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ISO 9001 standardmmn Tiirkiye’de uygulanmasi ile beraber, lilkemizde kalite
konusu daha bir énem kazandi. Geriye donlip bakildiginda, 1990’1l yillar ile birlikte
kalite kavrami farkli ele alinmaya baslandi. Ozellikle de biiyiik firmalardaki
uygulamalar ses getirdi. Biiylik firmalann aym kalite calismalanm yan
sanayilerinden talep etmesi, baslayan ¢aligmalara iz kazandirdi.

1990 wllarda verilen kalite egitimlerinde, bir formiilden bahsedildi. Daha dogrusu
iki formiilden bahsedildi. Biri eski biri yeni;

eski veni

maliyet + kar = satis fiyati satis fiyati — maliyet = kar
Formiiliin ikincisi kisaca sGyle divor; artik eskisi gibi fiyat belirlemekte serbest
degilsiniz. Artik tekel olan sektér ¢ok az. Fiyati rekabet sartlarinda belirlemek
zorundasimz. Ve de maliyetlerinizi dogru yonetirseniz kar elde edebilirsiniz.

Hangi sektorde yer alirsak alalim, bu
gercegi, her gecen giin ¢ok daha iyi
vagsiyoruz. Ozellikle de {ilkemizin kisa
dénem i¢inde yasadigy krizler, formiiliin
hepimiz igin kesinlegmesini sagladi. Artik
maliyetlerimizi yénetmek bir sanat haline
geldi.

Satis yaparak para kazanabildigimiz gibi

maliyetlerimizi ve israflarimzi azaltarak da para kazanabiliriz. Hatta bu ¢alismalar
ile sektdriimiizde karli ve fark yaratabilen bir sirket haline gelebiliriz. Maliyet ve

israf azaltma ¢aligmalan, proseslerin etkinlik ve verimlilik analizlerinden
gecmektedir. Bu analizler sirasinda elde edilecek sonuglarin degerlendirilmesi ile
stirekli gelisim saglanacaktir. Siirekli gelisimi yakalayan, miisterisinin sesini duyan,
fark yaratan ve kaliteli lirliniinti/hizmetini zamaninda ve optimum fiyatla sunabilen
sirketler yarimin da sirketleri olacaklardir.

Yalin Uretim Teknikleri olarak amlan ve temeli maliyeti azaltma ve israflar
ortadan kaldirmaya dayanan yonetim sistemi ile ilgili  bilgi kaynaklarinda
“TOYOTA” her zaman yer almaktir. Ciinkii Toyota yalin iiretim tekniklerinin
ilk ve en iyi uygulayicilarindan biridir. Toyota’nin kisaca
tarihi gelisimine rakamlar yardinu ile bakildiginda elde edilen
sonuglar ¢ok net analiz edilebilmektedir.
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Henry Ford tarafindan gelistirilen ve
1880-1940 yillarinda altin ¢agim yasayan
ve gliniimiizde de halen kullamlan kitle
iiretim tarzidir. Arzin ve talebin diizenli
oldugu dénemlerde ancak uygun olabilen
bu sistem, Taiichi Ohno tarafindan

benimsenmemigtir.  Taiichi Ohno ve

takim arkadaslari, daha sonra Toyota =

Uretim Sistemi olarak adlandirilacak

verimlilik, etkinlik ve kaliteyi 1 -
iyilestirme-gelistirme ¢alismalarina 74 "T "

baglarlar. Isletmelerin hayatinda kisa
olarak kabul edilecek bir siire iginde
denmli son uglar elde etmeye baslarlar.

¢
M
- Toyota  Motor Company

1980°li yilarin basinda, piyasaya slirdiigii 3.5 milyon otomobille
Bati’daki en biiviik rakiplerinden yaklagik 10 kat daha az is¢iyle diinya
iireticileri arasinda bir anda ikinei siraya yerlesmisgtir.

- 1987 yilinda, General Motors tesislerinde bir otomobil 31 saatte monte
edilirken, Toyota’da bir otomobilin montaji 16 saati bile bulmuyordu.

Ustelik hata oram da iigte ikiden azdi.

- General Motors’da her yliz otomobilde 145 hata ortava
Toyota’da hata sayisi 45°ti.

- Altr ¢izilmesi gereken en Onemli basant da biiylik preslerde kalip
degistirme siiresinin inanilmaz diizeyde azaltilmasidir. Bu slire 8 saatten
3 dakikaya indirilmistir.

Elde edilen sonuglardan birkag 6rmek
sunlardir:

1karken,

Bir 6nemli faktor Japonya’da ¢aligma saatlerinin daha fazla olmasi iken, diger
anahtar unsur da tekniklerin siirekli olarak yenilenmesi ve iyilestirilmesiydi.

1940’1 yillarda Toyota Amerikan otomobil firmalari ile rekabet etmeyi
diisliniirken, 1980°lerde ise Amerika Japonlar ile rekabeti diiglinmeye bagladi.
Amerika’da Toyota referans alinarak yapilan caligmalarin sonucunda Diinyayi
Degistiren Makina (The Machine That Changed The World isimli kitap yaymlanch.
Bu da Amerika’daki Yalin Uretim Teknikleri i¢in yapilan ¢ahsmalarn ilk adim
oldu.

Toyota Uretim Sistemi’nin temelini olusturan “entegre fabrika” tanimdir.
Entegre fabrika teknik boyutlariyla 6 sifirdan olusan bir tiretim modelidir. Entegre
fabrika ile sifir stok (sifir mal fazlasi, sifir depo), sifir hata, sifir
celiski, liretimde sifir 6lii zaman, miigteri i¢in sifir bekleme siiresi
ve en nihayetinde de “sifir kagit” basgka bir deyisle, sifir biirokrasi
ve sifir gereksiz iletisim hedeflenmektedir.

Toyoda ailesi biiyligli Sakichi Toyoda’ 1910 yilinda ® -

A(r)ri/;ﬂia alg:;lsmgzu gguagma :)Ctomob(i?/ogaag?lr;ldugunawkl;mr YALIN YONETIM Toyota Uretim Sistemi’nin temelinde; is basitlestirme, hatalar ve
vermesi ile ilk ad1{n atilmistir. Bu karar dogrultusunda aile SISTEM L_ERI israflar igin detay sorgulama yatmaktadir. Taiichi Ohno, bir
otomobil sirketine yatinm yapilmaya baglanustir. 1940°h BILG":ENDIRME ;orﬁla.karsg karkslya“kagnd:l,glgda, ozt anlayablhrll)ek 11§1n kendi
yillarm sonuna gelindiginde, Toyota Motor Company EGITIMI Cndimize beg K€z Neaen diye sormamizl  ve bey Xez yanl

arkasinda 7 yillik bir gegmisi bulunan, tamamen marjinal bir
isletmeydi.  Urettigi  otomobillerin  toplami, Ford’un
Rouge’daki fabrikalarinda “bir tek glinde” gerceklestirilen
tiretimin yaris1 bile (Ford’un 7.000 araghk {iretimine karsi
2.685 otomobil) degildi. 1950 yilinda Toyota’nin lirettigi
toplam 11.706 ara¢ dahi General Motors’un 4 milyon,
Ford’un 2 milyon araghk iiretiminin yaminda devede kulak
kaliyordu.

B.i.Y.M.E.D.

Egitim Yazilim ve
Danismanlik Hizmetleri

45 yillik is yasamimn tamanmim Toyoda ailesinin hizmetinde
geciren ve Toyota Uretim Sistemi’ne temel olusturan {iretim
felsefesinin fikir babasi Taiichi Ohno’nun, yoneticileri ile
birlikte yaptign Amerika gezisi ile yalin {iretim tekniklerinin
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vermemizi Gneriyor. SGylemesi kolay, ama yapmasi zor olsa da bir
drnekle agiklamak miimkiin:

1.  Makina neden durdu?
Ciinkii aswrt bir yiikleme oldu ve sigortast atti.
2. Neden asini yiikleme oldu?
Ciinkii yataklar yeterince yaglanmamas.
3. Yaglama neden yeterli degildi?
Ctinkti yag pompast iyi caligmamusty.
4. Yaglama pompasi neden iyi ¢alismanmms?
Ciinkii  titregimlerden dolayt pompanmin  mili  hasar
gormuistii.
5. Neden hasar gérmiisgtii?
Clinkii filtrajda bir hata olmustu ve iceri metal pargast

temeli atilmmgtir. Amaclart Amerika’daki firmalar ile rekabet
edebilecek liretim yapabilmektir. Ancak gordiikleri sistem;

kacmustr.
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Yukaridaki 6rmek i¢in “neden” sorusu birkag defa sorulmaz ise sadece sigorta
degistirilecek ya da yag pompasi onarilacaktir. Temel sorun yerinde duracak ve
ayni ariza aylarca tekrarlanabilecektir.

Toyota Uretim Sistemi’nin uygulanmasi yolundaki ilk adim kayip faktorlerinin
neler oldugunu agik ve net olarak ayrigtirabilmektir. Bu da asagidaki noktalarin
incelenmesiyle miimkdiindiir.

- Uretim fazlas:

- Olii zamanlar

- Gereksiz nakliye ve balam iglemleri
- Gereksiz ve uygun olmayan isler

- Stok fazlasi

- Gereksiz hareketler

- Hatali parga liretimi

Kisaca yalinhk; malin veya hizmetin iiretimi icin gerekli olmayan, defer katmayan
islemlerin, gereksiz malzeme hareketlerinin, gereksiz isglicii hareketlerinin,
gereksiz stoklarin, hatalarin ve uzun hazirhk siirelerinin ortadan kaldirilmasidir.

Son yillarda temeli siire¢ analizine, etkinlik-verimlilife, istatistiksel proses
kontrole ve sorun ¢ézme tekniklerine dayanan farkli metodolojiler gelistirilmigtir.
Toplam kalite yonetimi, degisim miihendisligi, degisim yonetimi, alti sigma, siire¢
yonetimi ve yalin alti sigma gibi baghiklar bu metodolojilerden birkagidir.

Yalm iiretim teknikleri diger adi ile Toyota Uretim Sistemi olarak adlandirilan
metodolojinin temel uygulamalar agagidaki gibi tanimlanabilir.

- Kanban sistemi
- Tek par¢a akisi,
- Makinalar ve atélyeler arasi senkronizasyon
- U tipi yerlesim plam
- JIDOKA — Otonomasyon
- JIT (Just in Time) — Tam Zamaninda Uretim
- Poka-Yoke
- 58
- DOE - Deney Tasarim
16-17 Ocak 2006 - TPM - Toplam Uretken
Balim
- SMED - Bir Dakikada

ENTEGRE YONETIM Kalip Degistizme
SISTEMI - Sorun Cozme
Tekniklerinin
ISO 9001 Kullanilmasi
+
1ISO 14001 KANBAN:
+
Cekme sistemi olarak da tammlanan
OHSAS 18001 sistemin  temel yapisi; bir  sonraki

operasyonun ihtiya¢ duydugu anda ve
miktarda ~ malzemeyi bir dnceki
operasyondan almasidir. Takiben eden
sekilde de bir 6nceki operasyon da, bir
sonraki operasyonun ¢ektigi kadar {iretir.
itme sisteminde ise bir sonraki operasyon,

bir onceki operasyondan gelen

= malzemeleri isler. Kisaca, talep son

B A 'Y U M U E U D D montajdan geriye doniik olarak
Egitim Yazilim ve yapilmaktadir.

Danismanlik Hizmetleri

www.biymed.com LBk EARU I,

Herhangi bir atélye iginde, bir parganin
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son seklini almasi i¢in gerekli olan
tiim makinalarin, pargamn islenme
akig1 esas alinarak yerlestirilmesidir.
Bu sekilde zaman kaybi olmadan ve
uzun tagima slireleri olmaksizin
malzeme akigi saglanmaktadir.

o

Tek par¢a akisinin ve kanban sisteminin iglemesi i¢in, malzemenin arka arkaya
islendigi makinalarm kapasitelerinin denklestirilmesi gerekir. Bu aym zamanda
birbirini izleyen operasyon birimleri i¢in de gecerlidir.

MAKINALAR VE
OPERASYON BiRIMLERI
ARASINDAKI
SENKRONIZASYON:

U TiPi YERLESIM PLANI:

Bu yaklasimda esas alinan, gereksiz is glicli hareketlerinin elimine edilmesidir.
Makinalara parga yiiklenmesi ve alinmasi miimkiin oldugunca otomatiklestirilerek,
bir is¢inin birden fazla makinay: ¢alistirabilmesi saglanmaktadir. Bunun saglanmasi
i¢in de makinalarin U seklinde yerlestirilmesi gerekmektedir.

JIDOKA — OTONOMASYON:

Kisaca tiretim hattim durdurma yetkisinin operatére verilemesidir. Amag bir sorun
tespit edildiginde daha fazla israfa neden olmadan hattin durdurulmasi ve sorunun
derhal tespit edilmesidir.

JIT - TAM ZAMANINDA URETIiM:

Miisterinin talep ettigi lirlinii; talep ettigi miktarda tretip, talep ettigi zamanda
ulagtirmaktir. Ana hatlar ile; tam zamaninda yan sanayiden gerekli malzemelerin,
gereken miktar ve spesifikasyonda temin edilip, tam zamaninda {iretilip, tam
zamamnda miisteriye ulagtirilmas: hedeflenmektedir.

POKA - YOKE:

Unutkanhk, dikkatsizlik ve yanhis anlama gibi nedenlerle olabilecek hatalarin
elimine edilebilmesidir. Bunun i¢in uyar1 panolari, sablonlar, kilavuzlar, sayaglar ve
sensdrler gibi ekipmanlar ve yardimer unsurlar kullamlmaktadir. Esas olan insani
unsurlardan kaynaklanan hata kaynaklar ortadan kaldirilmasidir.

58:

Tertip, diizen ve temizlik i¢in gerekli olan temel noktalarin Japonca kelimelerinin
bas harflerinden olusan kavramdir.

SEIRI - YAPILANMA: Esyalar1 dogru yerlere yerlestirmek ve smiflandirmak,
temzilenmesi zor alanlardan kurtulmaktir.

SEITON — DUZEN: Fonksiyonel yerlesim plam yapmaktir. Hizh ulagim igin gerekli
olan yerlesimin makine, techizat ve tagima araglan diigiiniilerek yapilmasidir.

SEISO — TEMIZLIK: temizlik amaciyla ¢6p, fazlalik ve yabanci maddelerin ortadan
kaldirilmasidir. Bunun getirisi olan sorumluluklarin tanimlanmasidir.

SEIKETSU — SUREKLILIK: Elde edilen ideal durumun devam igin standartlarm
ve sorumluluklarin belirlenmesidir.

SHITSUKE - OZEN: Ideal durumun siirekliligi icin standartlarn aliskanlik haline
getirilmesi yapilan ¢alismalardir.

DOE — DENEY TASARIMI:
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Temel felsefesi; “kalite iiriin ile birlikte tasarlanir” diisiincesi ile tiretimdeki kritik
problemleri ortadan kaldiracak tasarimin yapilmasidir. Ozellikle énceki tasanm
dogrulama sonuglari veri olarak alinarak, daha sonraki tasarimlarda iiretim sirasinda
olusabilecek problemleri 6nleyecek bir tasanm yapilmasidir.

TPM — TOPLAM URETKEN BAKIM:

Bir firmadaki makina ve ekipmanlarm, verimlilik-etkinliini artirmak ve makina
duruglanm ortadan kaldirmak i¢in yapilan anza bakim, koruyucw/6nleyici bakim,
kestirimei bakim, verimli balkam gibi tiim ¢aligmalari kapsar. Temel amag; makina
ve ekipmanlann Smriinii uzatmak ve anzlar nedeni olasan isgiicii, malzeme ve
zaman israflarim ortadan kaldirmaktir.

SMED — BiR DAKIiKADA KALIP DEGIiSTIiRME:

Tam zamaninda iiretim ve kanban sistemi ile galigabilmek igin kalip degistirme
slirelerinin miimkiin olan en alt seviyeye indirilmesidir. Temel yap1 olarak; kalip
degistirme Oncesinde, sirasinda ve sonrasinda yapilacak iglemlerin, otomasyon ve
58 teknikleri kullamlarak, en kisa siirede gerceklestirilmesidir.

SORUN COZME TEKNiKLERININ KULLANILMASI:

Her seyden once, sorunlara etkin ¢oziimler getirebilmek igin, sorunlar hakkinda
dogru, yeterli ve anlam ifade eden verilerin toplanmasi gereklidir. Verilerin
analizinin sonucunda, stirekli gelisim i¢in temel noktalar bulunabilecek ve sorunlar
¢oziilebilecektir. Giiniimilizde kullamilan problem ¢6zme teknikleri arasinda
sunlardir mevcuttur:

Beyin Firtinast
Gruplandirma

Cetele tablosu

Kontrol Cizelgesi
Histogram

Pareto Analizi

Sebep — Sonug¢ Diyagrami
Dagilim Diyagrami

9.  Afinite Diyagramm

10. iligkiler Diyagram

11. Agag¢ Diyagramm

12.  Matris Diyagramlari

13.  Matris — Veri Analizi
14. Proses Karar Diyagramm
15. Ok Diyagramlar
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Ayrica hatalarin etki analizi i¢in de FMEA — Hata Etki Analizi Metodu
kullamilmaktadir.

Yukarida tanmimlanan kavramlarin uygulanabilmesi icin her seyden dncesi firmada
goriis acikligimin olmasi temel sarttir. Bazi tekniklerin uygulanmasi, radikal
degisiklikler getirmektedir. Amag, KAIZEN (her giin bir sey iyilestirerek stirekli
gelisimin saglanmasi) ile siirekli geligimin yakalanmasidir. Ayrica bu ¢aligmalar
icin firmada calisan herkesin katkisi olmasi énemli bir faktérdiir. Bu hem farkli
fikirlerin ortaya c¢ikmasi, hem de herkesin sistemin par¢asi olmasi agisindan
gereklidir.

iletisimi kuvvetli ve takim ¢ahsmasina inan firmalarn; tiim sosyal paydaslarim
(sermaye sahibi, firma c¢alisanlar, yan sanayi, miisteri, toplum) diislinerek,
yapacaklari iyilestirmeler ile atacaklar: her adim siirekli gelisim i¢in ¢ok énemlidir.
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Soru-Cevap : ERP (Kurumsal Kaynak Planlama)

Ahmet AKSIT
SET YAZILIM

1. Tiirkiye’deki ERP pazarini diinya ERP pazanyla karsilastirabilir
misiniz?

Dinyada degisik Ulkelerde ERP kavrami ile tanisma ve faydalarindan
istifade etme egilimi Turkiye'deki suregten olduk¢a &nce baglamis
durumdadir. Genel anlamda IT sektdérindeki donanim ve altyapi
maliyetlerine oldudu kadar yazilm urunlerine yapilan yatinm yurt disinda
daha fazla kabul gérmus ve temel ihtiyaclardan biri olarak tespit edilmigtir.
Bu dogrultuda ERP pazarindaki gelisim dunya pazarlarinda daha etkin
olarak gdrulmektedir. Tulrkiye’de yabanci kokenli ERP yazilimlarinin
baslangi¢, kurulum ve isletme maliyetlerinin ylksek olmasi yerel ERP
yazilm sirketlerinin  bu alanda giderek artan yogunlukta faaliyet
gdstermesine imkan tanimistir. Yerel ERP sirketlerinin, Glkemiz mevzuatini
daha iyi bilmesi ve hizla degisebilen sartlara dinamik bir bicimde cevap
verebilmesi yerel ERP sirketlerinin avantajlari arasinda gézikmektedir.

2. KOBPler neden ERP kullanmak durumundadir?

Ulkemizde kiigiik isletmelerde, &zellikle kurulus asamasinda IT alaninda
yatinm yapmak bir liiks olarak algilanmaktadir. Ulkemizde igsizligin etkisi ile
gdreceli olarak ucuz olan isglct maliyeti bu tur yazihmlann ilk basta tercih
ediimeme nedenleri basinda gelmektedir. Emek yodun calismanin kisa
dénemde toplam yatinm maliyeti agisindan gegici avantajlar saglamasi
ERP yazilimindan bir middet i¢inde olsa uzak durmaya imkan tanimaktadir.
Sirketler giderek orta ve bliylk boya ulasmalari ile birlikte artan hacimli bilgi
ve kaynak ydnetimi ihtiyaci ile kargilasmaktadirlar. Sayica fazla bilgilerin
daha hizli ve dogru bigimde sorgulanma ihtiyaci, isletmeleri, eleman artigina
karar verme ile yazilim yatinmi yapmasi arasinda bir tercihe zorlamaktadir.
Kisa ve uzun vadede eleman artisinin birgok sikintlyl beraberinde
getirmesine karsin, ERP gibi kaynak planlama ve ydnetme yazilimlar
sorunsuz ve uzun vadeli calisabilme o&zelligi ile fazlaca avantajlar
sunmaktadir.

3. ERP uygulamalan igin 6ncelikli yatirnmlar ne olmalidir?

ERP uygulamalarindan beklenen basarinin elde edilebilmesi i¢in bu tur
yazilimlara gegis 6ncesinde belirli yatinmlarin yapiimasi gerekmektedir. Bu
tur yatinmlarin basinda dncelikli olarak kurum kdlturindn gelistiriimesi ve
¢alisanlarin bu kultiri benimsemesi, sirketin hareket tarzinin belirlenmesi,
mevcut imkanlarin tespit edilmesi, eldeki kaynaklar ile ulasiimak istenen
hedeflerin ¢ok net olarak ortaya konmasi alanlarinda ciddi bir ¢alisma
yapiimasi gerekmektedir. insana yapilan egitim ve bilinglendirme yatirminin
kisa ve uzun vadede kurum igin pozitif getirileri olacag! bir gergektir. ERP

gibi projeler degisimleri de
beraberinde getiren
projelerdir. Bu tur projelere
oncelikli  olarak  ydnetim
kademesi tarafindan sahip
¢ikilmali ve tim c¢alisanlara

ERP
Musteri iligkileri Yénetimi
DokUman Yoénetimi
Proje Yénetimi

ERP projesinin olumlu Kalite Yonetimi
BEKAmEN katkiar insan Kaynaklari Yénetimi
anlatimalidir.  Bu konuda

yazilim gelistirme firmasi ile
isbirligi yapiimalidir.
Calisanlann ERP
uygulamasina gecis ile elde

Yazilim ve Danismanlik
Cozimleri

edecekleri kolaylik, azalan .

isylkl, artan dogruluk ve BIYMED
given duygusu yaninda Egitim Yazilim ve Danigmanlik
muhtemel diger imkanlarin Hizmetleri

neler olacagi  hakkinda

bilgilendiriimesinde  buylk 2

fayda vardir. Fikri alanda www.biymed.com
yapilacak yatirmlarin
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