
Satig Hedefleri
Kampanya Galismalari

[P
Min 30 dak/hafta
Maks 60 dak/hafta

Dikkate Alinan Olgiitler
Erime Sreleri
Kampanya Galismalar
Sezon Ozellikleri

Uretim Parti BiyikIluiga
Uretim Kapasitesi
Uretim Kisttlari

Uriin Yagam Siresi

[P
Min 180 dak/hafta
Maks 240 dak/hafta

Dikkate Alinan Olgiitler
Ginliik Uretim Kapasitesi
Is Gunu Takvimi

Ana uretim planinin giinlik Gretim
planlarina déntstiriimesi

Uretim planinin sisteme giriginin
yapilmasi

Uretim planina gére blokaj
glincellemesinin yapilmasi

Malzeme siniflarina (sunta kenar
bandi, metal, karton vb) termin
verme

Olusan malzeme ihtiyag listesi
zerinde diizenlemeler yapilmasi

Net ihtiyacinin satin alma bélimiine
e-posta ile gdnderilmesi

Planlama

Mobaksin Kaf

[PE
Min 45 dak/hafta
Maks 60 dak/hafta

[PE
Min 30 dak/hafta
Maks 45 dak/hafta

[PE
Min 10 dak/hafta
Maks 30 dak/hafta

[bs
Min 10 dak/hafta
Maks 30 dak/hafta

Dikkate Alinan Olgiitler

Ekstra Malzeme Kullanimi
Revizyon Takibi

Agaca Bagh Kullaniimayan
Malzemeler (tutkal, boya, strafor vb)
Uriin Agacindaki Fazlaliklar

[bs
Min 30 dak/hafta
Maks 240 dak/hafta

Ds
5 dak/hafta

Sekil 4.23 : Tedarik zinciri planlama siire¢ akis semasi 6rnegi.

Yurt igi siparisler i¢in mevcut durum haritasindan ilk asamada ¢ikarilan sonuglar:

siparis siirecinin sadelestirilmesi

“Termin Dogrulama ve Onaylama” siirecinin ortadan kaldirilarak

Siparis siirecinin performansini artirmak amaciyla siire¢ boyunca

calisacak “Siparis Yonetimi” ve “Uretim ve Tedarik Planlama”

takimlarinin

kurulmasi

saglanmasidir.

ve vyalin takim
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Bu durumda tedarik zinciri boliimiinde olusturulmasi planlanan iki yalin takimin

yapacagl isler agagida listelenmistir.
Siparis Yo6netimi Takimi:
Yapacag Isler
* Yurt ici iiriin sipariglerinin yonetimi
*  Yurt dis1 (ihracat miisterileri) iirlin sipariglerinin yonetimi

* Bayi talebi ve pazarlamadan gelen promosyon malzeme siparislerinin

yonetimi
* Personel vb. gelen perakende siparislerin yonetimi
» Halkla iliskiler {iriin taleplerinin yonetimi
* Mimarlar ve bayilerden gelen 6zel bayilik {irtinlerin siparis yonetimi
* Pazarlamadan gelen fuar/teshir vb. taleplerinin yonetimi
» Bayi cari hesap kontrollerinin yapilmasi
*  Yurt i¢i ve yurt dis1 nakliyenin yapilmasi
» Satis sonrasi parga siparislerinin yonetimi
Uretim ve Tedarik Planlama Takimi:
Yapacag Isler
* Mobilya iiretim planlamasinin yapilmasi
* Aksesuar tedarik planlamasinin yapilmasi
* Malzeme ihtiya¢ planlamasi
* Malzeme tedarikinin yapilmasi
* Malzeme nakliyesinin yapilmasi
* Planlarin sisteme tanitilmasi
Uretim ¢izelgelerinin olusturulmasi
* Malzeme deposunun yonetimi

Kurulacak takimlar1 yalin takim haline getirme asamalarinda planlanan adimlar

sunlardir:
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» Ofis yerlesim diizenlemesi

»  Ofis gorsel pano sisteminin tasarimi

* Yan yana getirilen beyaz yakalilarin takim haline getirme ¢alismalari:

Takimin var olus nedenini (misyonunu) saptama
Takimin is taniminin yapilmast

Takim fonksiyonlarinin ve is akis semalarmin, takim calismasina

yonelik yeniden giincellenmesi

Takim kizaran elmasinin diizenlenmesi

Takim egitim ihtiyag¢larinin belirlenmesi

Takim hedeflerinin belirlenmesi

Takim aksiyon planlama sistematiginin 6gretilmesi
Hoshin Karni (Hedeflerle yonetim)

A3 ve DOF uygulamalari

Uretim ve tedarik planlama takimi igin yurt igi siparisler mevcut durum deger akis

haritas1 6rnegi Sekil 4.24°de ¢izilmistir.
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Gelistirilmesi Gerekli Parametrelerin  Belirlenmesi (FR156-DP156): Gelistirilen
metodolojiye uygun olarak gelistirilmesi gerekli diger parametreler belirlenmekte ve
bu parametreler lizerine ofislerde ve iiretimde Kaizen prosediirleri uygulanmaktadir.
Buna gore, ofislerde 5S ¢alismalari, takim olusturma caligmalar1 ve silire¢ kaizenleri

uygulanmaya baglanmaistir.

Uretimde gelistirilmesi gerekli parametreler belirlenmeye calisiimaktadir. ilk olarak
kullanilabilirlik orani ele alinmistir. Kullanilabilirlik orani, gergek isleme siiresi ile
calisma siiresi arasindaki matematiksel bir iliskidir. Ger¢ek isleme siiresi,

kullanilabilir iiretim zamanindan kayiplarin ¢ikarilmasi ile bulunur. Bu kayiplar;
e Kalip degisimi ve hazirliklar
e Beklemeler
e Bozulmalar, vb.
Kullanilabilirlik oran1 Hiicre 1°de bulunacak makinalar i¢in hesaplandiginda;
Enleme (Homag 1) : %94
Boylama (Homag 2) : %94
Tek Kenar: %73
Delik Delme : %77 olarak bulunur.

Bu oranlar hesaplanirken Hiicre 1°de iiretilen folly parga ailesinin dengeli ¢izelgeyle
tiretildigi  varsayimi yapilarak, giinde ortalama 30 kez hazirhk gerektigi
distiniilmistiir. “Tek Kenar” ve “Delik Delme” makinalarinda hazirlik siirelerinin
olduk¢a uzun olmas1 sebebiyle kullanilabilirlik oran1 diisiik bulunmustur. Ozellikle
bu makinalarda hazirlik siirelerinin diisiiriilmesi ile ilgili bir caligma yapilmasi

gerekmektedir.

Hiicre 1’in genel olarak “kullanilabilirlik oran1” hesaplanmak istenildiginde (4.3)’de

goriildiigi iizere %65 olarak bulunmaktadir.

Kullanilabilirlik Orani = Gercek Isleme Siiresi =.94*94* 73 =0.65

Mevcut Calisma Stiresi 4.3)
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Mevcut durum deger akis haritasina bakilarak kapasite hesabi yapmak i¢in deger
akist igerisindeki en yavas siire¢ olan Tek Kenar kaplama (6.3 sn) siireci esas alinir.
Buna gore, kapasite (4.4)’de goriildiigli gibi hesaplandiginda, 8571 adet parga oldugu
bulunmaktadir.

Mevcut Calisma Suresi

Kapasite = =8571 parca
P EnYavas Operasyon Cevrim Suresi P 44

Hiicre 1’in kullanilabilirlik oram1 %65 oldugundan gercek kapasite tekrar

hesaplanirsa (4.5)’de goriildiigii iizere 5571 adet parca bulunmaktadir.

Kapasite = 8571%*.65 = 5571 parca 4.5)

Gortliiyor ki gercek kapasite istenilen 7200 adetlik giinliik talebi karsilamaya
yetmemektedir. Bu sebeple, makinalardaki hazirlik siirelerinin 3 dakikanin altina
diisiiriilebilmesi i¢in SMED c¢alismalar1 yapilmalidir. Talebin daha yiiksek oldugu
donemlerde bu durum miisteriye teslimatta asir1 gecikmelere ve hatta miisteri
kayiplarina sebep olacaktir. Miisteri talebinin degistigi durumlarda bu talebi
karsilayabilmek i¢in tampon stok ve fabrika i¢i kisitlar veya verimsizlikler sebebiyle
talebin karsilanamamasi durumuna karsi da giivenlik stoku kullanilabilir. Bu
¢Ozlimiin yalin felsefe mantig ile ¢elistigini gz ard1 etmemek gerekir. Gelistirilmesi

gereken diger parametreler i¢in bazi iyilestirme metotlarinin uygulanmasi olumlu

neticeler doguracaktir. Bunlardan bazilart;
e 5Suygulamast
e Metot analizi ve Standart is

e Hizl kalip degistirme (Ing: Single Minute Exchange of Die, SMED)

ve hazirlik siirelerinin diistliriilmesi
e Toplam iiretken bakim’dir.

Takt siiresini karsilayabilmek i¢in deger akisi igerisinde is elemanlarinin dagitilmasi
icin hat dengeleme yapilmalidir. Bunun i¢in 6ncelikle mevcut durumu tekrar gézden
gecirerek makinalarda c¢alisan operator sayilarinin belirlenmesi gereklidir. Mevcut
durumda hiicreye yerlestirilecek makinalara ait tiretim metrikleri Cizelge 4.21°de

verilmistir.
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Cizelge 4.21 : Hiicre 1 mevcut durum iiretim metrikleri.

Enleme Boylama Tek Kenar Delik Delme
1210 1211 1235 1330-1331
Cevrim Siiresi 35s 3s 6.3s 5.7s
Hazirhk Siiresi 1.9 dk 1.9 dk 8 dk 7 dk
Kullanilabilirlik Orani %94 %94 %73 %77
Isgoren Sayisi 3 3 3 3
Calisma Siiresi 900 dk 900 dk 900 dk 900 dk

Takt siiresini karsilayabilecek operator sayisini belirleyebilmek igin tiim siiregler
degerlendirildiginde Kaba Kesim, Temizleme Makinas1 ve Montaj+Ambalaj’in diger
hiicreler tarafindan da paylasildigir diisliniiliirse, bu operasyonlar igin ayr1 ayri
operator atamak gerekli olacaktir. Bu durumda, Enleme ve Boylama makinalari
kiigiik bir hiicre gibi birlestirilebilir. Bu durumda siire¢ i¢in 1 vardiyada, 3 operator
gorevlendirilmesi; Enleme+Boylama i¢in ve Tek Kenar, Delik Delme igin 3’er
operator gorevlendirilmesi ve dolayisiyla hiicrede toplam 12 operatoriin ¢aligmasi

uygun bulunmustur.

Kullanilabilirlik oran1 Hiicre 1’°deki makinalar i¢in yeniden hesaplandiginda;
Enleme-Boylama (Homag 1, Homag?) : %94

Tek Kenar: % 90

Delik Delme :~% 90 olarak bulunur.

Hiicre 1 i¢in kullanilabilirlik orant (=0.94 x 0.90) hesaplanmak istenildiginde %85
oldugu bulunmaktadir.

Gelecek durum deger akis haritasina bakilarak kapasite hesabi yapmak i¢in deger
akis1 igerisindeki en yavas siire¢ olan Tek Kenar kaplama (6.3 sn) siireci esas alinir.
Buna gore, Hiicre 1’in kullanilabilirlik oran1 %85 oldugundan, ger¢ek kapasite tekrar
hesaplanirsa (Kapasite = 8571 x 0.85) 7285 adet olarak bulunur. Goriilityor ki gergek
kapasite istenilen 7200 adetlik giinliik talebi karsilamaya yetmektedir.

Kalan Sikint1 Yaratan Darbogazlarin Yok Edilmesi (FR157-DP157): Ofislerde ele
alinan siiregler incelendiginde yeni bir yazilim ihtiyacinin olmadigina, bunun yani
sira mevcut yazilimlarda degisen silire¢c adimlarina uygun olarak bir takim

gelistirmeler yapilmasi gerektigine karar verilmistir.
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Uretimde dar bogaz makinalardaki sikisikligi gidermek amaciyla, parca isleme
rotalarini revize ederek alternatif makinalari kullanmak, hiicresel iiretimde kiiciik
partilerle akis1 saglayarak temin siiresini kisaltmak, kii¢iik ve iirlin gruplarina
odaklanmis hiicreler kurarak hiicrelerin yonetimini kolaylastirmak, yeni makina alimi
ile sistemi rahatlatmak ve miisteri talebinin karsilanmasindaki gecikmelerden
kaynaklanan miisteri kayiplarindan ve ayrica siiregteki stoklardan (elde bulundurma)
kaynaklanacak maliyetlerden kurtulmak hedeflenmistir. Sonug olarak, Hiicre 1 igin 2
adet Delik Delme makinas1 ve Hiicre 2 icin 2 adet Tek Kenar makinasi alinmasi
planlanmistir. Yeni makina aliminda se¢im karar1 i¢in aksiyomlarla tasarim modeline
uygun olarak gelistirilen “Yalin Diistince Esasli Yatirim Planlama Algoritmasi”
izlenerek c¢ok Olciitlii makina se¢im prosediiriiniin uygulanmasi1 gerekmektedir. Bu
amagcla 3 alternatif makina arasindan (Beisse Tekno NC 400, Tecno 7, Weeke 500)
Boliim 3.3.3’de tasarlanan AHP modelinin kullanilarak Super Decisions alpha-1.5.2
programinda makina se¢imi yapilmistir. AHP modeli uygulamasi1 Sekil 4.25, Sekil
426 ve Cizelge 4.22°de verilmistir. Bu uygulamada, yatirim karar1 verilmesi
durumunda, makinalarin ikinci el olarak alinmasina iist yonetim tarafindan karar
verilmigtir. AHP analizi sonucunda Hiicre 1 i¢in 2 adet BIESSE TEKNO NC 400
delik delme makinalarinin ve Hiicre 2 i¢gin HOMAG KAL 210, HOMAG KAL 310

tek kenar makinalarinin se¢ilmesine karar verilmistir.

&} Super Decisions Main Window: makinasecimiahp.mod
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Sekil 4.25 : Super Decisions programinda hazirlanan AHP modeli ekrani.
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Sekil 4.26 : Super Decisions programinda AHP modeli ugulama sonucu ekrani.

Cizelge 4.22 : Alternatif makinalar i¢in Super Decisions yazilimi sonuglari.

Graphic Alternatives | Total Normal Ideal Ranking
- Biesse Tekno 400 0.1916 | 03832 1.0000 1
- Tecno7 0.1751 0.3503 0.9140 2
. Weeke 500 0.1333 02665 06934 3

Yatirnmli Sistemin Gorsellestirilmesi (FR158-DP158): Yatirim yapilmasi planlanan
makinalar degerlendirildiginde tiim sistemde fark olugsmakta fakat, uygulama yapilan
Hiicre 1°de yatirnm yapilmasi planlanan makinalardan sonra gelecek durum deger

akis haritasinda bir fark olmadigindan, harita tekrar ¢izilmemistir.

Yatirnmli Sistemin Performansinin Degerlendirilmesi (FR159-DP159): Gelistirilen
metodolojide son olarak sistem performansini degerlendirmek igin gelecek durum
deger akis haritasinda gelisen performans olgiileri belirlenmistir. Daha sonra maliyet
tasarrufunu hesaplamak amaciyla, temin siiresine dayali maliyet analizi yapilmstir.
Maliyet hesaplarinda pratiklik i¢in bagil talep miktarlar1 esas alinmistir. Alinmasi
planlanan makinalarin (2 adet Delik Delme Makinast (1330-1331)) satinalma
maliyeti toplam 120000 TL’dir ve yatirim maliyetleri Cizelge 4.23°de siralanmustir.
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Parti miktarinin 85 adet par¢a oldugu goz Onilinde bulundurularak hesaplamalar

yapilmistir.

Cizelge 4.23 : Uretim ortamindan toplanan maliyet verileri listesi.

Dolaysiz iscilik Gideri (TL/saat) 2
Iscilik fabrika genel gideri oram 60%
Ek Makina yatirnm maliyeti (TL) 120000
Ek Makina bakim maliyeti (TL/y1l) 10000
Ek Makina kurulum maliyeti (TL) 20000
Ek Makina isgoren egitimi maliyeti (TL) 2000
Ek Makina enerji maliyeti (TL/y1l) 12000
Ekonomik Omrii (y1l) 10
Hurda degeri (TL) 0
Ek Makina fabrika genel gideri oram 10%
i¢ verim oram (%/yil) 20%
Depolama orani (%/y1l) 10%
Makinanin giinliik calisma siiresi (x2 vardiya) (15%31 2121 ggil)tsaat yal)
Mevcut durumda isgorenin saatlik maliyeti (TL) :15 Kkisi 140.63
Gelecek durumda isgorenin saatlik maliyeti(TL): 18 Kkisi 168.75
Ek makinanin diizgiin yilhk maliyeti (TL) 55870
Ek makinanin saatlik maliyeti (TL) 13.13
Ek makina-Isgoren sisteminin saatlik maliyeti (TL) 181.88

Mevcut durum maliyet analizi yapildiginda deger akis maliyetinin 7.5 giin imalat
temin siiresi i¢in 12209 TL oldugu, gelecek durum maliyet analizinde 3.5 giin imalat
temin stiresi ve 2 adet Delik Delme makinasi alimmin goz dniinde bulunduruldugu
durum i¢in ise 12124 TL oldugu bulunmustur. Maliyet analizleri Cizelge 4.24 ve
Cizelge 4.25°de verilmistir. Bu durumda, Senaryo 4’lin uygulanmasina ve makina
yatirimi yapilarak sistemin yeniden diizenlenmesine karar verilmis ve uygulamaya

gecilmisgtir.
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Ek makina yatinmi i¢in, alinacak makinanin ekonomik Omriiniin gbéz Oniinde
bulundurulmas1 gerekmektedir. Buna gore yapilan duyarlilik analizinde, Sekil
4.27°deki grafikte goriildiigl tizere ekonomik omrii 2 yilin altinda olan bir makinaya

yatirim yapilmamalidir.

Yatirim Yapilan Makinanin Ekonomik Omriine Dayali Duyarhlik Analizi

12300
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Sekil 4.27 : Makina ekonomik 6mriine bagli duyarlilik analizi.

Uretimdeki Asiriliklarin - ve Degiskenliklerin -~ Azaltilmas1  (FR1510-DP1510):
Gelistirilen metodolojinin bundan sonraki adimi iiretimin nasil kontrol edilecegidir.
Gelecek durum haritast hazirlanirken iiretimi kontrol edebilmek icin ¢ekme sistemi
tasarimi yapilmalidir. Bu durumda siipermarket kurulmasi, kanban sistemi ile birlikte
MRP kullanimi, parcalarin hangi disiplinde islenecegi gibi basliklar iizerinde
diisiiniilmesi gerekir. Tiim bunlar g6z 6niinde bulundurularak dengeli iiretim planlari

olusturulmakta ve Heijunka kutular1 kullanilmaktadir.

Hiicreler Arasi Cekmenin Saglanmasi (FR1511-DP1511): Fabrikada suan aktif olan
itme sistemi ile birlikte gekme sistemine gecilmesi onerilmekte ve bunun i¢in kanban
kartlarinin kullanilmasi tavsiye edilmektedir. (4.6) esitligi ile bulundugu iizere, folly
parca ailesi i¢in her 10.6 dakikada bir parti {retilip sevkiyata gonderilmeye hazir

olmalidir.

Ortalama Cekme Araligi = Parti Miktari* Istenilen Cevrim Suresi

Ortalama Cekme Araligi =85*7.5 =637.5s =10.6dk (4.6)
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CONWIP kanbani, siire¢ iginde yart mamul stokunu sabit tutmak i¢in kullanilir.
Uygulamada CONWIP ¢evrimi, Set Alan1 ile Kaba Kesim arasinda kanbanli ¢ekme
sistemi seklinde olacaktir. Fakat iiriin ¢esidinin fazla olmasi sebebiyle buradaki akis

CONWIP’ in 6zelligine uygun olarak itme seklinde tasarlanabilir.

Hiicre 1 i¢in planlanan gelecek durum deger akis haritasindan yola c¢ikarak,
paketlemeden Onceki Set Alani ile Kaba Kesim arasinda “Malzeme Emri Sinyal
Kanban1” kullanilmas1 diisliniilmiistiir. Bunun nedeni, Kaba Kesim makinasinin diger
hiicreler tarafindan da kullaniliyor olmasidir. Set Alani ile Enleme-Boylama

makinasi arasinda ise Uretim Emri Sinyal Kanban1” kullanilmasi diisiiniilmiistiir.

Ayrica, iiretim planlama boliimii ile set alan1 arasinda “Uriin Cizelgeleme Cevrimi”
ve iretim planlama boliimi ile tedarik¢i firma arasinda “Tedarik¢i Cevrimi”

olacaktir.

Pilot hiicreden baslayarak ¢alisma genisletiletilmis, tiim iiretim sisteminde planlanan
sistem uygulanmig ve buna gore fabrikadaki yerlesim diizenlenmistir. Bunun

yaninda, kaizen ¢aligmalari ile sistem stirekli gelistirilmeye devam edilmektedir.

Uretimde ve Ofislerde Bilgi Akisinin Etkinliginin Saglanmas1 (FR1512-DP1512):
Yalin Ofis c¢alismalarinin baslatilmasinin ardindan ofislerde ve iiretimde bilgi
akisinin etkinligini saglamak amaciyla agik ve ortiilii bilgi yonetimi ¢alismalart igin

bilgi yonetim sistemi alt yapisi gelistirilmeye baglanmstir.

Senaryo caligsmasi sirasinda hangi parcalarin hangi hiicrede ve makinalarda islem
gorecegi belirlenerek, giinliikk liretim planlarma gore iiretim siireglerindeki oOrtiilii
bilgiye ulasabilmemizi kolaylastiracak kesismeyen rotali plana dayali liretim sistemi

ile ¢alismak miimkiin hale getirilmistir.

Uretim siireclerinde meydana gelen aksamalari, hatalar1 dolayisiyla ortiilii sorunun
varligin1 daha goriilebilir hale getirebilmek i¢in kiiciik partilerle parga akisi (tek istif)

uygulanmaya baslanmistir.

Ortiilii bilginin aciga ¢ikmasi igin ortam yaratilmasmin bir diger yolu isgdren
rotasyonudur. Isgoren rotasyonu uygulamasi ile hem ¢alisanin gok fonksiyonluluk
orant (Sekil 4.28) artirilmaya baglanmis hem de iiretim ortaminda nitelikli ve
tecriibeli ¢alisan sebebi ile ortaya ¢ikmayan oOrtiilii sorunlarin, yeni ¢alisanlarca

O0grenme periyodunda ortaya ¢ikarilmasi i¢in ortam yaratilmistir.
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Sekil 4.28 : Calisanin ¢ok fonksiyonluluk orani i¢in drnek ¢izelge.

Ortiili  sorunu, dolayisiyla ortiilii  bilgiyi a¢iga ¢ikarmada gorsel pano
uygulamalarindan ve Andon sistemi kurulmasindan faydalanilmistir. Uretim
siirecindeki sorunlarin ortaya ¢ikarilmasi, hem sorunun kaynaginin anlasilmasi hem
de coziilmesi i¢in firsat saglar. Bu sebeple, Sekil 4.29°daki gibi “Andon sistemi”
kurulmug ve buradan gelen sorunlar i¢in kdk neden analizleri (Sekil 4.30) ve A3
uygulamalart (Sekil 4.31) kullanilarak ¢6ziimiin arastirilmasiyla ortiilii bilgiye
ulasilmas1 planlanmistir. Uretimde sorunlarin tespit edilmesinden sonra diizeltme
faaliyeti i¢in siire¢ akisi bilgi haritalar1 olusturulmasi hedeflenmis ve Boliim 3.4.2.’de
Sekil 3.27°deki “Ortiilii Sorunu Ag¢iga Cikarmak I¢in Andon Sistemi Prosediirii”

gelistirilerek akisin ne sekilde gerceklesecegi tasarlanan prosediirde agiklanmaistir.
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Sekil 4.29 : Ortiilii sorunu aciga ¢ikarmak i¢in Andon sistemi uygulamast.

KOK NEDEN ANALIZ FORMU e

{Her andon 5 Medon sor , ki naden bulunaeak) TaRl

ancem e ronies GoLoURANS AGE SITAE | -

a.nzoen T

amroen

BMEDER

Sekil 4.30 : Ortiilii sorunu aciga ¢ikarmak igin kék neden analiz formu.
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GECMIS
BICONCEPT DOLAP YANLARINDAKI 41 mm PVC bantr son 10-

16 metresi Pvc yapigtirma tnitesinde takilma yapiyor ve PVC yi kullanamiyoruz.
Ayni sorun 25 mm PVC yapistirmalarda da yaganiyor.

PVC bant rulosunun sonlaninda yasanan takiima igimizi sik sik aksattigindan dretim
kayiplar yaganiyor.

SORUN

PVC yapistirma yolundaki kafa
PVC yapistirma kesme kanalina takiliyor.
'yolundaki klavuza

takilyor

KOK NEDEN ANALIZI

SORUNUN ACIKLAMASI

Sekil 4.31 : A3 formu 6rnegi.

Fabrikada bilginin yayginlastirabilmesi i¢in gorsel iletisime 6nem verilmekte ve
bilgilendirme toplantilar1, biiltenler, kaizen biiltenleri (Sekil 4.32) gibi araglarla
iletisim giiclendirilmektedir. Gorsel pano uygulamast Ornegi, Sekil 4.33’de
verilmistir. Ofis ortamlarindaki ortiilii bilginin agiga c¢ikarilmasi igin gorsel yonetim
uygulanmaya baglanmigtir. Ofis islerinde gorsel uygulamalar ve panolar yardimiyla
yapilan islerin diger calisanlarca izlenebilir olmasi saglanilarak, bilgi akisi
kolaylastirilmis ve iletisim giiclenmistir. Gorsel yonetimin uygulanmasi bilgilerin
kaynagini, kullanimini ve akisim1 goriiniir hale getirecegi i¢in, ofis ortamlarinda

arastirilan yeni bilginin nerede bulunabileceginin anlasilmasi kolaylastirilmistir.
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Sekil 4.33 : Gorsel pano uygulamasi.
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Ortiilii bilginin arastirilmasimin yayginlastirilmasi igin Oneri gelistirme ile tesvik
prosediirii  uygulanmakta ve uygulamalarda c¢alisanlar &diillendirilmektedir.
Uygulamanin stirekliligi ve sirket kiltiiri haline gelmesi i¢in ¢alismalar
yapilmaktadir. Fabrikada ortiilii bilginin ortaya ¢ikarilmasinin yayginlastirilmasi i¢in
tegvik alanlar1 saptanmistir. Hedeflerin belirlenmesinin ardindan, bu hedeflerin
karsilanma  oranlari  iizerinden  yapilan  degerlendirmelerle  ¢alisanlarin
odiillendirilmesi saglanarak (Ornek: Sekil 4.34) uygulama siirdiiriilmektedir. Ortiilii
bilginin arastirilmasi konusunda bilinglenmenin saglanmasi ve bilgi iiretimi, isletme
kiiltiiriiniin temel unsuru olarak tiim calisanlarca benimsenmistir. Oneri gelistirme
sistemi ile ortaya ¢ikarilan ortiili bilgi degerlendirilmekte ve belirlenen sorumlular
tarafindan puanlandirilmaktadir. Degerlendirilen yeni bilgi kaydedilmek amaciyla
formatlanip, bilgi haritalarina  yerlestirilmektedir. Hangi bilginin nerede
bulunacaginin gorsel olarak kolay anlagilmas1 maksadiyla siire¢ler i¢in bilgi haritalari

olusturulmasi planlanmaktadir.

Sekil 4.34 : Kaizen hediyeleri.
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Acik forma getirilerek kaydedilmis yeni bilgi iiretimde kullanilarak katma deger
saglanmaktadir. Uretimde degerlendirilen yeni bilginin yarar biiyiikliigiinii saptamak

amaciyla fayda/maliyet analizleri yapilmas1 hedeflenmistir.

Bilginin tiim organizasyon biinyesinde gelismeyi tetikleyici unsur olarak
kullanilmasinin ~ saglanmasinda, yokoten uygulamalarindan  yararlanilmasi
planlanmistir. Bilgiye erisimin yayginlasmasi amaciyla, isbirligi ortaminin ve fabrika
genelinde varolan bilgisayar altyapisi ve veritabanlarinin (Sekil 4.35 ve Sekil 4.36)
gelistirilmesi hedeflenmistir. Bilgiyi gercek ortamda paylagmak i¢in Sekil 4.37 deki
gibi bliyiik proje odalar1 (Oobeya) tesis edilmistir. Bilgiyi takimlarda paylagmak i¢in

uygulama komiteleri kurulmaktadir.

s P BipL.02
m BILGI ISLEM o

NETWORK TOPOLOJIsf |« 19.03.2009
File

1/1

=
=
o
=z
£

~. Merkez 2003 srv
2 islemcili
=1 (file/database)

WEB 2003 srv

URT 2003 srv 2 islemcili
2 islemcili (web/terminal}
| (urt database)

] ISTANBUL
2000 srv
: 1 islemcili
=) (VPN rdp srv)

Desktop Pc
B2B USER

=] =

ARGE User ISTANBUL
RDP User

Sekil 4.35 : Bilgi islem network topolojisi.

194



e
/ e
/ ,// ADSL P e
INTERNET 7 NTERNET G-HDsL BILGI ISLEM
lokeAsL STATIK IP:85.99.228.222 3, & Mi S| | 18032009
prmion AG MIMARIST ..."
N STATIK 1P:85.105.56.99

512 KB ADSL
STATIK 1P:85.99.241.209

-ﬁ ‘\
8 xHUB [ o

3Com Switch
2506 RC 48 PORT / URETIM

LI

Firewall

5 ADET
G SEVKIYAT DEPO
FIBER CABLO

3Com Switch
48 PORT / URETIM

[

6 ADI m >
BARKOD OKUVUCU 3Com SuperStack Switch B
15 OFIS PC VE
LAPTOP
3Com SuperStack Switch
SEVKIVAT 3Com Switch
48 PORT / ARGE
=S §
THIN CLIENT
3 | 16 OFIS PC VE LAPTOP DOKUNMATIK EKRANLE
= = 60 ADET
== -
T = =
S
10 OFIS PC
= = 19 OFIS PC VE
WEB/ TERMINAL FILE DATABASE L
SERVER SERVER SERVER ARGE FILE

SERVER

Sekil 4.36 : Bilgi islem ag mimarisi.

Sekil 4.37 : Yalin ¢alisma grubu proje odasi (Oobeya).

Kaizen takimlari ile bilgiyi gelistirmek i¢in ortam yaratilarak, Kaizen uygulamalari
i¢in takvim olusturulmakta ve uygulamalar gergeklestirilerek bilgi siirekli gelistirme

dongiisiine sokulmaktadir. Sekil 4.38’de Kaizen panosuna 6rnek verilmistir.
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Sekil 4.38 : Kaizen formu panosu.

kolaylastirilmakta ve muhafaza edilmektedir.

gostergeleri i¢in kesit verilmistir.

Cizelge 4.26 : 2008-2009 bilgi bilangosu kesiti.

Kullanilmayan bilginin zaman i¢inde sistemde kaybolmasini onlemek igin arsiv

sistemi kurulmustur. Dijital ve fiziksel dosyalanan bilgiler siniflandirilarak erigimi

Yalinliga iligkin Bilgi Yonetim Sisteminin performansinin periyodik olarak
degerlendirilmesi i¢in yilsonlarinda “Bilgi Bilangosu™ yapilmasi kararlastiriimistir.

Cizelge 4.26’da 2008-2009 donemine ait Bilgi Bilangosu’nun yalin sermaye

BILGI BILANCOSU KESITi
Gostergeler 2008 Hedef 2009
6. Yalin Sermaye Gostergeleri
Yalinlik Oram (%) 0.008 0.1 0.02
Temin siiresi (giin) 7.5 2.5 3.5
Yahn iiretim egitimleri siiresi (insan.saat/yil) 7200 16000 16000
Hiicresel Donamim Etkinligi (CEE) (%) 38 85 85
Kazasiz giin sayis: (/y1l) - 312 300
Poka-Yoke sayisi - 10 5
Kaizen oOneri sayisi (/yil) 4154 5000 4944
Aylik giincellik kontrol tablosu sayisi 0 30 11
Makina bozulma oranlari (%) 9,12 3 5
Calisamin ¢ok fonksiyonluluk orani (Kizaran elma) (%) - 90 70
ilk seferde dogruyu yapma oram (%) 50 100 95
Hurda Oram (%) 3 0 1
Hiicrelesme oram (%) - 70 50
Hazirlik siirelerindeki diisme orani (%) 0 70 50
Alan tasarrufu (%) 0 40 30
Envanter devir hizi (giin) 15 1 6
Yillik Enerji tasarrufu (%) 20 40 38
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Bilgi Bilancosu’ndan elde edilen veriler 1s1g8inda sistem geri besleme mekanizmasi
ile gelistirilmesi gereken gostergeler iizerine iyilestirme caligmalar1 yapilmaktadir.
Yalinlasma c¢aligmalar1 heniiz tiim ofis sisteminde tamamlanmadigl igin
“Degerlendirme Matrisi” lizerinde gelecek donem yapilmasi planlanan gosterge
gelistirme ¢aligmalart gosterilmemistir. Bilgi Bilangosu verilerine bakildiginda temin
stiresi i¢in bir gelistirme caligmasi yapilmasi gerektigi goriilmektedir. Bunun igin
ongoriilen diizenleme c¢alismasi Sekil 4.39°da verilmistir. Bu duruma gore %20 temin
stiresi diistisii Ongoriilmektedir. Kazasiz giin sayisini artirmak yani kazalar1 azaltmak
amaciyla, daha onceden meydana gelmis kazalar incelenerek, makina kullanim
hatalarmndan kaynaklanan kazalarm &nlenmesinde “Toplam Uretken Bakim”
kapsaminda, makina iizerinde degisiklikler yapilmasi ve Poka-Yoke c¢alismalari
yapilmasi kararlastirilmistir. Isgdren hatalarindan kaynaklanan kazalarin isgdren
egitimleri kapsaminda ele alinarak, bu konudaki bilincin ve dikkatin gelistirilmesi
uygun bulunmustur. Kaizen c¢alismalarinda tesvik hediyelerinin ¢esitlerinin
artirilmasina karar verilmistir. Yalin uygulamalarin olgunlasmasinin sonucu olarak
aylik giincellik kontrol tablolar1 sayisinin artirilmasi planlanmistir. Gelistirilmesi
gereken diger parametreler icin ilgili yalin araclar kullanilarak gelismelerin

degerlendirilmesinde uygulama takimlari hazirlanmasina karar verilmistir.

| Malzeme Deposu |

v
| Kaba Kesim |
y y y
| Hucre 2 | | Hicre 1 | | Hucre 3 |
'
Klapa Fonksiyonel Klapa Fonksiyonel Klapa
Hicresi |_“.| Alan Hicresi |_l»| Alan
| Kavis Hucreleri |
Paketleme Paketleme Paketleme Paketleme Paketleme Paketleme
Hucresi Hucresi Hucresi Hucresi Hicresi Hucresi
Hlicre 2 Ailesi Hiicre 1 Ailesi Hiicre 3 Ailesi
Deger Akisi Deger Akisi Deger Akisi

Sekil 4.39 : Yeni gelecek durum akis planlamasi ¢aligmast.

197



198



5. SONUCLAR VE ONERILER

Diinyadaki teknolojik gelismeye paralel olarak artan rekabet ortaminda, iiretim
sistemlerinin  stirekli artan degisime cevap verecek sekilde tasarlanmasi
gerekmektedir. Yapilan caligmada amacglanan, iiretim sisteminin performansini
stirekli iyilestirmek amaciyla hem yalin {retim tekniklerinin hem de bilgi
yonetiminin birlikte uygulanacagi bir sistem tasarlamak ve uygulamaktir. Yalin
dontlisiimde bilgi yonetim sistemi tasarimi, literatiirde yeni bir ana baslik olarak

ileride yapilacak caligmalara temel olusturacaktir.

Uretim sisteminde, bilgiyi ydnetmeden once israflari yok etmek veya azaltmak
gerekir. Gergek gelisme bu sekilde saglanir. Aksi takdirde israflart otomatiklestirmis
ve bilgisayarlastirmis olabiliriz. Bu sebeple oOncelikli olarak tiim sistemde yalin
dontistimiin gergeklestirilmesine baglanmasinin ardindan, bilgi yonetimi sistemi

planlanmali ve uygulamaya alinmalidir.

Yalinlagmayr hedefleyen kuruluglar, gerekli bilgiyi yOnetmekle sistemin
devamliligini ve gelisimini saglayabileceklerdir. Bu amagla, tiim sistemde ve iiretim
siireclerinde planlanan diizenlemelerde, fonksiyonel ihtiyaglar ve tasarim
parametreleri arasindaki iligkilerin belirlendigi Aksiyomlarla Tasarim yaklagimi
kullanilmistir. Sistematik tasarim adimlarinda sistemin yalinlagtirilmasi ve bilginin
yonetilmesi ile tasarimdaki bilgi sahalarinin olusturulup tiim sistem modellenmistir.
Aksiyomlarla tasarim modelinde, yalin iiretim ilkeleri ve bilgi yonetimi altyapisinin

bilesenleri ile bilgi siirecleri arasindaki iligki matrisleri olusturulmustur.

Onerilen metodolojiye uygun olarak, hiicresel veya melez iiretim sistemi yerlesimi
perspektifi ile iiretim ortaminin diizenlenmesinde yalin diisiince esasli yatirim
planlama yaklasimi i¢in bir algoritma olusturulmustur. Melez iiretim sistemleri,
iretim hiicreleri ile fonksiyonel yerlesimin birlikte kullanildigi sistemlerdir.
Caligmada, melez yerlesim sisteminin daha ¢ok {iriin esnekligi sagladigi ve makina

alim1 i¢in daha az sermaye yatirimi gerektirdigi goriilmektedir.
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Sanayide yeni makina alimina karar vermek iist yoOnetim ig¢in zorlayici bir
sorumluluktur. Uretim endiistrisindeki yeni makina alim kararlarmin birgogunun
isletmeye fayda saglamayan ekonomik olmayan yatirimlarla sonuglandig
gorilmektedir (Sullivan ve dig., 2002). Bu sebeple ¢alismada 6nerilen algoritmanin,
hiicresel veya melez yerlesimde etkili yeni makina alim kararlari i¢in bir yol haritas1
olacag: diisiiniilmektedir. Yapilan calismanin deger akisina odaklanmasi sebebiyle
maliyet analizi i¢in temin siirelerinin maliyeti esas alinmistir. Calismada planlanan
maliyet analizinde; parca maliyeti, siire¢ i¢i stok elde bulundurma maliyeti, tampon
stok elde bulundurma maliyeti, giivenlik stoku elde bulundurma maliyeti, makina

yatirim maliyeti ve tasima maliyeti hesaba katilmistir.

Yalin disiince esasli yatirnm planlamasinda, alternatif makinalar arasinda
degerlendirme i¢in makinanin ekonomik 0mriine bagl olarak bir duyarlilik analizi
caligmas1 yapilmasi hedeflenmistir. Bu analizde, makina yatirimi yapilmaksizin
gelistirilen sistemin temin siiresine dayali maliyet degeri ile yatirimli sistem temin
siiresine dayali maliyet degeri karsilastirmasi yapilmaktadir. Yatirimli sistemde
maliyet hesaplanirken alim karar1 verilen makinanin ekonomik omriine bagli olarak

maliyet degisimine bakilmaktadir.

Yalin diislince esasli yatirnm planlama algoritmasina gore yeni makina alim karari
verildigi zaman, karar faktorlerinin belirlenmesi ile birlikte alternatif makinalari
kendi aralarinda bu faktorlere gore karsilastirarak en uygun makinanin se¢ilmesinde,

tasarlanan Analitik Hiyerarsi Siireci (AHP) modelinin kullanilmas1 fayda saglamistir.

Yapilan ¢alismanin temelinde, iiretim sisteminin performansini artirmak amaciyla
yalin liretimin uygulandigi bir ortamda, sadece israflardan arinma ve deger akisina
odaklanmanin yeterli olmayacagi, aym1 zamanda sistemdeki bilgi akisinin da
yonetilmesi gerektigi goriilmektedir. Tasarlanan aksiyomlarla tasarim modelini
destekleyen ve sistemdeki ortiilii-acik bilginin yOnetilmesine yardimci olan bilgi
yonetimi araglari da bu c¢alismada kullanilmistir. Calismada olusturulan bilgi
bilangosunda, yalin iiretimle siirece yonelik olarak yatay bir biitiinlesme yapilmasi
hedeflenmistir. Uygulamada bilgi bilangosu, bilgi haritas1 gibi bilgi yonetimi araglari

ile yalin tiretimde bilgi sayisallastiriimaya ¢alisilmistir.

Bu c¢alismada yalin {iretim araglar1 kullanilarak gelistirilecek bir iiretim sisteminde
bilginin yonetimi ile bilgiye dayali bir performans gelistirme sisteminin kurulmasi

hedeflenmistir. Bu sebeple isletmedeki agik-ortiilii bilginin yonetilmesi ve bilgi
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yonetimi faaliyetlerinin koordinasyonunun saglanmasi i¢in, Oncelikle st diizey bilgi
yonetim sorumlularmin atanmasi saglanmalidir. Isletmelerin bilgi varliklarimi
artirabilmelerindeki en 6nemli husus, ortiilii bilginin agiga ¢ikmasinin saglanmasidir.
Bunun i¢in olusturulacak sirket kiiltiirinlin ve uygulanacak tesvik prosediirlerinin
biiyiilk 6nemi vardir. Yalin iiretimde kayitli bilgi niceliginin artirilmasi igin bilgi
haritalart olusturulmali ve bilginin isletme biinyesinde erisiminin kolaylasmasi ve
yayginlagsmasi i¢in bilgi yonetim portali kurulmalidir. Ayrica bilgi paylagimi igin
toplant1 prosediirleri gelistirilmeli ve uygulama komiteleri kurulmalidir. Bunun yani
sira, kaydedilen bilginin iiretimde kullanilarak katma deger saglanmasi ve kaizen
calismalariyla gelistirilmesi gerekmektedir. Isletme biinyesinde giincelligini yitirmis
olan bilgilerin zaman i¢inde korunabilmesi amaci ile iyi bir arsivleme sistemi

yardimiyla, siniflandirilarak saklanmasi saglanmalidir.

Bu caligmada tasarlanan bilgi yonetim modelinde genel bir dis ¢ergeve i¢inde isletme
sermayesinin unsurlari yer almaktadir. Bunlar; insan sermayesi (c¢alisanlarin
ekonomik deger iiretmek i¢in kullandiklari, egitimle ve daha 6nceki deneyimleriyle
edinmis olduklar1 bilgi ve becerileri), yapisal sermaye (isletmenin sahip oldugu yapi,
sistem ve siireclerinin bir biitiinii), iliskisel sermaye (isletmenin, miisterileri, dagitim
kanallar1 gibi dig ¢evresiyle olan baglantilar1), yenilikgilik sermayesi (gelistirilmis
siirecler ve teknolojiler) ve yalin sermaye olarak siniflandirilmistir. Bu ¢alismadaki
en Onemli yenilik “Yalin Sermaye” kavramidir. Yalin Sermaye kavrami ile
kastedilen yalin diisiince uygulamalari sonucunda israflardan kurtularak yeniden
kazanilmis olan ve isletmenin ekonomik deger yaratmada kullanacagi kaynaklardan

dogacak firsat sermayesidir.

Uretimde ortiilii sorunlarin kaynagini, nedenlerini ve ¢dziim yollarini arastirmak bizi
ortiilii bilgiye ulastiracaktir. Uretimin yalinlastirilmasinda kurulacak olan iiretim
hiicrelerinde oOrtiilii sorunlarin nedenlerini kolayca bulacak ortam yaratabilmenin 6n
kosulu, kesismeyen rotali bir plana dayali ¢alisan iiretim sistemi kurmaktir. Uretim
siireclerinde meydana gelen aksamalari, hatalar1 dolayisiyla ortiilii sorunun varligini
daha goriilebilir hale getirebilmek icin tek parca veya kiigiik partilerle parca akisinin
uygulanmasi, organizasyondaki calisanlar ig¢in Ortiilii kalmis sorunlar sebebiyle

degerlendirilememis bilginin {iretimi ve yayilmasi i¢in ortam yaratir.

Ortiilii bilginin agiga ¢ikmasi i¢in ortam yaratilmasinin bir diger yolu isgdren

rotasyonudur. Isgdren rotasyonu, {iiretim ortamindaki nitelikli ve deneyimli
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calisanlarin ortaya c¢ikan sorunlari bireysel olarak ¢ozmesi ile farkina varilmayan

ortiilii sorunlarin, yeni ¢alisanlarca 6grenme periyodunda ortaya ¢ikarilmasini saglar.

Uretim  siirecindeki sorunlarin ortaya c¢ikarilmast hem sorunun kaynaginin
anlasilmast hem de ¢o6ziilmesi igin firsat saglar. Bu sebeple, “Andon sistemi”
kurulmasi ve buradan gelecek sorunlar i¢in kdk neden analizlerinin kullanilarak
¢dziimiin arastirilmasiyla ortiilii bilgiye ulagilmasi planlanmistir. Uretimde kurulacak
Andon sisteminde akisin ne sekilde gergeklesecegi, tasarlanan prosediirde

aciklanmustir.

Isletmede ortiilii bilgi yalmzca iiretim siireglerinde degil ayni zamanda iiretimi
destekleyen ofis siireclerinde de mevcuttur. Ofis ortamlarindaki en biiylik sikinti,
¢ogu zaman yapilan igin goriinlir olmamasidir. Ofis ortamlarindaki ortiilii bilginin

aciga cikarilmasi i¢in gorsel yonetim uygulanmalidir.

Isletmelerde ortiilii bilginin ortaya cikarilmasmin yayginlastirilmas: tesvik
prosediirleri ile saglanabilir. Bunun i¢in tiim calisanlar, maddi/manevi Odiiller ile
motive edilir. Ortiilii bilginin arastirilmasi konusunda bilinglenmenin saglanmasi

olusturulacak isletme kiiltiirti ile miimkiindiir.

Bu caligmada tasarlanan bilgi bilangosunun hazirlanmasi i¢in Oncelikle isletmenin
durumunun belirlenmesi ve olglimlenmesi gerekmektedir. Hazirlanacak olan bilgi
bilangosu i¢in gerekli gostergeler belirlenip, isletme sermayeleri (insan sermayesi,
yapisal sermaye, iliskisel sermaye, yenilik¢ilik sermayesi ve yalin sermaye) bazinda
gruplandirilarak  bilangoya yansitilmalidir. Bu ¢alismada tasarlanan bilgi
bilangosunda, yalin liretimle siirece yonelik yatay bir biitlinlesme saglanmis ve yalin

iiretimde bilgi sayisallastirilmistir.

Bilgi yonetimi, yonetimsel alandan isletme siireclerine ve bilgi teknolojilerine kadar
cok genis bir alanm1 kapsar. Bilgi yonetimi aktivitelerinin temelinde organizasyonel
basart i¢in bilgi varligindan maksimum fayday: saglamak hedeflenmektedir. Bu
amagla belirlenecek “Degerlendirme Takimi” isletmenin biitiin siire¢lerinden
secilmis uzman kisilerden olusturulmalidir. Calismada tasarlanilan Degerlendirme
Matrisi, isletme sermayesi gostergelerinin isletme birimleri bazinda durumlarini ve
oncelikli gelistirme planlarin1 kapsamaktadir. Degerlendirme matrisi 2 boyutlu iligki
matrisi olarak dilizenlenmistir. Matrisin sol kisminda isletme sermayeleri, {ist

kisminda ise temel isletme siiregleri yer almaktadir.
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Bu tasarim, uygulayicilar i¢in analiz ve karar verme asamalarinda yonlendirici bir
rehber olarak dislinilmiistiir. Calismada ayrica, geri besleme mekanizmast yol
haritas1 sunulmustur. Bilgi yonetimi odakli yalin iiretim sisteminde bilgi

bilangcosundan yararlanilarak, bir geri besleme mekanizmasi gelistirilmis olacaktir.

Uygulama caligsmasi, kurulus amacini 0-24 yas grubuna 6zel geng odasi mobilya ve
aksesuarlar1 iiretmek olarak belirleyen bir fabrikada baslamistir. Yalin iiretim
caligmalarina baglanilmadan Once, suntanin imalata girisinden mamul depoya
gidisine kadar olan imalat temin siiresi 7.5 glindiir. Uygulama g¢alismasinda tiim
sistem, tasarlanan model kullanilarak yeniden diizenlenmis gerekli analizler
yapilarak makina yatirnmlart yapilmis ve hiicreler kurulmustur. Yalin {iretim
caligmalarindan sonra, suntanin imalata girisinden mamul depoya gidisine kadar olan
imalat temin stiresi 3.5 giline diismiistiir. Bilgi yonetimi ¢alismalarina baglanmis ve
Bilgi Bilancosu’ndan elde edilen veriler 1s1ginda sistem geri besleme mekanizmasi
ile gelistirilmesi gereken gostergeler {izerine iyilestirme calismalar1 yapilmistir.
Uygulama c¢alismasi ile tasarlanan modelin uygunlugu test edilmistir. Gelistirilen

yontemin 1 yillik uygulama periyodu sonunda;

- Imalat temin siiresinde %53 diisiis,

- Donanim etkinliginde %47 artis,

- Makine bozulma oraninda %4 iyilesme,

- 1lk seferde dogruyu yapma oraninda %45 artis,
- Hurda oraninda %2 diists,

- Hazirlik siirelerinde %50 diisiis,

- Alan tasarrufunda %30 iyilesme,

- Envanter devir hizinda %60 artis,

- Yillik enerji tasarrufunda %18 iyilesme olmustur.

Bu calisma 15181nda gelecekte yapilabilecek ¢aligsmalardan biri, yalin ofis iginde bilgi
yonetiminin  degerlendirilmesi ve bilgi bilancolar1 i¢in yazilim programi
hazirlanmasidir. Buna ek olarak yapilabilecek bir diger calisma ise, liretim sisteminin
aksiyomlarla tasariminin tedarik zincirine genisletilmesidir. Gelecek g¢aligmalarda
yalin yonetim ile bilgi yonetim sisteminin biitlinlestirilmesi ve bunun yani sira, deger
akisini yalin maliyet muhasebesi ile biitiinlestirecek calismalar {izerinde durulmasi

yararli olacaktir. Uygulamalarin yerlestirilmesi ve siirekliliginin saglanmasi ile
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olgunluk diizeyinin 6l¢iilmesi i¢in bir ¢alisma yapilmasi, uygulama sonuglarinin

uzun donemli gozlemlenmesine katki saglayacaktir.
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EK A . Parca Isleme Rotalar

Cizelge A.1 : Parca isleme rotalari.

Parca Grubu Isleme Rotasi Bagil Talep (giinliik)
Al 1210-1211 364
A2 1210-1211-1330 138
A3 1220-1220 126
A4 1210-1211-1331 118
A5 1210-1211-1330-1330 87
A6 1230 74
A7 1211 53
A8 1210-1211-1230 45
A9 1210-1211-1331-1331 41
A10 1210-1211-1330-1330-1330 33
All 1250-1250 32
Al12 1250-1250-1230-1230-1250 29
Al3 1250-1250-1230-1230-1230-1230-1250-1232 25
Al4 1210-1211-1250 23
Al5 1211-1211 22
Al6 1210-1231-1211-1330 20
Al17 1250 19
Al8 1210-1211-1235 19
A19 1210-1211-1331-1330 19
A20 1210-1211-1235-1330 18
A21 1210-1211-1250-1250-1230-1230 17
A22 1210-1231-1211-1231-1231-1331 16
A23 1250-1250-1220-1230-1230-1232-1232 16
A24 1230-1230-1230-1230-1250-1232 15
A25 1210-1231-1211-1231-1233 14
A26 1210-1211-1250-1230-1230 14
A27 1210-1211-1234-1331 14
A28 1210-1211-1235-1331 14
A29 1210-1211-1250-1230 13
A30 1210-1211-1250-1230-1230-1250-1232 13
A3l 1220-1220-1230-1230-1230-1230-1250-1250-1232 13
A32 1210-1211-1250-1231-1330 12
A33 1220-1232-1232-1250-1232 12
A34 1210-1211-1235 11

217




Cizelge A.1 : (devam) Parga isleme rotalari.

A3S 1210-1211-1231-1231-1250-1230-1230-1330 11
A36 1210-1211-1234-1330 11
A37 1210-1231-1211-1231-1233-1330 11
A38 1250-1232 10
A39 1210-1211-1232-1250-1250-1232 10
A40 1210 10
A41 1330 10
A42 1211-1211-1250-1232-1250-1230 10
A43 1210-1231-1211 9
Ad44 1210-1211-1231-1231-1231-1250-1330 9
A45 1210-1211-1231-1231-1331 9
A46 1210-1211-1234-1234-1231-1330 9
A47 1210-1211-1250-1250-1230-1230-1331 9
A48 1210-1231-1211-1331-1330 9
A49 1210-1231-1231-1250-1231-1231 9
AS0 1210-1211-1235-1331 9
AS1 1210-1231-1231-1211-1231-1233-1330 9
AS2 1210-1234-1211-1330-1330 9
AS3 1210-1234-1211-1331 9
A54 1210-1211-1231-1231-1330 8
ASS 1250-1250-1232 8
A56 1220-1220-1230-1230-1230-1230-1250-1231 8
AS7 1220-1232-1250-1232 8
AS8 1210-1231-1211-1233-1330 7
A59 1210-1211-1235-1331-1331 7
A60 1210-1211-1330-1250-1230 7
A61 1210-1231-1231-1211-1331-1250 7
A62 1220-1220-1232-1232-1250-1232-1232 7
A63 1210-1211-1233-1231-1330-1330-1330 6
A64 1210-1231-1231-1211-1231-1250-1231-1330 6
A65 1211-1231-1231-1331 6
A66 1210-1211-1250-1232 6
A67 1210-1231-1231-1211-1231-1233 6
A68 1210-1211-1331-1250 6
A69 1210-1211-1235-1330 6
A70 1210-1211-1250-1234-1234-1330-1330 6
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EK B . Deger Akis Haritas1 Sembolleri

Cizelge B.1 : Deger akis haritas1 sembolleri (Durmusoglu, 2008).

Sembol

Anlam

FABRIKA

Malzeme akiginin baglangic noktasi olarak

Tedarikgi  (haritanin  sol st kosesine
yerlestirilir), Malzeme akiginin bitis noktasi
olarak Miisteri/Dagitim Merkezi’ni
(haritanin sag iist kdsesine yerlestirilir) ifade

eder.

——

Hammaddenin hareketini veya mamuliin

hareketini gosterir.

MUSTERIYE MAMUL
Iki siire¢ arasindaki envanter birikmesine
isaret eder. Ham madde ve mamul depolama
yerlerini ve envanter diizeylerini gosterir.

ENVANTER
Malzemenin izledigi bir siire¢, makine veya
hiicreyi temsil eder.

IMALAT SURECI
Haritalanan sistemin analizi ve go6zlenmesi
icin gerekli olacak verileri tasir.

VERI KUTUSU
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Cizelge B.1 : (devam) Deger akis haritas1 sembolleri (Durmusoglu, 2008).

Mon,

+ Wed. -

Isletmenin iginde veya disindaki tasima

bicimini ve sevkiyat frekansini ifade eder.

KAMYON

Envanter siipermarketini gosterir.
SUPERMARKET

I[sleme rotasinda bir siirecten digerine

.m malzemenin itilmesini gosterir.

ITME

Malzeme akis1  kontrol sistemlerinde,

G malzemenin cekildigi yeri isaret eder.

FiZIKSEL CEKME

ma. 20 pisces

—FIFO~

ILK GELEN ILK CIKAR (FIFO)

CONWIP (constant work in process)’ de
kullanilir ve onceki siireg FIFO depolama
alaninda yeni bir iirlin i¢in bos alan

buldugunda iiriinii gonderir.

P B

—

BILGI AKISI

Haritada bilgi akislarini ifade eder. Diiz ok,
genel bilgi akisin1 ve zikzakli ok, elektronik

akigini gosterir.
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Cizelge B.1 : (devam) Deger akis haritast sembolleri (Durmusoglu, 2008).

5

Tedarik¢i siirece ne kadar iiretecegini

bildirerek tiretim izni verir.

URETIM KANBANI
-= - Iki siireg arasindaki siiper markette envanter
v ¥ diizeyinin minimum noktaya diigsmesi
durumunda kanban {izerindeki {iriiniin
iiretilmesi i¢in sinyal verir.
SINYAL/UCGEN KANBAN
Isgdrenin alic1 siirecin ihtiyaci kadar istenen
- sayida pargay1 siiper marketden ¢ekmesini
ifade eder.
CEKME KANBANI

©

SIRALI - CEKME TOPU

Stiper market kullanmaksizin, iirliniin daha
onceden tanimlanmis g¢esit ve sayida
cekilmesi icin alt montaj siirecine talimat

verilmesini ifade eder.

OXOX

YUK SEVIYELEME

Uriin hacmi ve karmasinin
diizgiinlestirilmesi i¢in kanbani parti haline

getiren bir aragtir.

frns?

KAIZEN FLASI

Gelecek Durum Haritasinda, bir siirecin
gelisme ihtiyacim1 vurgulamak ve kaizen

uygulamalarini planlamak i¢in kullanilir.
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Cizelge B.1 : (devam) Deger akis haritast sembolleri (Durmusoglu, 2008).

EMNIYET STOKU

Miisteri talebinde veya {iretimde ani
dalgalanmalara kars1 tutulacak stoku ifade

eder.

&

ISGOREN

Belirli bir is istasyonunda calisan iggéreni

ifade eder.
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