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Today, the increasing competition along with the changes in market 

conditions force businesses to engage in customer-focused activities. Therefore, 

the businesses aiming to keep up with the recent conditions and meet the 

customer demands on time in full have abandoned the traditional production 

In this regard, lean production systems adopting customer-oriented principles 

that may necessary. Lean 

production systems, which focus on activities for eliminating all kinds of waste 

in the production process, target to generate value-creating production 

stence in a competitive environment. 

Businesses operating with a lean production philosophy must well identify any 

potential waste that may arise in the production system and design production 

systems that are capable of creating smart solutions to eliminate waste. 

This dissertation study aims to identify the correlation and interaction 

between determined performance criteria and waste types at an enterprise. The 

correlation between performance criteria and waste types was specified based 
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on a model in the literature. After specification of the correlations, the 

interaction between the performance criteria and waste type was presented 

considering the answers given to the waste type -performance criteria 

evaluation forms by the engineers working for the company, which was the 

subject of the study. Besides this model, DEMATEL method was also employed 

to analyze the study data in order to explain better the relation and interaction 

between the waste types and performance criteria.  

It is essential for a company to create value in the production process as 

well as to identify the activities that may cause any waste and come up with 

solutions to remove such activities from the production system. It has been 

demonstrated with the analysis results that the model employed in this study 

performance criteria and waste types.  

 

Keywords: Lean Manufacturing, Waste Types, Performance Criteria, 

DEMATEL 
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, zanaat 

nin,  

yeterli ye 

 , bu durum ustalar 

, 

ick 

Taylor, 

n 

 

 Ford, modern 

bu sistem,  

 

n

 nedeniyle, 

ri istekleri 

lerinin 

 

retim sistemini 
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. 

 

, 

ekte 

ve uygulanm . 

. Bu 

, 

mektedir in 

n  ve teknikler

a uygun 

, , 5S, toplam kalite 

k

Smed, Poka-yoke, Kaizen, Jidoka 

 mektedir. 

. Toyota 

. Her bir 

mektedir

durumunu birimindeki 

uzmanlar . B , 

nimse



3 

 

hangi p nin 

. 

, 

 

 Hangi performans 

a 

devam

sunma  

u 

modele ek olarak uygulama verileri DEMATEL 

DEMATEL  

ni, birbirlerini etkileyen 

birlikte sunul

, tekniklerini 

 

, 

   hangi israf 
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1.1.  

 

Ford Motordan Henry Ford ve General Motordan Alfred Sloan, yirminci 

 

 ise Japon otomobil Toyota, 

 olarak b olan 

Toyota retim sistemini  (Womack vd., 1990: 11).  

Henry Ford, 

A , maliyet azaltma stratejisi belirleyerek 

de  . 

de otomobil end

nerde

adapte  (Womack ve Jones, 2003: 22-23).  

 olan en iy sonucu 

 k   modelini  (Ford, 

1926: 5).  

 sinin kendisini yeniden 

 

gerisindeydi. O zamanda, ABD , 

Ja kat ve kat daha verimliydi

sistemi ile lerdir. (Ohno, 1988: 1).  

 inceleyen Toyota yetkilileri, 

 7.000  ise son 

  Ancak Toyota yetkilileri

   nedeniyle 

rd-Park, 

2006: 264). 
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kaynak ve paz

nedeniyle, firma yetkilileri, rekabette 

 ortaya . sistemleri, hata 

leme sistemleri,   teknikleri ve 

 kaizen bu yeni  sisteminde 

kullan  , 

giderilmesine odaklanarak

 (Hines, vd., 2004: 994).  

ile ki yenilikler, Toyota 

  haml

Bunun sonucu olarak, ABD ,  

 kalm  verimlilik,  

larda  (Hall, 

1987: 3).  

Taiichi Ohno ve Shigeo Shingo,  dayanan ve 

  sistemini  Toyota, Japonya ile 

olarak 

bi   

teknikleri belgeleyen bir kitap olan Toyota retim sistemi, 

 sonra  

   anlamaya 

 olan  Stok (Zero Inventories) 

kit   

1983: 22): 

 k kaynaktan gelen fikirleri 

ve sto (o zaman  

endi 

 b

s

montaj  . 
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ilkelerinden daki montaj tesisini 

tesisi t

 

Toyota  A

 

Kitlesel retim   

Makine/The Machine That Changed the World isimli kitapta 

 

farklar  Japon 

 

-  azaltarak 

sorunsuz  (Womack vd, 

1990: 3-4). 

 sistemini 

 lerdir. 

Ancak,  ilgili ilk uygulamalar genellikle sadece 

  getirilmesi konusunda 

etiminde 

,   

. 

 arak 

 2004:994-995). 

 

 gel  

 

 gerekmektedir. 

 



7 

 

 

 

na ilk  

(Schonberger, 1982; Hall, 1983; Schonberger, 1986; Ohno, 1988; 

Womack vd., 1990; Womack ve Jones, 1996a, 2003).  

Ancak,  Machine That 

Changed the World  

 (Womack vd,1990: 13): 

 (  

 

an  

daha 

 

, 

 (Womack ve Jones, 2003: 12). Bunlar; 

  ; 

 He mak ve israfa neden olan faaliyetleri 

mak; 

 Herhangi bir ;  

 M  ;  

 M  ; 

 

 sistemini  

seviyelerde karar al  

dahil 

tasarlanan  

daha 

 

kaliteyi, daha i, daha fazla ni ve 

(Katayama ve Bennet,1996: 10). 
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eti

 

Tablo 1:  

Yazar  

Hayes ve Pisano (1994) 

 

Liker (1997) 

 

Dankbaar (1997) en uygun 

 

Cox ve Blackstone (1998) 

ere sahip 

 

Singh (1998) 

 

 

Naylor vd. (1999) l
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Tablo 1:   

Yazar  

Storch ve Lim (1999) 

 

Howell (1999) 

 

Comm ve Mathaisel (2000)  

 

Liker ve Wu (2000) 

 

Shah ve Ward (2003) 

 

 

Alukal (2003) 

 

Haque ve Moore (2004) 

bir felsefedir. 

Simpson ve Power (2005) 

tasarlanan bir sistem olarak  
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Tablo 1:   

Yazar  

Seth ve Gupta (2005) 

 

Worley ve Doolen (2006) 

 

Narasimhan vd. (2006) 

 

Shah ve Ward (2007) 

 

Hallgren ve Olhager (2009) 

 

 

 

. 

faaliyetlerle 

 1996: 25). 

Toyota retim sistemi ,  

 

modelidir. Bu model ile:  

 S  

 S ,  

 S ,  

 ,  

 M ,  

 ) 

hedeflenmektedir (Liker, 2004: 9). 
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nden 

. B 2 . 

Tablo 2: Sistemi   

KONU   

Planlama Tahminleme 

 

 

Sistemi) 

 Fazla Stok  

 Uzun  

    

Muayene  Kaynakta Kontrol 

 Fonksiyonel  

Esneklik   

 

Kaynak: Jackson, T.L. ve Jones, K.R, Implementing A Lean Management System, 

Portland, Productivity Press, 1996, s.4-5. 

 

Geleneksel olarak tasarlanan i  alanlar  

kullan m alanlar , operasyonlar aras nda malzemelerin y lmas  ve gereksiz 

 . 

Yal  bu faaliyetleri ortadan kald rarak, bu faaliyetlerle u ra an i  

say s n n  maliyetleri  

2001:730-731). 

kullanan firmalar,  

 maliyetler ve sat  s ndan incelendi inde daha az kaynak 

kullanarak  performans n  , de i ken maliyetlerini 

azaltabilirler. Ayr oldu u durumlarda yal

kullan lmas n n, ini art r

(Katayama ve Bennett, 1996: 18-20). 
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i dikkate 

nedeniyle gereksiz stok bulundurulmaz. 

D

 

 

1.3.  

 

M , 

 

 

 

 

 

 

   son 

zamanda 

 (mal ya da hizmet, genellikle her ikisi birlikte) 

cinsinden ifade edil 2003: 16). 

yaratan ve 

izin vererek,  

 2001: 18).  

 geleneksel  

 

   2000: 57).  

  

kusurlu n

hem hem de 

  2002: 17). 

Carreira, Lean Manufacturing 

That Works  (Carreira, 2005: 96). 
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. 

duruma engel olan aktivitelerdir.  

 spe  katmaya 

 

azaltarak, ki ge  arak 

.  nihai 

ama  (Tapping vd., 2002: 40). 

2003: 35). 

 kritik 

 

 

 

 

 

 , 

 ve 

 2003: 19). 

, 

 nan firmalarda eskisi 
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 2008, 34). 

ri,   boyunca 

 (Womack ve Jones, 2003: 19-20):  

1.  

2. nedeniyle 

) 

3. H yan ve hemen  

( kinci Tip ).  

 

i, ilgi  

 

gereken faaliyetler ise 2. Tip isr . 

 

 

 

 

 2003: 21). 

, materyallerin  gelmektedir. T

meydana getirmek  ta nabilir. 

 teslimine kadar g

sistem 
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narak,  

 Materyalin sisteme girdikten oluncaya 

kadar onun hareketinin devam  

sonra, 

erek 

, daha 

iyi kaliteyi i

vermeyi  

ekilde akarsa, aylar alacak, 

  ve fiziksel 

  ecektir 

(Womack ve Jones, 1996b: 141). 

 

1.3.4.  

 

stok hareketinin,  sadece 

 gelmektedir 

(Ohno,1988:5). duyul

 h

 2003: 67). 

talebine stok 

olan 

Kanbanlar kontrol edilir (Hall,1983: 7). Kanban daha sonra Liker (1997) 

 (Liker, 1997: 54): 

an 

.  

ve fiziksel olarak onlarla er herkes uygun 
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kurallara uyarsa, k

 yoludur.  

bulan ilk giren il  , kalitenin her 

 

gerekli malzemeleri ilgili 

istasyon . 

 

 . 

  

  

  

  

 

 

 

 

 

 hedefi 

bitmey hatala  

 ara up iyile

tmekte ve her zaman 

  daha fazla israf olabilmektedir. 

d

 2003: 25) 

 ri perspektifinden 

bakmak ve daha iyi bir gelecek durum tasarlamak gerekir. Bu gelecek durumu 

ecek, sahipleri   cak 
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1.4.  

  

1.4.1.  

 

  sistemi, 

 

 tam 

Abdulmalek ve 

Rajgopal, 2007: 224).  

,   

ve alan kullan  kadar 

 

Hem mamul yen 

 

  n 

  ilgili olan 

 ifade eder (Karlsson ve 

Ahl  1996: 32). 

 1995: 245). 

sistemleri . 

siste

 2002: 1132). 

t

 

bir durumdur. 

 



18 

 

1.4.2.  

 

 israfa neden olan ve  gereken faaliyetlerin 

 (Lovelle, 2001: 27). 

 

 

 

2002: 2). 

 

  

 

:  

 

 2015: 3 
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ek 

 2007: 225). 

2006, 27): 

  ailelerinin belirlenmesi. 

 zilmesi. 

 Gelecek  

 . 

   

 ve 

faaliyetler  

 mevcut durumunun analiz edildikten sonra gelecekteki durumun 

ulmaya ler hedeflenir (Brown vd., 2006: 6).  

 

1.4.3.  5S  

 

5S daha az ku n 

organiz  

 2005: 28). 

5S efesini 

 

  

  

 Seiso: Temizlik 

 Seiketsu: Standardize Etme 

 Shitsuke: Disiplin 
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   (hammadde veya 

 (Michalska ve 

Szewieczek, 2007: 212). 5S 

gereklidir (Bullington, 2003: 56). 

 5S uygulama

 

nda tespit edilmeleri 

ve 

(Bullington, 2003: 57). 

Seiso (Temizlik): 

 .  verimsizli  en 

aza indirgeyecektir (Shil, 2009: 35)

 

Seiketsu (Standardize Etmek): ola  

standart olmayan 

yolunun belirlen  

n iyi 

buluncaya kadar  (Becker, 2001: 30). 

Shitsuke (Disiplin): Disiplin, 

giymek, yaka kar ve baret giymek 

gelir. 

yeriyse, i S zorluk olma
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getirmesi muhtemeldir (Hirano, 1995: 37). 

5S rini organize eden bir 

5S  (Ahlstr m, 2007: 

2): 

 

ur. 

  ol  

 

ortama sahip olunur. 

 Stok ve malzeme maliyetleri  

   sabit maliyetler 

 

 erine olan 

 artar. 

 

1.4.4. Toplam Ka  

 

 

 (TKY) 

 

Crosby (1979), kaliteyi gereksinimlere uygunluk 

 I  

Deming (1986),  ve 
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 Juran (1988), 

 

Feigenbaum (1991), toplam 

 

, etkili 

gerekliliklerin 

  

TKY, teklerini tatmin 

suretiyle, kus

hedefi ve b kalite kontrol sistemidir. TKY, 

olan, ku

ve 

yaratmak suretiyle temel ilkeleri, 

vadeli bir (Dale vd., 1997; 

Shingo, 1989; Wu, 2003; Longenecker vd, 1994). 

P  

 

 2003: 340).  

ifade etmek  2000: 190-191): 

 Toplam k

 

 toplam kalite  
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1.4.5.  

 

 (TVB)

VB

hale geti  

TVB TKY, iyi ve 

 (Cua vd., 2006: 46 ). 

1  , 

Nakajima, 1989: 3): 

 TVB, ekipman verimini maksimize e  

 

 TVB  tasarlanan toplam 

 

 TVB  b

 

 TVB bulunan erin 

 

 TVB  motivasyon  
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TVB

(planlama, 

alttaki 

sistemi kurmak suretiyle, ekipman verimini maksimize etmek (toplam verimi 

 (Tsuchiya, 1992: 4). 

ve 

Khamba, 2007: 340): 

Toplam: dikkate 

belirtmektedir.  

Verimli:  

 

gelmektedir (tam

 

 

TVB, - ekipman 

: 5). TVB, 

   maliyetini 

 bak

(Rhyne, 1990: 

684). 

na  

erin art na

 (McCarthy, 

2004: 15). 

TVB e  tek oji veya sistemler 

 toplam ekipman  (TEE) ile ilgili firma 

; bir fikir, bir felsefe 
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  (Wang, 2006: 656). 

 ve 

uygulamaya 

koymadaki stra   performans

 lar yapabilir (Ahuja ve Khamba, 2008,736). 

TVB  

verimli b   

stoklama ma

ver

i  stratejik TVB prog  

 

 

1.4.6. Kanban 

 

Kanban sistemi, 

Kanban  tamam   her 

 Kanban 

ve stok kontrol sistemidir. Bu sistem, 

 e  ve 

(Kumar ve Panneerselvam, 2007: 

393). 

  

 stasyonunda kendi 

ktan sonra,  

 edilir. Bu temde,  talepteki 

emey  ler 
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nde stok stok planla

bir de  belirlenebilir. 

ya 2  

 

2:  

 

 

 

:   istasyonu

   

istasyonundaki (j), her bir  (j + 1). istasyon 

 bir deyi

kanban k  

edilir. 3  

 

3:  

 

 

 

 

 

 

Kanban sistemin , 

, da

 ise son 

 Bu durum me  

 1996: 45). 

Kanban 

kontrol sistemidir.  seviyesini 

  

  

  

Depo 

  

   

Depo 
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Kanban 

ya 

  vd., 2007: 60). 

Kanban sisteminin e  

 (Productivity Press, 2002, 7 8): 

  

 M  

 K le  ile  r. 

 K  sunar. 

 T  r. 

 ir. 

 B ar. 

 G   

  

 

 

 

Gr

likle 

 azalan stok miktar  verimlili  a

  

1998: 459). 

 materyallerin 

 

grup 

teknolojisi  Ayar (setup)    

 stok bulundurma 

 ve 
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sel   becerili 

organize edilir. Her bir 

H eden 

 

 retk ka

  ba . tema  

problemi, ilk 

maliyeti, grup 

verim gibi 

 2009: 773).  

 

 Stok  seviyesini),  

 Malzeme maliyeti ve malzeme elde bulundurma maliyetinin  

   

   

 K  

 V  

 Ekip art  

 E i   

 

 

makine 

n harcanacak zaman ve 

 

-274). 
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1.4.8. Standart   

 

 

iyi mevcut materyaller

kullanmak suretiyle hizmet 

 

 iyi 

: 429). 

 ve 

talimatlar genellikle  , bu 

 talimatlar  dikkate  

tahmin yapmak da 

n 

(Manos vd., 2006: 26). 

Almanca bir kelimedir. 

(Rother ve Harris, 

2008: 13). 

Takt  genellikle   kavram 

 

 iken takt  ise mevcut 

 kabiliyeti 

(Feld, 2001: 70). Takt   
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 zaman 

 

beklenmektedir (Kasul ve Motwani, 1997: 276): 

 . 

 . 

 Ekipman ve makineler . 

 . 

 . 

 

. 

 

 

 

 tekniklerinden 

olarak d

sistemi

 

  

(Miltenburg, 2001a: 304 ; Quintana, 2002: 490).  

  

yerini takt  (Li ve Rong, 2009: 1656). 

 

  

r bir   

 

zamanla Miltenburg, 2001a: 305) 

Takt U-  

 , 
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 sistemini birlikte  hale getiren nsurdur  

2010: 5197). 

abilir. 

Bir  i  4 

 varsay ls n. He . 

 birinci makine 

ve in i ledi s  1 nca, bu 1

al narak ikinci makineye aktar l r. kinci makine de ayn  ekilde 1 leyip bu 

 Bu durumda, 

 4 i ine ve her bir i lem 1 dakika tuttu 1 n 

herhangi bir i 100 dakika er.  

i 4 de 

 

 

4:  

 

 

 

 

 

 

 

 

 t

 

t1  i liyor, 2. 3. ve 4. makineler bekliyorlar. (1.dakika) 

t2  i liyor, 3.ve 4. makineler 

bekliyor. (2.dakika) 

t3 , 3.makine birinci  

i liyor. 4. makine bekliyor. (3.dakika) 

1. Makine 2. Makine 3. Makine 4. Makine 

100 100 100 100 
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t4: 1. makine  , 2.makine  , 3.makine ikinci  4. 

i liyor. (4.dakika) 

... 

t100:1. makine 100 , 2. makine , 3. makine 98. p  4. makine 

97. p  i liyor (100.dakika) 

t101: 1. makine bekliyor, 2. makine 1 , 3. makine 99. p  i liyor, 4. 

makine 98. p  i liyor (101.dakika) 

t102: 1. ve 2.makine bekliyor, 3. makine 100. p  i liyor 4. makine 99. p  

i liyor (102.dakika) 

t103: 1. 2. ve 3. makine bekliyor, 4. makine 100. p  i liyor (103.dakika) 

 5 de tek 

 

 

  

 

 

 

 

 

T  

 

 

1.4.10. U  

 

 U , tam 

(Sheridan, 1990: 36).  

1. Makine 2. Makine 3. Makine 4. Makine 
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U retim faaliyetlerinin 

makineler U  U  basit ya 

da periyodik olarak 

  bu U tipi 

saat 

 U 

  

yapamaz. Tamamlanan kten sonra  yeni 

materyaller 

U  

varsa bu  materyallerin  

(Miltenburg, 2001b: 

203).  

Yal n felsefenin ilkelerinden biri olan ak n sa lanmas  U eklindeki 

 kullan l

U 

in 

genellikle sa  elini kullanmas malzemeler i  taraf ndan gelecek 

retim h z n n yava lamamas  bak m ndan, saat 

en ak   (Brown vd., 2006: 6). 

 U  kliklere 

i s ndaki ayarlamalar ile  Japoncada 

shojinka denilmektedir. U hatlar talebin de i i durumlarda 

(talep  ya da azalmas n esnek bir 

sistemdir. 

=4) 

 

Talep azald  zaman hattaki i  say s  

r hatt z  r
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le 

-160). 

 

1.4.11. SMED 

 

Single Minutes Exchange of Dies-

SMED

(Shingo, 1985:21). SMED, bir 

 biridir. 

Bir  

  

Ohno, SMED  1950 y

r. 

 s , bu  

SMED  fikri bir makinedeki ayar 

  . 

 ayarlar ise 

   

 

getirmektir (Dave ve Sohani, 2012: 28). 

SMED   

 :  

.    

nin video-banda 

gibi faaliyetlerle incelemektir. 

 :  

B - ettirecektir. 

Bu k SMED temel bir konudur.  
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 : 

 Bu   

emek 

 

  Ayar 

daha  

bir  bir 

 

SMED  

2014: 86): 

  zaman harcan  

  Bu durum ekipmanlardan fiilen daha 

fazla faydalan   gelmektedir. 

 Verimlilikte bir  

 arda 

azalma meydana gelir. Daha az kusurlu  

 stoklama maliyetleri 

minimumdur.  

 Daha az stok sayesinde, depolama yerinden de tasarruf yap  

 

1.4.12. Poka-Yoke 

 

Poka-Yoke,   an Shigeo 

Shin  insan hata  

k Poka-Yoke k

 e sahiptir (Dudek ve Szewieczek, 2009: 

97). 

Japoncada hata Poka-Yoke ki 

 

vd., 2006: 16). 
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ursuz 

yer  

Poka-Yoke

Poka-Yoke devreye girmektedir. Bu sistem 

Poka-Yoke  kusurlara 

 tasarlanan ve bunu basit ve ucuz 

en bir sistemdir. Fiziksel, mekanik ya da elektrikli olabilecek bu cihazlar 

  

  

(Feld, 2001, 84-85). 

ncak 

Poka-Yoke   Poka-Yoke sistemi 

a 

 

d  

Arnheiter ve Maleyeff, 

2005: 10-12). 

 

1.4.13. Kaizen 

 

erimini getiren Imai, bu terimi ve 

,  olarak 

Imai, kaizeni  (Imai, 1986: 4): 
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Prensip olarak kaizen, ne  

, k

 

.  

Kaizen,  ve 

ge  Kaizen, 

suretiyle, 

.  

Kaizen daha verimli bir bir plan 

dahilinde 

 r katmayan 

herhangi bir faaliyet  stok, 

Kaizen in nihai hedefi,  

(Robertson ve Rinehart, 1992: 78). 

 kaizenle ilgili b

 dayan (Brunet ve New, 2003: 1427): 

1. Kaizen in bir  hem 

yol    

2.  (

in 

veya makine sisteminin )  

3.  

 

Kaizen 

 olan Kaizen;  

Nicel analizler

, 
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e . Bir Kaizen 

4): 

 Ekibin  

 Mev  

  

 . 

  

Kaizen (Manos, 

2007: 47): 

 Paradan tasarruf. 

 yaparak). 

 . 

 Teslim  .  

 Katma . 

 . 

 . 

  .  

 

1.4.14. Jidoka (Otonomasyon) 

 

Toyota retim sistemin Jidoka  Sakichi 

 

cihaz  yeniden ayarl  

Toyota retim sisteminin  icat ve basit bir fikir 

mektedir. Kaliteyi  

yerek,  

(Ohno, 1988: 77). 

Toyota retim sistemi Jidoka, Toyota Motor 

Toyota Spinning & Weaving  
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 zaman 

retim sisteminin temelidir. Bu 

ilkeye Jidoka ilmektedir (Togo and Waterman, 1993: 45).  

Toyota retim sistemindeki uzmanlar, Jidoka  

 

 olarak

retim sisteminde birden fazla makineyi 

 makine 

 sistemleri  

in 

ka

1999: 58). 

Jidoka ma

Jidoka

kaliteyi 

, 1998: 16). 

Toyota Jidoka, kalite kontrol 

tekniktir. Jidoka kesinlikle 

engeller. Bir hata ile  probleme 

 

 

Belirlenen 

 

  

 

ilmesi,  otomatik olarak 

 ortadan 
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 556-557 ). 

 

 

 

456

bir araya gel siyah 

(Barney, 2002: 13). Bundan  

teknik 

General Electric  

(Schroeder vd., 2008: 537). 

 sigma,  

ekilde 

tasarlama ve izleme suretiy   

. 

 (Hahn 

vd., 2000: 317  

(Linderman vd., 2003: 194). 

 nedenlerini analiz etmek ve 

(Blaeslee, 1999: 78).  

dahil 

 

  

 

ar  

 8). P

 bir 
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 (Pyzdek, 2003: 235). Bu 

milyonda 3.4 kusuru 

 sigma seviyeleri ve milyonda 

 

 

6:  

 

 

Kaynak: Linderman vd., 2003: 194 

 

A etme, 

bir performans  . lama 

 hedefler 

edilir. 

p

analiz 

697.672 

308.770 

66.810 

6.210 233 3,4 

0 

100.000 

200.000 

300.000 

400.000 

500.000 

600.000 

700.000 

800.000 

1 2 3 4 5 6 

M
i
l
y

o
n

d
a

 
K

u
s
u

r
 

Sigma Seviyesi 
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ve  ista

olarak, kontrol 

ku -238). 

 

 

 

 

 

 

2: 

360). 

  

 65): 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 gerekli olan en iyi 

b  
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 . 

 Planlama eksiklikleri. 

 . 

 . 

 . 

 . 

 . 

 . 

 . 

 . 

 

 

 . 

 . 

 . 

 . 

 . 

 . 

 

 , 

, 
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 taleplerinden dola

gelenek  

yeni . Bu yeni 

ilgili prensip , 

suretiyle, 

 

sraf,  faaliyetlere 

neden olacak    ecindeki 

problemleri gizleyen ve bunun sonunda dola

ve 

  ortamda var olabilmeler , 

 zorunludur. 

 olarak, etkinlik 

da israfa neden olacak her 

i iyi belirlemeli ve 

 

Ohno 

rak 

 1988: 19-20): 

  (Defects) 
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   (Overproduction) 

  (Inventory) 

  (Over Processing) 

  (Transportation) 

 Gereksiz Hareket (Excessive Motion) 

 

) (Waiting) 

 

 (Defects) 

 

 

. kalitesiz 

 , sistemlerin ve alt 

nmesi yoluyla giderilebilir  , 

kullan  

. lerin

n , gerekli 

dir.  

 

Olabilecek Durumlar 

 

bu 

durum maliyeti o kadar 

belirleme  

, bu 

kalitesiz malzem  ya da yeniden tedarik edilmesi gibi maliyet 
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Teknik ve 

 

 

bulunurs ik ler 

 durdur  hat durdurma ilkesidir. 

etkili ,  Poka-  dir. Poka-

Yoke yapman

veya son derece zor k

nusu . Bunu destekleyici bir benzer  

ise Ish  Bir sorunla ilgili 

na 

ya 

bir halde sunan b sayesinde 

 

Toyota retim sistemi

 Jidoka 

Jidoka temel ilke, bir hata ortaya 

uyar an makineler durdurulabilir. 

Jidoka
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Milyonda 3.4  

 bi

   

Son olarak

  

 

 

2.1.2. Fazla (Overproduction) 

 

Fazla  

i

maliyetlerine, 

(Liker, 2004: 104-105).  

Fazla e , mde yol 

abilir. Fazla fazla stok, 

problemi kapsar,  kapasi

edeb  

kilde satmak 

 

 

 

 

  

 .  

 Uzun  

 Yetersiz tahminde bulunma. 
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 yapma. 

 Ekstra materyaller kullanma. 

    

sahip ol

d  

  

 

unan birinci ve muhtemelen en 

 kanban . Kanban 

 

 veya SMED bu 

teknik partiler halinde azaltan etkili 

 

, sadece takt  veya 

 

 

 

2.1.3. Fazla Stok (Excessive Inventory) 

 

ola stok

  

  ortadan 

 ertelenmesidir (Kilpatrick, 2003: 2 ). 

Fazla stok, fazla fazla 

 maliyetine, fazladan raflar ve konteynerlara, stok  

personele ve 

Fazla stok  
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depolama maliy  ge

: 35 ).  

 

bu durum iyi olarak yorumlanabilir. N an 

 

Stok ndan bahsederken stok tipleri 

u  , 

ile 

 

 

ep 

 

gibi durum tampon stok ve  

devreye girmektedir.  

, em 

miktarlarda tampon stok tutmak gerekmektedir. 

,  

 

D  

 . Bu stok maksimum 

muhtem fik

boyunca  Hurda, yeniden 

 ne kadar az problemli durumlar olursa, 

emniyet sto  , 

ilmesi nmesi gereken   
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ama maliyeti, sadece malzeme s

paradan k daha fazla

maliyeti 

 

 

Fazla  

 

  

alite problemleri veya dikkatsiz 

 gizlemek stok kullan

durum israf yarataca  

 

ilkelerinden olan  

 

  

  

  

 

 

Fazla Stok  

 

 retimde 

 

kaynaklanabilecek stok  

 olan SMED
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fay tek  Tek 

onu  ona 

 takt  ile 

 

 

 

  

 

 k

 

G   

daha fazla enerji kullanan ekipmanlar, benzer bilgilerin bir

 

Gereksiz 

 

 

 

  

 

  ge
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 - - genellikle gereksiz 

 

  

 

nitelendirilebilir.  

 

   

 

 

 

 G

analizinin  idir. 

haritalama 

ir

yap sal bir alt 

ya

 

 M

derece  

noktalardan biridir.   

hedefler.  
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 Toplam kalit  ye 

belirleyip 

 

 

 

 

 ki 

 

 

sistemin  gereksiz 

ve hareketini  

,  ve yen bir 

suretiyle en aza indirilebilir (Rich vd., 2006: 17). 

B   

 

 

  

 

  

 

 

   

 Kitlesel  forkliftlerin 

 Bu durum 
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 fazla  

, 

fazla  israf olan fazla stok maliyetine yol 

  

 

 

 

 

  

  

 

   bu israf 

  

  

, 

  

 

teknik 

 

   gerek duyula

  

 

2.1.6. Gereksiz Hareket (Excessive Motion) 

 

meyen gereksiz 

za

 herhangi bir hareket olarak 

(Bodek,2004: 40 ). 
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htiya  

 

i

 

 

  

 

(http://leanmanufacturingtools.org 

 

 

Gereksiz Hareket   

 

 Bu isra 5S tir. 

,  

 , 

zaman 

 ir. Bunu yapmak suretiyle, 

hareket etmeleri ile bu israf t   
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2.1.7. Bekleme (Waiting) 

 

  

beklemeleri  

(Yorke ve Bodek, 2005: 163) .  

Malzemelerin gelmesini bekleyen , 

; 

; 

, bu israf 

 

  

maliyetler ile d  

 

temel ileri 

istemeyeceklerdir.  

 

   

 

 Talep ayarlamalar 

ile   shojinka 

 

  iyi 

   

, materyaller

hizmet . 
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    dengelenir. Tek 

 

 eyi 

hedefleyen bir teknik olan SMED

beklemesinden kaynaklanacak israfa engel olur.  

 Heijunka 

 

nmemek 

  

 

 anda 

  

 

Under Utilization 

of Employees) 

 

  

 2013: 1296). 
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bir sonucu olarak, 

(De Toni ve Tonchia, 1996: 221). 

a  

lidir.  

istemleri gibi performans 

 gerekli 

27). 

 kalite, zaman, maliyet ve verimlilik gibi 

   

 

 

 

 

  (Hines vd., 2006: 869). 
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 (Taj, 2005: 630-631). Bu ve  olan performans 

labilecek metrikler Tablo 3  

 

Tablo 3: Performans  ve Performans Metrikleri 

  

Stoklar 

  

 Ara Stok 

  

  

 

  

 Esneklik 

 Kapasite 

 Teknolojik Seviye 

 Verimlilik 

Zaman 

  

  

  

  

Kalite 

  

  

  

  

Programlama / Kontrol 
  

  

 

  

  

  

 
  

   

 

  

  

  

 

  

  

  

  

 

Performans metrikleri, 
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kapsamda

na en uygun olacak yedi tane performans 

 metrikler iler  

 

2.2.1.  (Throughput) 

 

istedikleri - - 

 

 First Time 

Through 

 (Maskell vd., 2011:39)

 

 

 

-50)/1000 

bilir. 

 

 

 A   
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n -75). 

 

2.2.2. Verimlilik (Productivity) 

 

4: 311).  

 

 

003: 637). 

tlerini genel olarak tleri ve toplam 

t

gibi gird

tler 

t

t t

verimlilik  (Tangen, 2003: 351). 
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gerekmektedir.  

 

2.2.3.  Kalitesi (Process Quality) 

 

88: 2). 

,  

 kalitesiyle ilgili 

 (Ogundu, 2011: 66). 

 

  

ilgili   

 kusur ve ya hasar 

m  

 

  

 

 kaliteyi 

 Matematiksel olarak 

: 

 

 

 

D   (Direct Run Loss) 

Bu kavram, 

edilen bir oran olarak 
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2.2.4.Takt  (Takt Time) 

 

Takt 

 

Takt    8 saatlik 

 

  

Bu durumda; 

 

  dakika olarak bulunur. 

 

Takt  ir. 

 

 , fakat bazd  

le 
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 dengelenebilir (Hill, 2010: 

318). 

 

2.2.5. (Heijunka) 

 

Heijunka

 uy koyma

ile 

 

ir seviyeye 

 (Coleman and Vaghefi, 

1994: 31) 

kull

suretiyle

  

dengelem

 

 

 (Swanson, 2008: 859).  

 (Melnyk ve 

Denzler, 1996: 418): 

talep 

 

O halde; 

: 40000/20= 2000 adet  
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 (16000/40000)x250=100 adet 

 (12000/40000)x250=75 adet 

 (8000/40000)x250=50 adet 

 (4000/40000)x250=25 adet 

 

Heijunka, 

  

 en 

, e  miktarlarda A ve B marka 

 bir firmadan Bu 

 

bir 

faaliyetlerini 

durum maliyet  

  retim sistemindeki fazla stok, kalite 

 olarak 

ile -

-  

 

  

  parti 

rak, her 

 omack vd., 

2007: 295 296). 

 dengelemenin 

  kazan  Bu yetenek  

stok  
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ed   ve kalite problemlerinin daha kolay belirlenmesine 

 

 

 

 (Overall Equipment Efficiency) 

 

 (TEE), 

 

performans metriklerinden biri olarak kabul edilmektedir. T

neden olacak retim 

ki yaratmayan faaliyetler tespit edilerek

kalitenin    (Raja ve 

Kannan, 2007: 1735).  

TEE hesapl

: 39).  

Nakajima ekipmana 

(Raja ve Kannan, 2007: 1735-

1736): 

 E  

 Y lar  

 Makinelerin  

zam  

  

 E  

 K  
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T

israfla 

T

 

012: 1).  

 Bu m

4  

 

Tablo 4:  

  (6 TEMEL KAYIP) 

    

  

Performans   

  

Kalite   

 Makinenin yeniden 

 

Kaynak: Maran vd., 2012: 2 

 

(Total Planned Plant Operating Time): 

 

: P

  

 S Production Time): sinden 

 elerin aktif 

  

 S Production Time):  performans 

  

Katan Value-added Time):   
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7:  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kaynak: Frost ve Sullivan, 2005: 6 

 

 

 

 

 

 

 

T  

(Frost ve Sullivan, 2005: 9-10): 

 Bi

   

  

 

 

 

 

 

 

 

 

Performans 

 

Kalite 

 

 

 

Temel 
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, yeni 

 

 

 

 ler yla 

memnuniyetinin a  

  proaktif  .  

 

 (Work-In-Process) 

 

rak yer alan, stasyonlara 

  

sistemin veya bi

Ara stoklardaki azalma, fazla 

fazla stok  

 i  

 gecikmeler veya problemlere kar

 

   sisteminin 

  ba

 

r (Maskell vd., 

2011: 35-36). 

 

-7): 

 : 

, 
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, 

en 

uygun 

 

  

a

 

  Makinelerin ayar 

seviyesidir. 
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, 

 

 

 

. Tablo 5  

 

Tablo 5:  

 YAZAR  

Barber (1992) nda kalite, 

 

Barker (1994) 

 

Ramarapu vd. (1995) 

 

Boyer (1996) 

 

 

Burcher vd. (1996) 

 

Kannan ve Ghosh 

(1996) 
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Tablo 5:   

 YAZAR  

Jina vd. (1997) 

 

 

Soderquist ve Motwani 

(1999)  

 

Mathaisel ve Comm   

(2000) 

 

 

McDonald vd. (2002) 

 

 

Kalsaas (2002) 

 

Christiansen vd. (2003) 

 

Bruce vd. (2004) 
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Tablo 5:   

 YAZAR  

Taj (2005) 

 

firma 

 

Seth ve Gupta (2005) 

 

Comm ve Mathaisel  

(2005) 

Te

 

Huang ve Liu (2005) 

 

Kumar vd. (2006) 

haritalama, 5S, toplam verimli bak

dahil 

 

Taj ve Berro (2006) 

stok seviyelerinin 
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Tablo 5:   

 YAZAR  

Bonavia ve Marin 

(2006) 

 

Achanga vd. (2006) 

 

Abdulmalek ve  

Rajgopal (2007) 

 

 

Miltenburg (2007) Takt  

en uygun 

 

Duanmu ve Taaffe  

(2007) takt z  

 

Sahoo vd. (2008) 

 

Grewal (2008) 
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Tablo 5:   

 YAZAR  

Hallgren ve Olhager 

(2009) 

 

 

Anand ve Kodali 

(2009) 

 

 

Alvarez vd. (2009) 

aza  

Singh ve Sharma (2009) 

 

Bergmiller ve McCright 

(2009) 

 

 

Vinodh vd. (2010) 

 

Jimenez vd. (2011) 

performans  
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Tablo 5:   

 YAZAR  

Taj ve Morosan (2011) 

 

Singh vd. (2011) 

 

Ogundu (2011) 

n bir 

 

Gurumurthy ve Kodali 

(2011) 

 

 

Behrouzi ve Wong  

(2011) bir 

 

 

Gnanaraj vd. (2011) 
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Tablo 5:   

 YAZAR  

Panizzolo vd. (2012) 

 

Gupta vd. (2012) 

 

 

Ramesh ve Kodali  

(2012) ler 

  

Agus ve Hajinoor  

(2012) 

 

Anvari vd. (2013) 

 

 

 

 

 Ancak yedi temel 
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UYGULAMA 

 

 

Uygulama metodolojisi, u

uygulama verilerinin 

incelenecektir. 

 

3.1. UYGULAMANIN AMACI 

 

 

 

  

 

 

ticilere 
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3.2. UYGULAMA ALANI 

 

 , 

, 

 

 

 

 

 

 

muhafaza edilmektedir. 

 

larak 

 

 olan 
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 uygulama 

 

 

8: Uygulama Modeli 

 

  

 

 

 
Haritalama 

5S  
Sistemleri 

 

 

TKY 
SMED Jidoka  

 
Toplam Verimli 

 
Kaizen POKA YOKE Kanban 

 

 

 

Fazla Stok  

 

 

Gereksiz Hareket  

Bekleme  

 

 

 

Verimlilik  

 

Takt  

Heijunka) 
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3.4.  

 

 

  

 -  

 -  

 -   

 -  

 - DEMATEL  

 

3.4.1. -   

 

 , uygulama kapsa

ile 

 semboller Tablo 6 a 

7  

Tablo 6:  

  

 K 

  

Fazla Stok S 

  

 T 

Gereksiz Hareket H 

Bekleme B 

Tablo 7:  

  

  

Verimlilik VER 

 KAL 

Takt  TZM 

 DEN 

 TEE 

Ara  ASM 
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 in belirlenmesinde ve 

ile 

 nda 

 ise 

belirlerken  

 (Rawabdeh, 2005; Ogundu, 2011).  

,   ve 

matematiksel hesaplamalar

belirlenmesinde DEMATEL 

beraber verilecektir. 

DEMATEL  

 

birim   

belirle

biri olan KAL kusur  (K) 

a KAL_K   

 Tablo 8

  ise Ek-1, 

Ek-2, Ek-3, Ek-4, Ek-5 ve Ek-  
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Tablo 8:  

SEMBOL -  

KAL_K: 

 

KAL : 

e bozulmalara neden olabilir. 

 

KAL_S: 

gerekli olmayan 

 

:  lerle 

 

KAL_T: 

  

 

KAL_H: ergonom

 

KAL_B:  yoktur. 

 

 

Tablo    

 

Tablo 9: -  

  

 

a. Her zaman  

b. Bazen  

c. Nadiren  

 

W1 

W2 

W3 

  

a. ortadan 

 

b. de bir 

azaltmaya neden olur. 

c.  

 

 

W4 

 

W5 

 

W6 
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Tablo 9:   

 

a.   

b.   

c.   

 

W7 

W8 

W9 

 

a.  

b.  

c.  

W10 

W11 

W12 

5  kaynaklana  

a.  

b.  

c. Tatmini  

d.  

e. v Tatmini  

f. ve Tatmini    

g.  ve  

W13 

W14 

W15 

W16 

W17 

W18 

W19 

 

a.  

b. Orta Derecede 

c.  

 

 

W21 

W22 

W23 

 

Tablo 9 a cak 

 

matrisinin belirlenmesidir. Tablo 8

 e yle

   

 

Tablo 10. -   

     

 

1 2 3 4 5 6 

Skor 

Cvp  Cvp  Cvp  Cvp  Cvp  Cvp  

KAL_K a w b w a w c w f w a w Ws 

 b w a w a w b w b w b w Ws 

KAL_S a w c w b w a w c w c w Ws 

 c w b w b w b w d w b w Ws 

KAL_T a w b w c w a w f w a w Ws 

KAL_H a w a w a w c w g w a w Ws 

KAL_B b w a w b w c w a w c w Ws 
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Tablo 10 a  

w -  

Ws= Her -  

 

 

Tablo  -

11  

 

Tablo 11: in  

ARALIK  SEMBOL 

W -W     

W -W    

WOAD-W   O 

WDAD-W   D 

WAAD-W   A 

 

Burada, 

W  

W  

W  

W  

WOAD  

W  

WDAD  

W  

WAAD  

W  
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-  

 

Tablo 8

, Tablo 9 a -

 

acak . Tablo 10 aki 

  

 

isi 

 

 

Tablo 12: - Matrisi 

 
K  S  T H B Skorin 

Yin 

 

 O  D A A D Skori1 Yi1 

VER 

A D  O   A Skori2 Yi2 

KAL 

O  O D  O  Skori3 Yi3 

TZM 

  A A O D  Skori4 Yi4 

DEN 

D  O  D A O Skori5 Yi5 

TEE 

A D A D O  A Skori6 Yi6 

ASM 

A  O  D A C Skori7 Yi7 

Skorjn 

Skorj1 Skorj2 Skorj3 Skorj4 Skorj5 Skorj6 Skorj7 SkorT YiT 

Y

jn

(%) 

Yj1 Yj2 Yj3 Yj4 Yj5 Yj6 Yj7 YjT  

 

Burada, 
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-  

 

 formu, her bir performans 

yedi performans yedi 

, her bir sorunun bir faaliyeti,  durumu veya 

 belirlemesi ile  bir performans 

 

 13  

 

Tablo 13:  

  

 

 

 

 

 olumsuz etkileyecek 

 

 Perform neden 

olaca   

 

Tablo 13

kategorileri ve sor 14 e  

 

Tablo 14: -  

SORU GRUPLARI SORU SAYISI 

 7 

Verimlilikten Kaynaklanan 7 

 7 

Takt Kaynaklanan 7 

 7 

 7 
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 7 

 7 

 7 

 7 

Takt  Etkileyen 7 

 7 

 7 

 7 

SORU GRUPLARI SORU SAYISI 

Kusurdan Kaynaklanan 7 

Kaynaklanan 7 

Fazla Stoktan Kaynaklanan  7 

 Kaynaklanan 7 

 Kaynaklanan 7 

Gereksiz Hareketten Kaynaklanan 7 

Beklemeden Kaynaklanan 7 

Kusuru Etkileyen 7 

 Etkileyen 7 

 Etkileyen 7 

 Etkileyen 7 

 Etkileyen 7 

Gereksiz Hareketi Etkileyen 7 

Beklemeyi Etkileyen 7 

 

 

 Sorulara verilen ifadelere 

 

de

-7 ve Ek-  
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3.4.4. -  

 

 12 -

ile Tablo  

 9 a 

 

 

9: -  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-

 

(Tablo 12) 

 

Tablo 15 

-

 Etkisi 

-

 

(Tablo 14) 

Sistem 

 

Tablo 16 

 

Etkileri 

Tablo 17 

Normalize 

Etkileri 

Tablo 18 

 

Tablo 19 

Performans 

 

Tablo 20 
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-

 

si  

Tablo 15:  

 K  S  T H B 

 wj wj wj wj wj wj wj 

Verimlilikten Kaynaklanan wj wj wj wj wj wj wj 

 wj wj wj wj wj wj wj 

Takt  Kaynaklanan wj wj wj wj wj wj wj 

 wj wj wj wj wj wj wj 

 wj wj wj wj wj wj wj 

 wj wj wj wj wj wj wj 

 wj wj wj wj wj wj wj 

 wj wj wj wj wj wj wj 

 wj wj wj wj wj wj wj 

Takt Etkileyen wj wj wj wj wj wj wj 

Dengelemeyi Etkileyen wj wj wj wj wj wj wj 

 wj wj wj wj wj wj wj 

 wj wj wj wj wj wj wj 

Skorj Sj1 Sj2 Sj3 Sj4 Sj5 Sj6 Sj7 

Burada; 

 (1) 

 

 

k 
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Tablo  indeki etkisi 

 

Tablo 16: Etkisi 

   VER KAL TZM DEN TEE ASM 

Kusurdan Kaynaklanan wi wi wi wi wi wi wi 

 wi wi wi wi wi wi wi 

Fazla Stoktan Kaynaklanan  wi wi wi wi wi wi wi 

 wi wi wi wi wi wi wi 

 wi wi wi wi wi wi wi 

Gereksiz Hareketten Kaynaklanan wi wi wi wi wi wi wi 

Beklemeden Kaynaklanan wi wi wi wi wi wi wi 

Kusuru Etkileyen wi wi wi wi wi wi wi 

 wi wi wi wi wi wi wi 

 wi wi wi wi wi wi wi 

 wi wi wi wi wi wi wi 

 wi wi wi wi wi wi wi 

Gereksiz Hareketi Etkileyen wi wi wi wi wi wi wi 

Beklemeyi Etkileyen wi wi wi wi wi wi wi 

Skori Si1 Si2 Si3 Si4 Si5 Si6 Si7 

Burada; 

 (2) 

 

 

k 

 

Tablo 15 ve Tablo 16  

  Daha sonra 

m

ve  
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 j  (3) 

 i  (4) 

 

etkileri Tablo 17  

Tablo 17:  

 K  S  T H B 

 wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

Verimlilikten Kaynaklanan wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

 wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

Takt  Kaynaklanan wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

 wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

Kaynaklanan wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

 wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

 wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

 wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

 wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

Takt Etkileyen wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

 wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

Etkileyen wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

 wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj wj/nj 

Skor (Sisr) Sj1 Sj2 Sj3 Sj4 Sj5 Sj6 Sj7 

Frekans (Fisr) Fj1 Fj2 Fj3 Fj4 Fj5 Fj6 Fj7 

 

Burada; 

 Gruplardaki soru  
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 :  

  

 

Tablo 18  

Tablo 18: Normalize  Etkileri 

   VER KAL TZM DEN TEE ASM 

Kusurdan Kaynaklanan wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

 wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

Fazla Stoktan Kaynaklanan  wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

 wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

 wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

Gereksiz Hareketten Kaynaklanan wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

Beklemeden Kaynaklanan wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

Kusuru Etkileyen wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

Fazla  wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

 wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

 wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

 wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

Gereksiz Hareketi Etkileyen wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

Beklemeyi Etkileyen wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni wi/ni 

Skor (Sper) Si1 Si2 Si3 Si4 Si5 Si6 Si7 

Frekans (Fper) Fi1 Fi2 Fi3 Fi4 Fi5 Fi6 Fi7 

 

Burada; 
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dahil 

edilmesidir. fadelere  

 

 Tablo 19 da israf 

  

 Tablo 19:  

Performans 

 

 

i 

Ort. 

K  S  T H B 

Kaynaklanan 

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Verimlilikten 

Kaynaklanan 

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Kalitesinden 

Kaynaklanan  

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Takt  

Kaynaklanan 

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Dengelemeden 

Kaynaklanan 

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Toplam Ekipman 

Kaynaklanan 

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Ara Stok 

Kaynaklanan 

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Etkileyen 

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Etkileyen 

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Etkileyen 

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Takt 

Etkileyen 

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Dengelemeyi 

Etkileyen 

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Toplam Ekipman 

Etkileyen 

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Ara Stok 

Etkileyen 

  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj)  (wj/nj) 

Skor (Sisr-yeni)  Sj1-yeni Sj2-yeni Sj3-yeni Sj4-yeni Sj5-yeni Sj6-yeni Sj7-yeni 

Frekans (Fisr-yeni)  Fj1-yeni Fj2-yeni Fj3-yeni Fj4-yeni Fj5-yeni Fj6-yeni Fj7-yeni 
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Burada, 

  (5) 

edilen yeni frekans 

 

 

 

Tablo  

 

Tablo 20:  

 

 

 

 

Ort. 

 VER KAL TZM DEN TEE ASM 

Kusurdan 

Kaynaklanan 

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Kaynaklanan 

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Fazla Stoktan 

Kaynaklanan  

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Gereksiz 

Kaynaklanan 

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Gereksiz 

Kaynaklanan 

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Gereksiz 

Hareketten 

Kaynaklanan 

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Beklemeden 

Kaynaklanan 

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Kusuru  

Etkileyen 

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Etkileyen 

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Etkileyen 

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Etkileyen 

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Gereksiz 

Etkileyen 

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Gereksiz 

Hareketi 

Etkileyen 

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Beklemeyi 

Etkileyen 

  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni)  (wi/ni) 

Skor (Sper-yeni)  Si1-yeni Si2-yeni Si3-yeni Si4-yeni Si5-yeni Si6-yeni Si7-yeni 

Frekans (Fper-yeni)  Fi1-yeni Fi2-yeni Fi3-yeni Fi4-yeni Fi5-yeni Fi6-yeni Fi7-yeni 
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Burada, 

  (6) 

 

 Soru formunda yer alan 

 

ektir.  

  (7) 

 : i tane  (8) 

Burada, 

  

   

 ise Tablo 12 -

 

 

3.4.5. - DEMATEL 

Belirlenmesi 

 

DEMATEL (The Decision Making Trial and Evaluation Laboratory) 

 

DEMATEL  

iksel 

temelli DEMATEL nin daha iyi anla ilgili 
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a  . 

DEMATEL metodu sebep-   

 ile erli 

  olan DEMATEL, 

cinsi ve birbirleri 

 

oldu kriterler etkileyen kriterler  

kabul kriterler ise  (Tseng ve Lin, 2009: 

520). DEMATEL kleri, kriterler 

etkilenme derecesini belirleyebilme ve  bir model ortaya 

koyabilmesidir (Tzeng vd., 2007: 1031-1032). 

DEMATEL  Bu 

-29; Wang ve 

Tzeng, 2012: 5605-5607; Chen vd., 2011: 911-912) . 

 B  

12  

 

turulurken 0, 1, 2, 

 

 

 D   

 

2   
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                           (9) 

       (10) 

3  

, toplam etki matrisine 

 

       (11) 

         (12) 

4  d, r 

 

     

                 (13) 

                                                                 

                   (14)                       

  ve  

 

   

 

  

etkilemekte,  

edir. 

5   ve  
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si 

 1 ki leri ve  

 esinde  

 

Tablo 21: - leri 

  

 

a. Her zaman  

b. Bazen  

c. Nadiren  

 

5 

3 

1 

le  

a. ortadan 

 

b. de bir 

azaltmaya neden olur. 

c. olarak 

. 

 

5 

 

3 

 

1 

 

 

a.   

b.   

c.  

 

5 

3 

1 

 

a.  

b.  

c.  

5 

5 

1 

5  kaynaklana  

a.  

b.  

c. Tatmini  

d.  

e. v Tatmini  

f. ve Tatmini    

g.  ve  

3 

3 

3 

4 

4 

4 

5 

 

a.  

b. Orta Derecede 

c.  

 

 

5 

3 

1 

 

Tablo 8 -1, Ek-2, Ek-3, Ek-4, Ek-5 ve Ek-
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21 eki  

 

Tablo 22: - Veriler 

 1 2 3 4 5 6 

Skor   Cvp r. Cvp r. Cvp r. Cvp r. Cvp r. Cvp r. 

 b 3 a 5 b 3 b 5 g 5 b 3 
24  

 a 5 a 5 b 3 a 5 b 3 a 5 
26  

 a 5 a 5 b 3 a 5 f 4 c 1 
23  

 b 3 b 3 c 1 a 5 b 3 b 3 
18 O 

 b 3 b 3 b 3 b 3 d 4 a 5 
21 O 

 c 1 c 1 c 1 a 5 b 3 c 1 
12 A 

 c 1 b 3 c 1 b 5 b 3 b 3 
16 D 

VER_K b 3 b 3 b 3 b 5 g 5 c 1 
20 O 

 b 3 b 3 a 5 a 5 b 3 b 3 
22  

VER_S b 3 b 3 a 5 a 5 b 3 b 3 
22  

 b 3 a 5 b 3 a 5 b 3 c 1 
20 O 

VER_T b 3 b 3 a 5 b 5 b 3 c 1 
20 O 

VER_H b 3 b 3 b 3 b 5 b 3 b 3 
20 O 

VER_B b 3 a 5 a 5 a 5 b 3 a 5 
26  

KAL_K a 5 a 5 a 5 a 5 f 4 a 5 
29  

 b 3 b 3 a 5 a 5 f 4 b 3 
23  

KAL_S b 3 b 3 a 5 a 5 b 3 b 3 
22  

 b 3 a 5 a 5 a 5 d 4 b 3 
25  

KAL_T b 3 b 3 b 3 a 5 e 4 a 5 
23  

KAL_H b 3 c 1 c 1 c 1 a 3 c 1 
10 A 

KAL_B c 1 c 1 b 3 c 1 a 3 c 1 
10 A 

TZM_K b 3 b 3 b 3 b 5 g 5 a 5 
24  

TZM  b 3 b 3 b 3 a 5 f 4 b 3 
21 O 

TZM_S b 3 b 3 a 5 a 5 f 4 b 3 
23  

TZM  b 3 b 3 b 3 b 5 f 4 b 3 
21 O 

TZM_T c 1 b 3 c 1 b 5 b 3 b 3 
16 D 

TZM_H c 1 b 3 b 3 a 5 b 3 b 3 
18 O 

TZM_B c 1 a 5 b 3 a 5 b 3 b 3 
20 O 

DEN_K b 3 c 1 a 5 b 5 d 4 c 1 
19 O 

 c 1 b 3 c 1 a 5 f 4 b 3 
17 D 

DEN_S c 1 b 3 b 3 a 5 f 4 b 3 
19 O 

 b 3 b 3 b 3 a 5 b 3 b 3 
20 O 

DEN_T c 1 b 3 b 3 b 5 a 3 c 1 
16 D 

DEN_H c 1 b 3 b 3 c 1 b 3 b 3 
14 D 

DEN_B c 1 b 3 b 3 a 5 b 3 c 1 
16 D 

TEE_K b 3 a 5 a 5 b 5 f 4 a 5 
27  

 b 3 b 3 b 3 a 5 b 3 b 3 
20 O 

TEE_S b 3 b 3 b 3 a 5 b 3 b 3 
20 O 

 b 3 b 3 a 5 a 5 b 3 a 5 
24  

TEE_T c 1 b 3 b 3 a 5 b 3 a 5 
20 O 

TEE_H b 3 b 3 b 3 a 5 b 3 a 5 
22  

TEE_B b 3 a 5 b 3 a 5 b 3 a 5 
24  

ASM_K b 3 b 3 b 3 b 5 g 5 a 5 
24  

 b 3 b 3 b 3 a 5 f 4 b 3 
21 O 

ASM_S b 3 a 5 b 3 a 5 f 4 b 3 
23  

 c 1 c 1 c 1 a 5 b 3 c 1 
12 A 

ASM_T b 3 b 3 b 3 b 5 f 4 b 3 
21 O 

ASM_H b 3 c 1 c 1 a 5 b 3 b 3 
16 D 

ASM_B b 3 b 3 c 1 b 5 b 3 c 1 
16 O 
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 ablo 22  dikkate 

skor 

 

Visual Binning 

 

Tablo 23:   

ARALIK  SEMBOL 

26-29   =9 

22-25  =8 

18-21  O=7 

14-17  D=6 

13 ve daha az  A=5 

  

Tablo 24: - trisi 

 
K  S  T H B Skor

in 

Y

in

(%) 

 

8 9 8 7 7 5 6 50 
14,3 

VER 

7 8 8 7 7 7 8 52 
14,9 

KAL 

9 8 8 8 8 5 5 51 
14,6 

TZM 

8 7 8 7 6 7 7 50 
14,3 

DEN 

7 6 7 7 6 6 6 45 
12,9 

TEE 

9 7 7 8 7 8 8 54 
15,5 

ASM 

8 7 8 5 7 6 6 47 
13,5 

Skorjn 

56 52 54 49 48 44 46 349 100 

Yjn(%) 16 14,9 15,5 14 13,8 12,7 13,2 

100  

 

Tablo  -

- cevaplar ile 

ve 
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ndaki 

etkilerin 

e DEMATEL 

. Uygulama 

  matrisi DEMATEL 

 DEMATEL 

  

 

3.5.1 -  

 

 -

d   

 

 etkisinin ve Tablo 

  etkisinin 

 

 

 

 

 

 

 

 



104 

 

Tablo 25:  Etkisi 

 K  S  T H B 

 8 9 8 7 7 5 6 

Verimlilikten Kaynaklanan 7 8 8 7 7 7 8 

 9 8 8 8 8 5 5 

Takt  Kaynaklanan 8 7 8 7 6 7 7 

 7 6 7 7 6 6 6 

 9 7 7 8 7 8 8 

Ara  8 7 8 5 7 6 6 

 8 9 8 7 7 5 6 

 7 8 8 7 7 7 8 

 9 8 8 8 8 5 5 

Takt  Etkileyen 8 7 8 7 6 7 7 

 7 6 7 7 6 6 6 

 9 7 7 8 7 8 8 

 8 7 8 5 7 6 6 

Skorj 112 104 108 98 96 88 92 

Tablo 26:   Etkisi 

   VER KAL TZM DEN TEE ASM 

Kusurdan Kaynaklanan 8 7 9 8 7 9 8 

 9 8 8 7 6 7 7 

Fazla Stoktan Kaynaklanan  8 8 8 8 7 7 8 

 7 7 8 7 7 8 5 

 7 7 8 6 6 7 7 

Gereksiz Hareketten Kaynaklanan 5 7 5 7 6 8 6 

Beklemeden Kaynaklanan 6 8 5 7 6 8 6 

Kusuru Etkileyen 8 7 9 8 7 9 8 

 9 8 8 7 6 7 7 

 8 8 8 8 7 7 8 

 7 7 8 7 7 8 5 

 7 7 8 6 6 7 7 

Gereksiz Hareketi Etkileyen 5 7 5 7 6 8 6 

Beklemeyi Etkileyen 6 8 5 7 6 8 6 

Skori 100 104 102 100 90 108 94 

Tablo 25 ve Tablo 26 

iki tabloda yer alan wj ve wi 7 ye 

27 ve Tablo 28
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Tablo 27.  Etkisi 

 K  S  T H B 

 1,14 1,29 1,14 1 1 0,71 0,86 

Verimlilikten Kaynaklanan 1 1,14 1,14 1 1 1 1,14 

 1,29 1,14 1,14 1,14 1,14 0,71 0,71 

Takt  Kaynaklanan 1,14 1 1,14 1 0,86 1 1 

 1 0,86 1 1 0,86 0,86 0,86 

Toplam Ekipman  

 

1,29 1 1 1,14 1 1,14 1,14 

 1,14 1 1,14 0,71 1 0,86 0,86 

 1,14 1,29 1,14 1 1 0,71 0,86 

 1 1,14 1,14 1 1 1 1,14 

 1,29 1,14 1,14 1,14 1,14 0,71 0,71 

Takt Etkileyen 1,14 1 1,14 1 0,86 1 1 

 1 0,86 1 1 0,86 0,86 0,86 

 1,29 1 1 1,14 1 1,14 1,14 

 1,14 1 1,14 0,71 1 0,86 0,86 

Skor (Sisr) 16 14,86 15,43 14 13,71 12,57 13,14 

Frekans (Fisr) 14 14 14 14 14 14 14 

Tablo 28.  

   VER KAL TZM DEN TEE ASM 

Kusurdan Kaynaklanan 1,14 1 1,29 1,14 1 1,29 1,14 

Fazla  1,29 1,14 1,14 1 0,86 1 1 

Fazla Stoktan Kaynaklanan  1,14 1,14 1,14 1,14 1 1 1,14 

 1 1 1,14 1 1 1,14 0,71 

 1 1 1,14 0,86 0,86 1 1 

Gereksiz Hareketten Kaynaklanan 0,71 1 0,71 1 0,86 1,14 0,86 

Beklemeden Kaynaklanan 0,86 1,14 0,71 1 0,86 1,14 0,86 

Kusuru Etkileyen 1,14 1 1,29 1,14 1 1,29 1,14 

 1,29 1,14 1,14 1 0,86 1 1 

 1,14 1,14 1,14 1,14 1 1 1,14 

 1 1 1,14 1 1 1,14 0,71 

 1 1 1,14 0,86 0,86 1 1 

Gereksiz Hareketi Etkileyen 0,71 1 0,71 1 0,86 1,14 0,86 

Beklemeyi Etkileyen 0,86 1,14 0,71 1 0,86 1,14 0,86 

Skor

 

(Sper) 14,29 14,86 14,57 14,29 12,86 15,43 13,43 

Frekans (Fper) 14 14 14 14 14 14 14 

cevaplanan  

 uygulamaya dahil edilecektir. , 

 ve   ve performans 
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performans  Tablo   

Tablo 29: malar 

Performans 

 

 

 

 

Ortalama 

 Ort. 

K  S  T H B 

Kaynaklanan 

          

 0,33 3 0,99 1,13 1,27 1,13 0,99 0,99 0,71 0,85 

 0,27 10 2,70 3,09 3,47 3,09 2,70 2,70 1,93 2,31 

 0,20 2 0,40 0,46 0,51 0,46 0,40 0,40 0,29 0,34 

 0,13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,07 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Etkileyen 

          

 0,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,27 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,20 1 0,20 0,23 0,26 0,23 0,20 0,20 0,14 0,17 

 0,13 12 1,56 1,78 2,01 1,78 1,56 1,56 1,11 1,34 

 0,07 2 0,14 0,16 0,18 0,16 0,14 0,14 0,10 0,12 

Verimlilikten 

Kaynaklanan 
          

 0,33 2 0,66 0,66 0,75 0,75 0,66 0,66 0,66 0,75 

 0,27 8 2,16 2,16 2,47 2,47 2,16 2,16 2,16 2,47 

 0,20 2 0,40 0,40 0,46 0,46 0,40 0,40 0,40 0,46 

 0,13 3 0,39 0,39 0,45 0,45 0,39 0,39 0,39 0,45 

 0,07 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Etkileyen 
          

 0,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,27 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,20 1 0,2 0,20 0,23 0,23 0,20 0,20 0,20 0,23 

 0,13 3 0,39 0,39 0,45 0,45 0,39 0,39 0,39 0,45 

 0,07 11 0,77 0,77 0,88 0,88 0,77 0,77 0,77 0,88 

Kalitesinden 

Kaynaklanan 

          

 0,33 8 2,64 3,39 3,02 3,02 3,02 3,02 1,89 1,89 

 0,27 5 1,35 1,74 1,54 1,54 1,54 1,54 0,96 0,96 

 0,20 2 0,4 0,51 0,46 0,46 0,46 0,46 0,29 0,29 

 0,13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,07 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Kalitesini 

Etkileyen 

          

 0,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,27 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,13 3 0,39 0,50 0,45 0,45 0,45 0,45 0,28 0,28 

 0,07 12 0,84 1,08 0,96 0,96 0,96 0,96 0,60 0,60 
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Takt 

 

Kaynaklanan 

          

 0,33 2 0,66 0,75 0,66 0,75 0,66 0,57 0,66 0,66 

 0,27 10 2,7 3,09 2,7 3,09 2,7 2,31 2,7 2,7 

 0,20 3 0,6 0,69 0,6 0,69 0,6 0,51 0,6 0,6 

 0,13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,07 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Takt 

Etkileyen 
          

 0,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,27 2 0,54 0,62 0,54 0,62 0,54 0,46 0,54 0,54 

 0,20 4 0,8 0,91 0,8 0,91 0,8 0,69 0,8 0,8 

 0,13 7 0,91 1,04 0,91 1,04 0,91 0,78 0,91 0,91 

 0,07 2 0,14 0,16 0,14 0,16 0,14 0,12 0,14 0,14 

Dengelemeden 

Kaynaklanan 

          

 0,33 12 3,96 3,96 3,39 3,96 3,96 3,39 3,39 3,39 

 0,27 3 0,81 0,81 0,69 0,81 0,81 0,69 0,69 0,69 

 0,20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,07 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Dengelemeyi 

Etkileyen 

          

 0,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,27 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,13 3 0,39 0,39 0,33 0,39 0,39 0,33 0,33 0,33 

 0,07 12 0,84 0,84 0,72 0,84 0,84 0,72 0,72 0,72 

Toplam 

Ekipman 

Kaynaklanan 

          

 0,33 9 2,97 3,82 2,97 2,97 3,39 2,97 3,39 3,39 

 0,27 4 1,08 1,39 1,08 1,08 1,23 1,08 1,23 1,23 

 0,20 2 0,4 0,51 0,40 0,40 0,46 0,40 0,46 0,46 

 0,13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,07 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Toplam 

Ekipman 

Etkileyen 

          

 0,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,27 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,13 3 0,39 0,39 0,33 0,39 0,39 0,33 0,33 0,33 

 0,07 12 0,84 1,08 0,84 0,84 0,96 0,84 0,96 0,96 

Ara Stok 

Kaynaklanan 

          

 0,33 3 0,99 1,13 0,99 1,13 0,71 0,99 0,85 0,85 

 0,27 10 2,7 3,09 2,70 3,09 1,93 2,70 2,31 2,31 
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 0,20 2 0,4 0,46 0,40 0,46 0,29 0,40 0,34 0,34 

 0,13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,07 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Ara Stok 

Etkileyen 

          

 0,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,27 1 0,27 0,31 0,27 0,31 0,19 0,27 0,23 0,23 

 0,20 5 1 1,14 1,00 1,14 0,71 1,00 0,86 0,86 

 0,13 8 1,04 1,19 1,04 1,19 0,74 1,04 0,89 0,89 

 0,07 1 0,07 0,08 0,07 0,08 0,05 0,07 0,06 0,06 

Skor 

(Sisr-yeni) 
  

 

46,88 43,39 45,28 40,79 40,06 36,68 38,25 

Frekans 

(Fisr-yeni) 
  

 41 41 41 41 41 41 41 

 

 

Tablo 30: Hesaplamalar 

 

 

 

 

 

Ortalama 

 

 Ort. 

 VER KAL TZM DEN TEE ASM 

Kusurundan 

Kaynaklanan 

  
 

       

 0,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,27 2 0,54 0,62 0,54 0,69 0,62 0,54 0,69 0,62 

 0,20 2 0,40 0,46 0,40 0,51 0,46 0,40 0,51 0,46 

 0,13 4 0,52 0,59 0,52 0,67 0,59 0,52 0,67 0,59 

 0,07 7 0,49 0,56 0,49 0,63 0,56 0,49 0,63 0,56 

Kusurunu 

Etkileyen 

          

 0,33 0 0 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 

 0,27 7 1,89 2,16 1,89 2,43 2,16 1,89 2,43 2,16 

 0,20 3 0,60 0,69 0,60 0,77 0,69 0,60 0,77 0,69 

 0,13 3 0,39 0,45 0,39 0,50 0,45 0,39 0,50 0,45 

 0,07 2 0,14 0,16 0,14 0,18 0,16 0,14 0,18 0,16 

Fazla 

Kaynaklanan 

          

 0,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,27 3 0,81 1,04 0,93 0,93 0,81 0,69 0,81 0,81 

 0,20 4 0,80 1,03 0,91 0,91 0,80 0,69 0,80 0,80 

 0,13 3 0,39 0,50 0,45 0,45 0,39 0,33 0,39 0,39 

 0,07 5 0,35 0,45 0,40 0,40 0,35 0,30 0,35 0,35 

Etkileyen 
          

 0,33 3 0,99 1,27 1,13 1,13 0,99 0,85 0,99 0,99 

 0,27 6 1,62 2,08 1,85 1,85 1,62 1,39 1,62 1,62 

 0,20 3 0,60 0,77 0,69 0,69 0,60 0,51 0,60 0,60 

 0,13 1 0,13 0,17 0,15 0,15 0,13 0,11 0,13 0,13 

 0,07 2 0,14 0,18 0,16 0,16 0,14 0,12 0,14 0,14 
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Fazla Stoktan 

Kaynaklanan 
          

 0,33 1 0,33 0,38 0,38 0,38 0,38 0,33 0,33 0,38 

 0,27 7 1,89 2,16 2,16 2,16 2,16 1,89 1,89 2,16 

 0,20 1 0,20 0,23 0,23 0,23 0,23 0,20 0,20 0,23 

 0,13 1 0,13 0,15 0,15 0,15 0,15 0,13 0,13 0,15 

 0,07 5 0,35 0,40 0,40 0,40 0,40 0,35 0,35 0,40 

Fazla  

Etkileyen 
          

 0,33 0 0 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 

 0,27 3 0,81 0,93 0,93 0,93 0,93 0,81 0,81 0,93 

 0,20 6 1,20 1,37 1,37 1,37 1,37 1,20 1,20 1,37 

 0,13 5 0,65 0,74 0,74 0,74 0,74 0,65 0,65 0,74 

 0,07 1 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08 0,07 0,07 0,08 

Gereksiz 

 

Kaynaklanan 

          

 0,33 2 0,66 0,66 0,66 0,75 0,66 0,66 0,75 0,47 

 0,27 2 0,54 0,54 0,54 0,62 0,54 0,54 0,62 0,39 

 0,20 3 0,60 0,6 0,6 0,69 0,6 0,6 0,69 0,43 

 0,13 4 0,52 0,52 0,52 0,59 0,52 0,52 0,59 0,37 

 0,07 4 0,28 0,28 0,28 0,32 0,28 0,28 0,32 0,2 

Gereksiz 

 

Etkileyen 

          

 0,33 4 1,32 1,32 1,32 1,51 1,32 1,32 1,51 0,94 

 0,27 6 1,62 1,62 1,62 1,85 1,62 1,62 1,85 1,16 

 0,20 1 0,20 0,2 0,2 0,23 0,2 0,2 0,23 0,14 

 0,13 2 0,26 0,26 0,26 0,30 0,26 0,26 0,30 0,19 

 0,07 2 0,14 0,14 0,14 0,16 0,14 0,14 0,16 0,1 

Gereksiz 

 

Kaynaklanan 

          

 0,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,27 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,20 6 1,20 1,2 1,2 1,37 1,03 1,03 1,2 1,2 

 0,13 7 0,91 0,91 0,91 1,04 0,78 0,78 0,91 0,91 

 0,07 2 0,14 0,14 0,14 0,16 0,12 0,12 0,14 0,14 

Gereksiz 

 

Etkileyen 

          

 0,33 1 0,33 0,33 0,33 0,38 0,28 0,28 0,33 0,33 

 0,27 6 1,62 1,62 1,62 1,85 1,39 1,39 1,62 1,62 

 0,20 7 1,40 1,4 1,4 1,6 1,2 1,2 1,4 1,4 

 0,13 1 0,13 0,13 0,13 0,15 0,11 0,11 0,13 0,13 

 0,07 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Gereksiz 

Hareketten 

Kaynaklanan 

          

 0,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,27 2 0,54 0,39 0,54 0,39 0,54 0,46 0,62 0,46 

 0,20 1 0,20 0,14 0,20 0,14 0,20 0,17 0,23 0,17 

 0,13 5 0,65 0,46 0,65 0,46 0,65 0,56 0,74 0,56 

 0,07 7 0,49 0,35 0,49 0,35 0,49 0,42 0,56 0,42 

Gereksiz 

Hareketi 

Etkileyen 
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 0,33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,27 4 1,08 0,77 1,08 0,77 1,08 0,93 1,23 0,93 

 0,20 2 0,40 0,29 0,40 0,29 0,40 0,34 0,46 0,34 

 0,13 3 0,39 0,28 0,39 0,28 0,39 0,33 0,45 0,33 

 0,07 6 0,42 0,3 0,42 0,3 0,42 0,36 0,48 0,36 

Beklemeden 

Kaynaklanan 
          

 0,33 2 0,66 0,57 0,75 0,47 0,66 0,57 0,75 0,57 

 0,27 1 0,27 0,23 0,31 0,19 0,27 0,23 0,31 0,23 

 0,20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0,13 3 0,39 0,33 0,45 0,28 0,39 0,33 0,45 0,33 

 0,07 10 0,70 0,60 0,80 0,50 0,70 0,60 0,80 0,60 

Beklemeyi 

Etkileyen 
          

 0,33 4 1,32 1,13 1,51 0,94 1,32 1,13 1,51 1,13 

 0,27 6 1,62 1,39 6,86 4,29 6,00 5,14 6,86 5,14 

 0,20 1 0,20 0,17 0,23 0,14 0,20 0,17 0,23 0,17 

 0,13 2 0,26 0,22 0,30 0,19 0,26 0,22 0,30 0,22 

 0,07 2 0,14 0,12 0,16 0,10 0,14 0,12 0,16 0,12 

Skor 

(Sper-yeni) 
  

 39,22 45,47 43,13 42,11 38,74 46,72 40,15 

Frekans 

(Fper-yeni) 
  

 57 57 57 57 57 57 57 

 

ye ki 

nihai etki 

lo 31 e  

Tablo 31:  

 

      (%) 

K 

46,88 16 41 14 0,160 1,37 
16 

 

43,39 14,86 41 14 0,149 1,27 
14,9 

S 

45,28 15,43 41 14 0,155 1,33 
15,6 

 

40,79 14 41 14 0,140 1,19 
14 

T 

40,06 13,71 41 14 0,138 1,18 
13,8 

H 

36,68 12,57 41 14 0,127 1,09 
12,7 

B 

38,25 13,14 41 14 0,131 1,12 
13 

Toplam 

     8,56 100 
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Tablo  

 

fazla stok kusuru ki 

  

10:  

(%16)  

 

 

 

 

 

 

 

 

Fazla Stok (%15,6) 

 (%14,9) 

 (%14) 

 (%13,8) 

Bekleme (%13) 

Gereksiz Hareket (%12,7) 

yla, 

 bulgular Tablo 

32  

Tablo 32:   

 

      (%) 

 

39,22 14,29 57 14 0,143 1,60 
13,3 

VER 

45,47 14,86 57 14 0,149 1,86 
15,4 

KAL 

43,13 14,57 57 14 0,146 1,76 
14,6 

TZM 

42,11 14 57 14 0,140 1,72 
14,2 

DEN 

38,74 12,86 57 14 0,129 1,58 
13,1 

TEE 

46,72 15,43 57 14 0,155 1,91 
15,8 

ASM 

40,15 13,71 57 14 0,138 1,64 
13,6 

Toplam      12,07 100 

Tablo 3 e  
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 verimlilik ve  performans 

  . 

11:  

 (%15,8)  

 

 

 

 

 

 

 

 

Verimlilik (%15,4) 

 

Takt  (%14,2) 

 

3) 

 (%13,1) 

 

- DEMATEL Analizi  

  

DEMATEL bu 

olan -  DEMATEL 

. 

 Tablo 33 DEMATEL 

  

Tablo 33: DEMATEL   

  

 4 

 3 

Orta Derecede Etki 2 

 1 

Etkisiz 0 

(Kaynak: Aksakal ve , 2010: 907).  

Tablo 33 eki   

-  Tablo 34 e  
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Tablo 34: -   

K  S  T H B  VER KAL TZM DEN TEE ASM Toplam 

K 0 4 4 4 3 3 4 3 4 4 3 4 4 3 
47* 

 2 0 4 2 4 3 4 3 4 3 2 4 2 3 40 

S 3 4 0 2 3 2 3 3 3 3 2 3 3 4 38 

 2 3 3 0 2 4 3 3 3 3 4 3 4 1 38 

T 3 1 2 2 0 3 2 3 3 3 4 3 4 3 36 

H 3 1 1 3 2 0 3 3 3 3 4 3 4 3 36 

B 2 1 1 1 1 1 0 3 4 2 4 3 4 3 30 

 4 4 3 3 3 3 2 0 4 4 3 2 3 2 40 

VER 4 4 4 4 2 2 2 4 0 4 2 3 4 3 42 

KAL 4 4 4 3 3 2 1 4 4 0 2 2 4 3 40 

TZM 3 2 3 3 4 4 2 4 4 4 0 4 3 3 43 

DEN 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 3 0 4 3 39 

TEE 4 3 2 4 3 3 4 3 4 4 4 3 0 3 44 

ASM 3 2 4 3 3 2 3 2 2 4 3 2 3 0 36 

Toplam 40 36 38 37 36 35 36 41 45 43 40 39 46 37  

Tablo 34 eki - D   

 

   

Tablo 35: Normalize -   

K  S  T H B  VER KAL TZM DEN TEE ASM 

K 0 0,085 0,085 0,085 0,064 0,064 0,085 0,064 0,085 0,085 0,064 0,085 0,085 0,064 

 0,043 0 0,085 0,043 0,085 0,064 0,085 0,064 0,085 0,064 0,043 0,085 0,043 0,064 

S 0,064 0,085 0 0,043 0,064 0,043 0,064 0,064 0,064 0,064 0,043 0,064 0,064 0,085 

 0,043 0,064 0,064 0 0,043 0,085 0,064 0,064 0,064 0,064 0,085 0,064 0,085 0,021 

T 0,064 0,021 0,043 0,043 0 0,064 0,043 0,064 0,064 0,064 0,085 0,064 0,085 0,064 

H 0,064 0,021 0,021 0,064 0,043 0 0,064 0,064 0,064 0,064 0,085 0,064 0,085 0,064 

B 0,043 0,021 0,021 0,021 0,021 0,021 0 0,064 0,085 0,043 0,085 0,064 0,085 0,064 

 0,085 0,085 0,064 0,064 0,064 0,064 0,043 0 0,085 0,085 0,064 0,043 0,064 0,043 

VER 0,085 0,085 0,085 0,085 0,043 0,043 0,043 0,085 0 0,085 0,043 0,064 0,085 0,064 

KAL 0,085 0,085 0,085 0,064 0,064 0,043 0,021 0,085 0,085 0 0,043 0,043 0,085 0,064 

TZM 0,064 0,043 0,064 0,064 0,085 0,085 0,043 0,085 0,085 0,085 0 0,085 0,064 0,064 

DEN 0,064 0,064 0,064 0,064 0,064 0,064 0,064 0,064 0,064 0,043 0,064 0 0,085 0,064 

TEE 0,085 0,064 0,043 0,085 0,064 0,064 0,085 0,064 0,085 0,085 0,085 0,064 0 0,064 

ASM 0,064 0,043 0,085 0,064 0,064 0,043 0,064 0,043 0,043 0,085 0,064 0,043 0,064 0 
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Normalize d

 

  Tablo 36 a

hesaplamalara ise Ek-  

Tablo 36: Toplam Etki Matrisi 

K  S  T H B  VER KAL TZM DEN TEE ASM 

K 

0,380 0,427 0,440 0,433 0,401 0,391 0,418 0,447 0,501 0,483 0,433 0,445 0,507 0,410 

 

0,364 0,294 0,385 0,340 0,368 0,339 0,366 0,388 0,436 0,403 0,358 0,389 0,406 0,358 

S 

0,371 0,363 0,297 0,330 0,340 0,311 0,338 0,376 0,405 0,392 0,346 0,359 0,410 0,365 

 

0,354 0,345 0,355 0,292 0,322 0,352 0,339 0,379 0,408 0,393 0,386 0,362 0,431 0,310 

T 

0,361 0,295 0,325 0,322 0,269 0,322 0,307 0,365 0,392 0,381 0,374 0,348 0,417 0,335 

H 

0,360 0,294 0,305 0,340 0,308 0,261 0,325 0,364 0,391 0,379 0,374 0,347 0,416 0,333 

B 

0,297 0,254 0,264 0,260 0,250 0,242 0,225 0,318 0,360 0,313 0,327 0,303 0,364 0,293 

 

0,410 0,383 0,376 0,369 0,358 0,349 0,336 0,337 0,447 0,432 0,383 0,360 0,433 0,345 

VER 

0,425 0,399 0,410 0,402 0,353 0,343 0,351 0,430 0,384 0,448 0,379 0,393 0,468 0,377 

KAL 

0,412 0,386 0,397 0,371 0,360 0,331 0,319 0,416 0,447 0,356 0,365 0,361 0,452 0,365 

TZM 

0,413 0,362 0,394 0,389 0,394 0,385 0,353 0,437 0,468 0,454 0,345 0,416 0,457 0,382 

DEN 

0,380 0,351 0,363 0,358 0,347 0,339 0,346 0,385 0,415 0,382 0,375 0,308 0,439 0,354 

TEE 

0,438 0,387 0,383 0,414 0,381 0,373 0,398 0,426 0,477 0,461 0,431 0,406 0,405 0,389 

ASM 

0,356 0,312 0,360 0,335 0,326 0,298 0,323 0,342 0,370 0,394 0,350 0,326 0,394 0,273 

  

bulunduktan sonra, etkileyen ve birbirlerinden 

 ve  

hesaplanarak de  
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Tablo 37: Di+Rj ve Di-Rj erlerinin Belirlenmesi 

 Di Rj Di+Rj Di-Rj 

K 

6,116 4,942 11,058 1,174 

 

5,194 4,852 10,047 0,342 

S 

5,003 5,056 10,059 -0,052 

 

5,029 4,955 9,984 0,074 

T 

4,812 4,776 9,588 0,037 

H 

4,798 4,637 9,435 0,161 

B 

4,071 4,744 8,815 -0,673 

 

5,319 5,412 10,731 -0,093 

VER 

5,563 5,901 11,463 -0,338 

KAL 

5,338 5,671 11,010 -0,333 

TZM 5,648 5,226 10,874 0,422 

DEN 

5,142 5,122 10,265 0,020 

TEE 

5,769 5,999 11,768 -0,230 

ASM 

4,760 4,888 9,649 -0,128 

 

Tablo 37 e yer alan Di+Rj  

 

Di+Rj 

stok fazla  

, gereksiz  gereksiz hareket ve 

 

 

12:  

   

 

 

 

 

 

 

 

 

Fazla Stok  

Fazla  

 

 

Gereksiz Hareket  

Bekleme  
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si

verimlilik ile  takip etmektedir. Daha sonra 

takt , , ve 

  gibi 

 

13:   

  

 

 

 

 

 

 

 

 

Verimlilik  

 

Takt   

 

  

 

DEMATEL 

Tablo 37 Di-Rj 

Di-Rj 

Di-Rj 

Tablo 38  
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Tablo 38:  

 Di-Rj Etki Grubu 

 1,174 Etkileyen 

 0,342 Etkileyen 

Fazla Stok -0,052 Etkilenen 

 0,074 Etkileyen 

 0,037 Etkileyen 

Gereksiz Hareket 0,161 Etkileyen 

Bekleme -0,673 Etkilenen 

 -0,093 Etkilenen 

Verimlilik -0,338 Etkilenen 

 -0,333 Etkilenen 

Takt  0,422 Etkileyen 

 0,020 Etkileyen 

 -0,230 Etkilenen 

 -0,128 Etkilenen 

Tablo 38  

DEMATEL le 

 Etk  ile 

  

   

 

a ki toplam etki matrisinden 

  

 

 

 

 



118 

 

14:   

 

 

Di-Rj 

 

 

kusuru takip etmektedir. Di+Rj 

lerden biri 

etmektedir. 

, ki 

 

olan 0,38 , 

 

 

K 

 

S 

 
T 

H 

B 

 

VER KAL 

TZM 

DEN 

TEE 
ASM 

-1 

-0,5 

0 

0,5 

1 

1,5 
Di-Rj 

Di+Rj 
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 -  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-  

  

. 

 

sadece 

 

 

  

 

S 

H 

 

K 

TEE 

B 

 

T 

 

DEN 

ASM 

KAL 

VER 

TZM 
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sadece 

 

Fazla stok verimlilik, 

 ni 

 

gelen sadece 

t   

  

 

 

 

 

kalitesi ve topla

sadece 

  

sadece 

  

Be  da 

sadece 

ekipman  
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et

  

 ve 

verimlilik 

 

 

 

 

Takt  

 

 

 

etkilemektedir. B



122 

 

li 

 

 ise sadece etkilenmektedir. 

Topla

 

ve takt  ilenmektedir. 

  



123 

 

 

 

 Frederick Taylor ile 

 

 

 

 G  

 

 

, 
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anlamadan  

 

 bir firmaya uygun 

ortaya 

. 

zamanda israfa neden olacak perform

edilmesi gereklidir. Bu sayede 

 

 

performans 

 

k referans 

nedenle DEMATEL 

giderilme DEMATEL 
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stok, 

 

 

 

belirlenebil DEMATEL 

DEMATEL analizi sonu

  

 

 

 

m 39  
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Tablo 39: -  

   

  

Fazla Stok 

Gereksiz  

 

Gereksiz Hareket 

Bekleme 

 

Verimlilik 

 

Takt  

 

 

 

 

 

Verimlilik 

 

Takt  

Dengeleme 

 

 

 Fazla Stok 

 

Verimlilik 

 

 

 

 

Verimlilik 

 

 

 

Toplam Ekipman  

Fazla Stok Verimlilik 

 

 

 

 

Verimlilik 

 

Takt  

 

 

 Verimlilik 

 

Takt  

Toplam  

 

 

Verimlilik 

Takt  

 

  

Verimlilik 

 

Takt  

 

 

 

 

 

 

Gereksiz Hareket  

Verimlilik 

 

Takt  

 

 

 

Takt  

 

Bekleme -  
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Tablo 39:  

 

   

  

 

Fazla Stok 

 

Verimlilik 

 

Takt  

 

 

 

 

 

Gereksiz Hareket 

Verimlilik 

 

Takt  

 

 

Verimlilik  

 

Fazla Stok 

 

 

 

Takt  

Dengeleme 

 

 

Fazla Stok 

 

 

Gereksiz Hareket 

 

 

Takt  

 

 

  

 

Fazla Stok 

 

Verimlilik 

 

 

 

 

Fazla Stok 

 

 

Gereksiz Hareket 

 

Verimlilik 

Takt  

 

Toplam Ekipman  

 

Takt   

Fazla Stok 

 

 

Gereksiz Hareket 

 

Verimlilik 

 

 

 

 

 

Gereksiz  

Gereksiz Hareket 

 

Verimlilik 
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Tablo 39:  

 

   

  

Fazla  

Fazla Stok 

 

Verimlilik 

 

Takt  

 

 

 

Gereksiz Hareket 

 

Verimlilik 

 

Takt  

 

Toplam Ekipman   

 

Fazla Stok 

 

 

Gereksiz Hareket 

Bekleme 

 

Verimlilik 

 

Takt  

 

 

 

 

Fazla Stok 

Gereksiz  

 

Gereksiz Hareket 

 

Verimlilik 

 

Takt  

 

 

  

 

 

 

 

Etkileyen grupta 

 

termektedir. 
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 en 

  

 

Etkilenen 

 

faaliyeti tespit edip, 

alan makinelerin mevcu
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Analizler sonucunda gereksiz hareket ve 

kalitesinde problemler meydana getirmektedir. 

p
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EKLER 

 



ek s.1 

 

EK 1:  

 

 

SEMBOL -  

 

  

 

 

 

 

 gerekliliklerini 

  

 

 

 

 

 

 



ek s.2 

 

EK 2: Verimlilik  

 

 

SEMBOL -  

VER_K: 

  

 

yaratmayan bir durumdur. 

dengelenmesi gereklidir. 

VER _S: 

 

zarar verecektir. 

 

  

VER _T: 

 

VER _H: 

 

VER _B:  

 



ek s.3 

 

EK 3: Takt   

 

 

SEMBOL -  

TZM_K: 

  

TZM  

 

TZM _S:  

 

neden olur. 

TZM  tasarlanan 

 

olur. B  

TZM _T: 

 

TZM _H: 

 olumsuz 

etkiler.  

TZM _B: 

bu durumdan olumsuz etkilenir. 



ek s.4 

 

EK 4:   

 

 

SEMBOL -  

DEN_K:  

  

 

 

DEN _S: 

 

 

l  

DEN _T: 

 

 

DEN _H: 

 

DEN _B: 

 



ek s.5 

 

EK 5:   

 

 

SEMBOL -  

TEE_K: Kusurlu  

 

 

 

TEE _S: 

 

TEE  

  

TEE _T: P

 

TEE _H: 

neden olur 

TEE _B: 

 



ek s.6 

 

EK 6:   

 

 

SEMBOL -  

ASM_K: 

  

 

 

ASM _S: 

 

 bulunduran 

  

ASM _T: 

 

ASM _H: 

 

ASM _B: 

beklemeler meydana gelebilir. 



ek s.7 

 

EK 7:  

 

, 

 

 

 

 

 

  

 

olarak  

 

 
 

SORULAR 

1 

(0,33) 

2 

(0,27) 

3 

(0,2) 

4 

(0,13) 

5 

(0,07) 

 

  

    

 
2 13    

olur. 
2 10 3   

olur. 
1 2 12   

israfa neden olur. 
4 11    

neden olur. 
3 12    

neden olur. 
5 10    

neden olur. 
4 11    

Ortalama: 

3 10 2 0 0 



ek s.8 

 

SORULAR  

 1 

(0,33) 

2 

(0,27) 

3 

(0,2) 

4 

(0,13) 

5 

(0,07) 

 

     

 
   12 3 

   5 9 1 

neden olur.    13 2 

olur. 
   12 3 

olur. 
   13 2 

olur. 
   12 3 

Bekleme .    12 3 

Ortalama: 

0 0 1 12 2 

Verimlilikten Kaynaklanan      

olur. 
3 9 3   

 4 10 1   

  1 2 12  

 3 11 1   

 2 11 2   

olur. 
 2 3 10  

 4 10 1   

Ortalama: 

2 8 2 3 0 

 

     

 
   4 11 

 neden olur.   5 3 7 

 neden olur.   4 3 8 

 neden olur.    3 12 

 neden olur.    3 12 

 neden olur.    2 13 

 neden olur.    3 12 

      

Ortalama: 0 0 1 3 11 

 

     

neden olur. 
10 4 1   

 2 8 5   

 3 8 5   

neden olur. 
9 5 1   

  10 4 1   

 11 3 1   

olur. 
10 4 1   

Ortalama: 8 5 2 0 0 

 

     



ek s.9 

 

SORULAR  

 1 

(0,33) 

2 

(0,27) 

3 

(0,2) 

4 

(0,13) 

5 

(0,07) 

 

     

 
   1 14 

 neden olur.    4 11 

 neden olur.    4 11 

 neden olur.    3 12 

 neden olur.    3 12 

 neden olur.    4 11 

 neden olur    4 11 

Ortalama: 0 0 0 3 12 

Takt  Kaynaklanan 

     

Takt  

israfa neden olur. 
2 12 1   

Takt   1 5 9   

Takt   1 5 9   

Takt  

neden olur. 
2 12 1   

Takt   2 12 1   

Takt  

olur. 
2 12 1   

Takt  neden 

olur. 
3 11 1   

Ortalama: 

2 10 3 0 0 

Takt  Etkileyen 

     

 

 
   11 4 

takt    1 10 4  

takt     2 10 3 

takt      11 4 

takt    2 10 3  

takt    10 3 2  

takt      10 5 

Ortalama: 

0 2 4 7 2 

Dengelemeden Kaynaklanan 

     

 
11 4    

 
12 3    

 
12 3    

 
13 2    

 
13 2    

 
12 3    

olur. 
11 4    

Ortalama: 

12 3 0 0 0 

 

 



ek s.10 

 

SORULAR  

 1 

(0,33) 

2 

(0,27) 

3 

(0,2) 

4 

(0,13) 

5 

(0,07) 

 

     

engel olur. 
   2 13 

 engel 

olur. 
   3 12 

engel 

olur. 
   3 12 

engel olur. 
   2 13 

engel olur. 
   2 13 

engel olur. 
   3 12 

 

olur. 
   3 12 

Ortalama: 

0 0 0 3 12 

 

     

neden olur. 
10 5    

neden olur. 5 6 4   

 5 6 4   

neden olur. 
11 4    

 12 3    

Etkinlik  12 3    

olur. 
11 4    

Ortalama: 

9 4 2 0 0 

 

     

 

 
   3 12 

    3 12 

    2 13 

    3 12 

    4 11 

    4 11 

    2 13 

Ortalama: 

0 0 0 3 12 



ek s.11 

 

SORULAR  

 1 

(0,33) 

2 

(0,27) 

3 

(0,2) 

4 

(0,13) 

5 

(0,07) 

 

     

israfa neden olur. 
4 9 2   

olur. 
2 9 4   

Ara stok  2 9 4   

israfa neden olur. 
3 10 2   

olur. 
2 11 2   

olur. 
3 11 1   

neden olur. 
4 10 1   

Ortalama: 

3 10 2 0 0 

      

neden olur. 
  2 12 1 

   2 11 2 

   1 11 3 

  3 9 3  

  2 10 3  

  2 11 4  

   1 13 1 

Ortalama: 

0 1 5 8 1 

 

 



ek s.12 

 

EK 8:  

 

 

 
 

SORULAR 

1 

(0,33) 

2 

(0,27) 

3 

(0,2) 

4 

(0,13) 

5 

(0,07) 

 Kaynaklanan: 

neden olur. 
  3 10 2 

    2 13 

 

olur. 
   2 13 

takt  

olur. 
  11 3 1 

 
   2 13 

 
   12 3 

olur. 
1 11 3   

Ortalama: 

0 2 2 4 7 

      

neden olur. 
 13 2   

 

neden olur. 
 12 3   

 

olur. 
   3 12 

Takt   2 13    

 

neden olur. 
  8 5 2 

 

neden olur. 
  3 12  

Ara stok  

olur. 
 11 4   

Ortalama: 0 7 3 3 2 

 Kaynaklanan: 

     

  3 10 2  

 neden olur  3 8 2 2 

  neden olur 3 12 1   

takt      3 12 

 engel olur 
   11 4 

toplam   neden 

olur 
 2 9 2 2 

ara stok     3 12 

Ortalama: 0 3 4 3 5 

 

     



ek s.13 

 

  

SORULAR 1 

(0,33) 

2 

(0,27) 

3 

(0,2) 

4 

(0,13) 

5 

(0,07) 

 

     

olur. 
4 11    

Verimlilikte meydana gelen   

neden olur. 
3 11 1   

 neden olur. 2 4 9   

Takt   neden olur. 12 3    

 

neden olur. 
  1 3 11 

  

neden olur. 
3 11 1   

 neden olur.  1 11 3  

Ortalama: 3 6 3 1 2 

Fazla Stoktan Kaynaklanan: 

     

    3 12 

Fazla stok  engel olur. 2 11 2   

Fazla stok   neden olur. 1 13 1   

Fazla stok takt  .    3 12 

Fazla stok 

 engel olur. 
 11 4   

Fazla stok toplam ekipman  a  neden 

olur. 
3 11 1   

Fazla stok ara stok .   1 2 12 

Ortalama: 

1 7 1 1 5 

      

neden 

olur. 
1 13 2   

Verimlilikte meydana gelen  neden 

olur. 
2 4 9   

neden olur.   3 11 1 

Takt   neden olur.  1 10 2 2 

 neden 

olur. 
  3 11 1 

 

neden olur. 
  9 4 2 

 neden olur.   9 5 1 

Ortalama: 0 3 6 5 1 

 Kaynaklanan: 

     

Gereksiz   3 12   

 engel olur.  11 4   

  neden olur. 12 3    

takt  .   1 12 2 

 engel olur. 
   3 12 

  

neden olur. 
  4 11  

ara stok .    3 12 

Ortalama: 

2 2 3 4 4 

 

 



ek s.14 

 

  

SORULAR 1 

(0,33) 

2 

(0,27) 

3 

(0,2) 

4 

(0,13) 

5 

(0,07) 

      

neden olur. 
5 10    

Verimlilikte meydana gelen  

neden olur. 
4 11    

neden 

olur. 
  3 12  

Takt   neden olur 2 10 3   

 

neden olur. 
   2 13 

 

neden olur. 
 11 4   

 neden 

olur. 
14 1    

Ortalama: 

4 6 1 2 2 

 Kaynaklanan:      

 
  8 3 4 

 engel olur. 
  10 3 2 

 

 neden olur. 
  2 10 3 

neden olur. 
  3 10 2 

 seviyeye 

 engel olur. 
  3 10 2 

 a  neden olur. 
  2 10 3 

 

. 
  11 3 1 

Ortalama: 

0 0 6 7 2 

      

neden olur. 
6 4 5   

Verimlilikte meydana gelen  

neden olur. 
2 11 2   

neden 

olur. 
 4 8 3  

Takt  neden olur.  10 5   

 

neden olur. 
 3 10 2  

 

neden olur. 
 4 10 1  

 neden 

olur. 
1 3 9 2  

Ortalama: 

1 6 7 1 0 

 



ek s.15 

 

  

SORULAR 

1 

(0,33) 

2 

(0,27) 

3 

(0,2) 

4 

(0,13) 

5 

(0,07) 

Gereksiz Hareketten Kaynaklanan:      

 
  1 2 12 

   1 3 11 

neden olur.  11 2 2  

     3 12 

 
   13 2 

neden 

olur. 
  1 2 12 

   3 12  

Ortalama: 

0 2 1 5 7 

Gereksiz Hareketi Etkileyen:      

olur. 
 13 2   

Verimlilikte meydana 

neden olur. 
 13 2   

 

   12 3 

Takt      3 12 

neden olur. 
   2 13 

neden olur. 
   3 12 

 

  11 4  

Ortalama: 

0 4 2 3 6 

Beklemeden Kaynaklanan:      

Bekleme     4 11 

    2 13 

 11 4    

     4 11 

Bekleme 

 
    15 

    2 13 

    10 5 

Ortalama: 2 1 0 3 10 

Beklemeyi Etkileyen:      

 13 2    

 

11 4    

 2 13    

Takt      12 3 

 

   3 12 

olur. 
4 11    

  9 6   

Ortalama: 

4 6 1 2 2 



ek s.16 

 

EK 9: DEMATEL  

 

 

Normalize Matris (X) 

 

K  S  T H B  VER KAL TZM DEN TEE ASM 

K 

0 0,085 0,085 0,085 0,064 0,064 0,085 0,064 0,085 0,085 0,064 0,085 0,085 0,064 

 

0,043 0 0,085 0,043 0,085 0,064 0,085 0,064 0,085 0,064 0,043 0,085 0,043 0,064 

S 

0,064 0,085 0 0,043 0,064 0,043 0,064 0,064 0,064 0,064 0,043 0,064 0,064 0,085 

 

0,043 0,064 0,064 0 0,043 0,085 0,064 0,064 0,064 0,064 0,085 0,064 0,085 0,021 

T 

0,064 0,021 0,043 0,043 0 0,064 0,043 0,064 0,064 0,064 0,085 0,064 0,085 0,064 

H 

0,064 0,021 0,021 0,064 0,043 0 0,064 0,064 0,064 0,064 0,085 0,064 0,085 0,064 

B 

0,043 0,021 0,021 0,021 0,021 0,021 0 0,064 0,085 0,043 0,085 0,064 0,085 0,064 

 

0,085 0,085 0,064 0,064 0,064 0,064 0,043 0 0,085 0,085 0,064 0,043 0,064 0,043 

VER 

0,085 0,085 0,085 0,085 0,043 0,043 0,043 0,085 0 0,085 0,043 0,064 0,085 0,064 

KAL 

0,085 0,085 0,085 0,064 0,064 0,043 0,021 0,085 0,085 0 0,043 0,043 0,085 0,064 

TZM 

0,064 0,043 0,064 0,064 0,085 0,085 0,043 0,085 0,085 0,085 0 0,085 0,064 0,064 

DEN 

0,064 0,064 0,064 0,064 0,064 0,064 0,064 0,064 0,064 0,043 0,064 0 0,085 0,064 

TEE 

0,085 0,064 0,043 0,085 0,064 0,064 0,085 0,064 0,085 0,085 0,085 0,064 0 0,064 

ASM 

0,064 0,043 0,085 0,064 0,064 0,043 0,064 0,043 0,043 0,085 0,064 0,043 0,064 0 

 

 

Birim Matris (I): 

 

K  S  T H B  VER KAL TZM DEN TEE ASM 

K 

1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 

0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

S 

0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 

0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

T 

0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

H 

0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 

B 

0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 

 

0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 

VER 

0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 

KAL 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 

TZM 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 

DEN 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 

TEE 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 

ASM 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

 



ek s.17 

 

 Matrisi: 

 

K  S  T H B  VER KAL TZM DEN TEE ASM 

K 

1,3802 0,4267 0,4404 0,4326 0,4009 0,3909 0,4183 0,4471 0,5007 0,4833 0,4329 0,4450 0,5075 0,4095 

 

0,3643 1,2940 0,3851 0,3402 0,3678 0,3393 0,3658 0,3884 0,4361 0,4028 0,3577 0,3890 0,4059 0,3580 

S 

0,3712 0,3632 1,2972 0,3304 0,3399 0,3110 0,3381 0,3757 0,4048 0,3917 0,3457 0,3591 0,4099 0,3654 

 

0,3545 0,3451 0,3552 1,2916 0,3218 0,3524 0,3387 0,3793 0,4081 0,3931 0,3864 0,3618 0,4313 0,3096 

T 

0,3613 0,2951 0,3252 0,3221 1,2691 0,3217 0,3070 0,3650 0,3920 0,3805 0,3736 0,3477 0,4169 0,3351 

H 

0,3597 0,2940 0,3051 0,3401 0,3084 1,2610 0,3254 0,3641 0,3915 0,3792 0,3735 0,3469 0,4162 0,3331 

B 

0,2966 0,2542 0,2636 0,2603 0,2496 0,2424 1,2249 0,3184 0,3604 0,3129 0,3273 0,3033 0,3642 0,2927 

 

0,4103 0,3829 0,3763 0,3691 0,3577 0,3487 0,3358 1,3375 0,4465 0,4323 0,3832 0,3603 0,4327 0,3451 

VER 

0,4253 0,3987 0,4103 0,4020 0,3527 0,3430 0,3507 0,4304 1,3842 0,4482 0,3793 0,3927 0,4678 0,3773 

KAL 

0,4122 0,3859 0,3974 0,3709 0,3596 0,3309 0,3193 0,4164 0,4471 1,3559 0,3652 0,3608 0,4517 0,3651 

TZM 

0,4131 0,3623 0,3939 0,3885 0,3941 0,3855 0,3525 0,4365 0,4676 0,4535 1,3449 0,4158 0,4570 0,3825 

DEN 

0,3799 0,3512 0,3630 0,3581 0,3470 0,3391 0,3462 0,3849 0,4146 0,3824 0,3749 1,3082 0,4390 0,3538 

TEE 

0,4376 0,3873 0,3826 0,4136 0,3813 0,3729 0,3980 0,4258 0,4773 0,4614 0,4314 0,4058 1,4054 0,3887 

ASM 

0,3562 0,3117 0,3604 0,3351 0,3259 0,2985 0,3233 0,3425 0,3696 0,3943 0,3504 0,3258 0,3940 1,2726 

 

 

: 

 

K  S  T H B  VER KAL TZM DEN TEE ASM 

K 

0,380 0,427 0,440 0,433 0,401 0,391 0,418 0,447 0,501 0,483 0,433 0,445 0,507 0,410 

 

0,364 0,294 0,385 0,340 0,368 0,339 0,366 0,388 0,436 0,403 0,358 0,389 0,406 0,358 

S 

0,371 0,363 0,297 0,330 0,340 0,311 0,338 0,376 0,405 0,392 0,346 0,359 0,410 0,365 

 

0,354 0,345 0,355 0,292 0,322 0,352 0,339 0,379 0,408 0,393 0,386 0,362 0,431 0,310 

T 

0,361 0,295 0,325 0,322 0,269 0,322 0,307 0,365 0,392 0,381 0,374 0,348 0,417 0,335 

H 

0,360 0,294 0,305 0,340 0,308 0,261 0,325 0,364 0,391 0,379 0,374 0,347 0,416 0,333 

B 

0,297 0,254 0,264 0,260 0,250 0,242 0,225 0,318 0,360 0,313 0,327 0,303 0,364 0,293 

 

0,410 0,383 0,376 0,369 0,358 0,349 0,336 0,337 0,447 0,432 0,383 0,360 0,433 0,345 

VER 

0,425 0,399 0,410 0,402 0,353 0,343 0,351 0,430 0,384 0,448 0,379 0,393 0,468 0,377 

KAL 

0,412 0,386 0,397 0,371 0,360 0,331 0,319 0,416 0,447 0,356 0,365 0,361 0,452 0,365 

TZM 

0,413 0,362 0,394 0,389 0,394 0,385 0,353 0,437 0,468 0,454 0,345 0,416 0,457 0,382 

DEN 

0,380 0,351 0,363 0,358 0,347 0,339 0,346 0,385 0,415 0,382 0,375 0,308 0,439 0,354 

TEE 

0,438 0,387 0,383 0,414 0,381 0,373 0,398 0,426 0,477 0,461 0,431 0,406 0,405 0,389 

ASM 

0,356 0,312 0,360 0,335 0,326 0,298 0,323 0,342 0,370 0,394 0,350 0,326 0,394 0,273 

 


