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SMED iLE HIZLI URETIM

Sule EKINCIi?
M. Mustafa YUCEL?2

1. GIRIS

Gunumuzde artan dunya nifusu ve teknik ekonomik ve
sosyal gelismelerle beraber toplumlarin giderek artan ve
cesitlenen taleplerine bagl olarak isletmeler arasindaki rekabetin
temel faktorii farklilasma olmustur (Ciocanel ve Pavelescu, 2015;
Dabakoglu ve Bakan, 2021: 252; Dabakoglu, 2022; Yesilyurt,
2023: 213). Bu farklilagma, yenilik¢i triinler diizeyinde ya da
iretim siireclerinde yenilik¢ilikle saglanabilmektedir (Ciocanel
ve Pavelescu, 2015). Endiistriyel ortamin bazi sektorlerinde,
liretim siirecinin kritik noktalarindan biri de degisime uyum
saglamaktir. Ciinkili bu operasyonlar {iriine deger katmaz, ancak
iretim icin vazgecilmezdir (Kiran, 2017). Uretim ve Uretilen Grtin
miktarina bagli olarak, degisime uyum saglama isletmenin
basarisi veya basarisizligi igin belirleyici olmaktadir. Bu tiir bir
pazarda var olabilmek icin her endustriyel birimin maliyetleri
azaltmast ve ayn1 zamanda kaliteli drlinler iiretmesi
gerekmektedir. Maliyetleri azaltmanin en iyi yolu, {retim
siirecinde 1iyilestirmeler yapmaktir (Godina vd., 2018). Bu
sekilde, isletme amaclarina ulagsmak i¢in format degisiminde
iyilestirmeler yapmay1 hedefleyerek duraksamalar1 en aza
indirmektedir. Bu hedefe ulagsmanin en iyi yollarindan biri de
Yalin tiretimdir (McCarthy ve Rich, 2015).

L Dr., Serbest Arastirmaci, ekncsule@gmail.com, ORCID: 0000-0002-2911-6619.

2 Prof. Dr., Inénii Universitesi, IiBF, Isletme, mustafa.yucel@inonu.edu.tr, ORCID:

0000-0003-3029-6706.



Uretim Yonetimi

Yalin iretimin temel prensibi, isletmelerin rekabet
giiclerini artirarak maliyetleri azaltmaktir. Bu felsefe, miimkiin
olan en optimuma yaklagsmay1 hedefleyerek iirline deger katan
seyler i¢in sadece zorunlu olan1 harcamaktir. Bu baglamda, Yalin
Uretim sadece mimkiin olan tiim israfi ortadan kaldirmay1
amaclamaktadir. Yalin'in prensipleri, siire¢ iyilestirmeye
odaklanmis olup, sonug olarak artan verimlilige ve bu da daha
yiiksek karliliga yol ag¢maktadir (Black ve Hunter, 2003;
Oskaloglu ve Yiicel, 2024). Yalin'in yap1 taglarindan biri hizli
kurulum ile ilgilidir (Black ve Hunter, 2003). Kurulum sureleri ne
kadar hizli olursa, ekipmanlarin duraksama stiresi o kadar az olur,
clinkii beklemek bir iiretim ortaminin yedi israfindan biridir
(Fercoq, vd., 2016).

Yalin iiretimin israf azaltma araglarindan biri olan SMED
"Single Minute Exchange of Die" (Tek Dakika I¢inde Kalip
Degisimi) kavrami, makinelerin kurulum siirelerini azaltmay1
hedefleyen Yalin {iiretim tekniklerinden biridir. Uygulamada,
SMED makinelerin daha az zaman harcamasini saglayarak hat
tizerinde daha fazla esneklik saglamaktadir (De la Vega-
Rodriguez vd., 2018). SMED, uretim yerlerindeki uzun sireleri
azaltarak akisi iyilestirmenin anahtaridir. "Tek dakika" ifadesi,
tim degisikliklerin ve baslangiglarin 10 dakikadan az strecekleri
anlamina gelmektedir. SMED genellikle "hizl1 degisim" terimiyle
esanlamli olarak kullanilmaktadir. Bu programlar, bir {iriinii
digerinden ayirmak icin gereken siireyi azaltarak iiriin
cesitliliginin artan talebine, liriin yasam dongiilerinin kisalmasina
ve stok miktarlarinin azaltilmasina yonelik olarak giderek daha
fazla talep gormektedir (Dave ve Sohani, 2012).

2. SMED’IN TARIHSEL GELISIiMi

SMED felsefesi, 1950'lerde Toyo Kogyo'nun Mazda
fabrikasinda Shigeo Shingo'nun verimlilik gelistirme ¢aligmalar:
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sirasinda dogmustur. Bu siirecte, Toyo Kogyo'nun fabrikasinda
350 ton, 750 ton ve 800 ton kapasiteli pres makinelerinde Gretim
darbogazlar1 yasanmaktadir. Shingo, bu darbogazlar1 gidermek
icin ¢ozlimler aramistir. Shingo'nun arastirmalari sirasinda, 800
tonluk pres makinesinde kalip degisim islemi sirasinda yasanan
bir problem dikkat ¢cekmistir. Eski kalip ¢ikarilmis ancak yeni
kaliba uygun montaj ¢ubugunun eksik oldugu fark edilmistir.
Aranan montaj ¢ubugunun baska bir makineye ait oldugu ve yeni
makineye uygun olacak sekilde kesilmis oldugu ortaya ¢ikmuistir.
Bu olay iizerine Shingo, hazirlik islerinin iki ayr1 kisma
boliinmesi gerektigini diisiinmeye baglamistir. Bu agamada Dillon
ve Shingo'nun belirttigine gore (1985);

e 1lcsel Hazirhk: Makinenin durdugu zaman yapilan
islerdir, 6rnegin kaliplarin baglanmasi ve sokiilmesi.

e Dissal Hazirhik: Makine ¢alisirken yapilabilecek islerdir,
ornegin eski kaliplarin depoya goturilmesi veya yeni
kaliplarin makineye taginmasi.

Shigeo Shingo, endustriyel Gretim  sireclerindeki
verimliligi artirmak amaciyla onemli c¢alismalar yapmustir.
1957'de Hirosima'daki Mitsubishi tersanesinde, dizel motor
yatagi planlayicisinin kapasite sorunlarini ¢ozmek i¢in hazirlik
islemlerini ayristirmig ve yeni ekipman alimi gibi Onlemler
uygulamistir; bu degisiklikler verimliligi %40 artirmigtir. 1969'da
Toyota'nin ana fabrikasinda yaptig1 ziyarette, uzun hazirlik
stirelerini analiz ederek, Volkswagen fabrikasinda daha kisa kalip
degisim siireleri Ogrenmis ve ig¢sel hazirliklar1 digsal hale
getirerek bu siireyi 4 saatten 90 dakikaya indirmistir. Ust
yonetimin 3 dakikadan az hazirlik siireleri talebi dogrultusunda
bu hedefe ulasmis ve "SMED" kavramimi gelistirmistir; bu
kavram, giniimizde Toyota Uretim Sistemi'nin temel
tekniklerinden biri olarak kabul edilmektedir (Dillon ve Shingo,
1985).
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3. SMED’IN AVANTAJLARI

SMED sisteminin uygulanmasinin sagladigi avantajlar
arasinda hizli ve kolay kurulum ile iiriin degisim siiregleri,
maliyet azaltimi, tiretim kapasitesinin artigi ve makine kullanim
oraninin yikselmesi yer almaktadir. Ayrica, bos zamanlarin
azalmasi, cesitli driinlerin kisa silirede {tretilmesi, esneklik
saglanmasi, Uretim partilerinin kii¢iilmesi ve tepki siirelerinin
kisaltilmasi gibi faydalar da s6z konusudur. Bu durum, ayristirma
stoklarinin azalmasina, teslim siirelerinin kisalmasina, kalite
artisina ve yeniden isleme ile malzeme israfinin azaltilmasina yol
acarak toplam maliyetleri diigiirmektedir (Godina vd., 2018;
Ribeiro vd., 2019).

Bu avantajlar, SMED sisteminin Gretim sireclerindeki
verimliligi artirma potansiyelini gostermektedir. SMED, kurulum
stirelerini kisaltarak makine ve is giicii kullanimini optimize
ederek iiretim esnekligi ve miisteri taleplerine hizli yanit verme
kabiliyetini artirmaktadir (Joshi ve Naik, 2012). Ayrica,
maliyetleri  diislirerek  rekabet giiclini artirarak  kalite
iyilestirmeleriyle birlikte iiriin ve hizmet sunumunda giivenilirlik
saglamaktadir. Bu nedenlerle, endiistriyel isletmeler SMED'i
stratejik bir ara¢ olarak benimseyerek operasyonel etkinliklerini
ve karliliklarini artirmay1 hedeflemektedir (Tanik, 2010).

4. KISA HAZIRLIK SURELERININ SEBEPLERI

Hazirlik siirelerinin kisaltilmasinin temel sebepleri {i¢ ana
grupta toplanmaktadir (Goubergen ve Landeghem, 2002):

e Esneklik: Isletmeler, artan iiriin cesitliligi ve miisteri
taleplerine hizli cevap verebilmek icin esnek iiretim
yeteneklerine sahip olmak zorundadir. Kiiciik parti
tretimine olan ihtiyag, hizli hazirhik siirelerini
gerektirmektedir. Esneklik, pazar degisikliklerine hizli
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adapte olmayr ve rekabet avantaji elde etmeyi
saglamaktadir (McIntosh vd., 2007).

Kapasite Darbogazlari: Her makinede gecen her dakika,
potansiyel iiretim kaybi anlammna gelmektedir. Uretim
kapasitesini maksimum diizeye c¢ikarmak i¢in hazirlik
streleri minimize edilmelidir. Bu durum makine ve
ekipmanlarin verimliligini artirarak isletmenin genel
performansini iyilestirmektedir (Sousa vd., 2018).

Diisiik Maliyetler: Uretim maliyetleri, makinelerin
performansiyla dogrudan iligkilidir. Hazirlik siirelerinin
kisaltilmasi, toplam ekipman etkinligi (OEE) iizerinde
olumlu bir etki yapmaktadir. Boylece maliyetler diiserek
isletmelerin karliligr artmaktadir (Fernandes da Cunha,
2022).

Bu sebepler, isletmelerin rekabetci kalabilmesi ve

stirdiiriilebilir biliylime saglayabilmesi i¢in hazirlik siirelerinin
yonetiminde 6nemli bir rol oynamaktadir. SMED gibi tekniklerin
uygulanmastyla bu hedeflere daha etkin bir sekilde ulasilabilir.

5. TEMEL SMED ILKELERI

Temel SMED stratejilerinin onemi, tiretim pargalarinda

verimlilik artis1 ve israflar1 dnleme bakis acis1 ile kritik bir rol
oynamaktadir. Asagida bu gelismelerin 6nemine iligkin temel

ilkeler bulunmaktadir (Pellegrini vd., 2012):

Ayaklar1 Hareket Ettirmemek: Ayar islemleri
genellikle el hareketleriyle gerceklestirilir ve ayaklarin
hareket etme ihtimali en aza indirilmelidir. Bu nedenle,
ayar degisimi sirasinda kullanilmasi gereken takozlar,
kaliplar ve temizlik araglart 6zel bir arabaya
yerlestirilmeli ve diizenlenmelidir. Bu diizenleme, arama
stiresini azaltmak i¢in yapilmalidir. Kalip veya degisim
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Ogelerinin hareket hatt1 da giris ve ¢ikisin kolay olacak
sekilde tasarlanmalidir. Ayrica, ayar islemlerinin sirasi ve
diizeni mantikli ve standart hale getirilmelidir (Jurik vd.,
2020).

Paralel Operasyon: Paralel operasyon, iki veya daha
fazla kisinin is birligi yaparak ayar degisimini
gerceklestirmesi anlamina gelmektedir. Bu yontem, i¢
ayar siiresini Onemli Ol¢iide kisaltmanin en etkili
yollarindan biridir. Bir kisinin tek bagina bir saatte
tamamlayabilecegi ayar islemleri, iki kisi tarafindan
birlikte ¢alisildiginda 40 dakikaya kadar azaltilabilir hatta
20 dakikaya kadar diisiiriilebilmektedir. Bu sekilde, ayar
stireci baslangictaki bir saatten, 20 ila 40 dakika arasina
kadar indirilebilmektedir. Paralel operasyonlar icin
gereken i giicli zamani artabilir, degismeyebilir veya
azalabilir, ancak bu konu genellikle ayar siiresinde elde
edilen kazanimlarin yaninda goz ardi edilebilmektedir.
Ciinkii ayar siiresinin kisaltilmasi, genellikle is giici
maliyetinden ¢ok daha biiyiik avantajlar saglamaktadir.
Ancak, paralel c¢alisirken, is birligi i¢inde olan kisiler
arasindaki koordinasyon o6zellikle gilivenlik konusunda
¢ok onemlidir. Thmal edilen koordinasyon, kazara
yaralanmalara neden olabilmektedir (Altamar Guerra vd.,
2019).

Vida c¢ikarilmasi: Kalip degisim siiresini kisaltmanin
etkili yollarindan biri, vida kullaniminin minimize
edilmesidir. Vida sikma ve sokme iglemleri genellikle
zaman alicidir ve kurulum siiresini uzatabilmektedir. Bu
durumda, sik kullanilan vidalarin sayisinin azaltilmasi
veya daha hizli ve pratik sabitleme yOntemlerine gecis
yapilmasi gerekebilir. Civata, kaldirag, ara kelepge gibi
alternatif sabitleme yontemleri, kurulum sdrelerini
kisaltarak  islemlerin daha verimli  yapilmasim
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saglayabilmektedir. Bu tiir yontemler, is siireglerinin
optimize edilmesinde 6nemli bir rol oynayarak setup
stirelerini 6nemli 6l¢lide azaltabilmektedir (Tamas, 2017).

Bir Tur: Kalip degisim veya ayarlama islemlerinde
kullanilan civata veya vida gibi sabitleme elemanlar1
zaman alabilmektedir. Bu nedenle, vidalar1 sikmak ve
sokmek i¢in harcanan zamani azaltmak Onemli bir
tyilestirme hedefidir. "Bir tur" yontemi, civata veya vida
gibi sabitleme elemanlarinin sadece bir tur dondiirtilerek
sikilip  gevsetilebilecek sekilde tasarlanmasi veya
ayarlanmasi anlamina gelmektedir. Bu sekilde, sabitleme
islemi hizlanarak kurulum siireleri kisalmaktadir. Bu tir
bir tasarim, iglemlerin daha hizli ve verimli bir sekilde
yapilmasina olanak tanirken, operatorlerin islemleri daha
kolay ve giivenli bir sekilde gerceklestirmesine de
yardimci olabilmektedir (Adanna ve Shantharam, 2013).

Standartlagtirma: Kurulum islemleri genellikle farkl
irtiinler icin farkli kaliplarin veya g¢alisma kosullarinin
degistirilmesini  gerektirmektedir. Bu degisiklikler,
islemlerde ayarlama islemlerinin yapilmasini ve yeni
standartlarin  belirlenmesini  zorunlu  kilmaktadir.
Ayarlama islemleri genellikle kurulum siirecinin biiyiik
bir kismin1 olusturmaktadir. Bu siiregte ayarlamalarin
yapilma stiresi biiyiik olgiide degiskenlik
gosterebilmektedir. Iyi sansla birkag dakikada
yapilabilirken, kotii sansla bu siire saatlerce siirebilir.
Ayarlama siirelerinin bu sekilde degisken olmasi, zaman
kaybina ve israfa yol agmaktadir. Standartlastirma, bu
degiskenligi azaltmanin ve stirekli olarak tekrarlanabilir
ve Olclilebilir hale getirilen islemler i¢in sabit bir yontem
gelistirmenin 6nemli bir yolu olarak one ¢ikmaktadir.
Makinede  belirlenen  islemler i¢in  standartlar
olusturulmali ve bu standartlar, kalip degisikligi veya
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iriin degisimi gibi durumlarda dahi degistirilmemelidir.
Boylece, islemler daha hizli ve verimli bir sekilde
gerceklestirilebilecektir (Da Cunha vd., 2020).

Hazirhk: Hazirlik, kurulum siirecinin Onemli bir
parcasidir ve genellikle digsal islemler kapsaminda
gerceklestirilmektedir. Eger dissal islem dogru sekilde
yapilmazsa, i¢ iglemlerin diizgiin ilerlemesi biiyiik 6l¢iide
etkilenebilir ve kurulum siiresi uzayabilir. Ornegin,
gerekli  aletlerin  veya  kaliplarin tam  olarak
hazirlanmamasi durumunda, i¢ islem sirasinda gegici
duraklamalar yasanabilir ve bu da genel kurulum siiresini
artirabilir. Bu nedenle, degisim siirecinde kullanilacak
tiim kaliplar, aletler, kalip degisim programlar1 ve diger
ekipmanlar i¢in 6zel bir arabaya ihtiyag¢ vardir. Bu araba,
islem sirasinda bireysel arama ve isleme siiresini
azaltmaya yardimci olur. Ayrica, kaliplarin yerlestirildigi
depo alanlar1 net bir sekilde belirlenmeli ve anlamli
numaralandirma yontemleriyle isaretlenmelidir. Araglar,
aletler ve ekipmanlar icin fonksiyonel olmayan depolama
yontemleri yerine, farkli {iriin veya kaliplar i¢in 6zel
olarak tasarlanmig kutular kullanilmalidir. Bu durum
ekipmanlarin diizenli ve hizli bir sekilde erigilebilir
olmasimi saglamaktadir. Kurulum sdrecinin verimli bir
sekilde  yoOnetilmesi i¢in  bir  kontrol listesi
olusturulmalidir. Bu kontrol listesi, her degisim islemi
icin gerekli ekipmanin tamamlanmasina yardimci olarak
operasyonlarin diizenli ve sistematik bir sekilde
gerceklestirilmesini saglamaktadir. Bu sayede, kurulum
stireclerinin daha hizli ve daha az sorunla tamamlanmasi
muUmkiin olmaktadir (Kuczynska-Chatada, 2019).



Uretim Yonetimi

6. SMED UYGULAMASININ ASAMALARI

SMED uygulamasinin ilk asamasi i¢ ve dig ayarlarin
birbirinden ayrilmasi, ikinci asamasi i¢ ayarlarin ve dis ayarlara
doniistiiriilmesi, son asamasi ise i¢ ve dis ayarlarin incelenerek
kisaltilmasidir (Desai ve Rawani, 2017).

6.1.I¢c ve Dis Ayarin Ayrilmasi

Kontrol Listelerinin Kullanima: Operasyon
stireglerinde, her bir is parcasi ve adimin detayli bir kontrol listesi
hazirlanmalidir. Bu liste, parcalarin isimlerini, 6zelliklerini,
bicak, kalip ve diger malzemelerin sayilarini, basing, sicaklik ve
diger bilesenlerin 6l¢iimlerini igermelidir. Bu sekilde, is kosullari
iki kez kontrol edilerek hatalarin 6nceden 6nlenmesi saglanabilir.
Kontrol tablolar1 {izerinde parcalarin ve araglarin gorsel olarak
yer aldig1 ¢izimler bulunmalidir. Operatérler, bu tabloyu gorsel
olarak inceleyerek eksik parcalar1 tespit edebilirler. Bu yontem,
gorsel kontrol tekniklerinin son derece etkili bir kullanimini
saglamaktadir (Carrizo-Moreira, 2014).

Fonksiyonel Kontrollerin Yapilmasi: Kontrol listeleri,
pargalarin dogru yerlestirilip yerlestirilmedigini belirlemekte
faydalhidir, ancak parcalarin miikemmel bir sekilde calisip
calismadigimi gostermezler. Bu nedenle, digsal hazirlik islemleri
icin fonksiyonel kontrol listeleri olusturulmalidir. Bu kontrollerin
dogru yapilmamasi, i¢sel hazirlik islemlerinde zaman kaybina ve
gecikmelere yol agabilir. Ozellikle preslerin ve plastik kaliplarin
yeterince tamir edilmedigi durumlarda, kaliplarin tekrar sokiiliip

tamir edilmesi gerekebilir, bu da hazirlik siirelerini artirmaktadir
(Toki vd., 2023).

Kahp ve Parca Tasima [lyilestirmeleri: Pargalarm
depodan makine yanina tasinmasi ve iiretim bittikten sonra tekrar
yerine gotiiriilmesi  digssal hazirlik islemlerinin bir parcasi
olmalidir. Operatdrler, bu pargalart makineler ¢alisirken otomatik
olarak tagimalidir. Bu siireg, operasyon siiresini optimize etmek
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is¢ilik ve zaman tasarrufu saglamak agisindan 6nemlidir (Wani
ve Pant, 2017).

6.2.1¢c Ayarlarin Dis Ayarlara Déniistiiriilmesi

Icsel Hazirhk Islemlerinin  Dissal Hazirhklara
Déniistiiriilmesi: 1k asamada, makine calisirken yapilabilecek
islemler ile makine kapaliyken yapilabilecek islemler
ayrilmalidir. Ancak bu adim tek basina igsel hazirlik siirelerini
yeterince azaltmaya yetmez. Igsel hazirlik islemlerinin dissal
hazirlik islemlerine doniistlrtilmesi gerekmektedir. Bu sireg,
mevcut i¢sel hazirlik islemlerinin amaglarina uygun bir sekilde
gozden gegirilmesini ve digsal hazirlik islemlerine nasil
dontstiiriilebileceginin arastirilmasini igermektedir (Lianny vd.,
2022).

Islem Kosullarimn Onceden Hazirlanmasi: Igsel
hazirliklar baglamadan once gerekli parcalarin, araglarin ve
kosullarin hazirlanmasi anlamina gelmektedir. Sicaklik, basing
veya malzeme yerlesimi gibi kosullar genellikle makineler
calisirken dissal olarak hazirlanabilir. Bu durm isgilerin gereksiz
zaman harcamadan islerini yapmalarin1 saglamaktadir. Hazirlik
islemlerinde iyilestirmeler yapilmadan dnce, ¢alisanlarin en fazla
zaman harcadig1 alanin, gerekli araglari bulmak oldugu tespit
edilmistir. Bu sorunun tstesinden gelmek i¢in, 5S uygulamalari
gibi yontemler kullanilabilmektedir (Bonamigo vd., 2023).

Fonksiyonlarin Standartlastirllmasi: Yeni
operasyonlarda kullanilan araglar ve parcalar bir Onceki
operasyondan farkli oldugunda, operatorler degisim sirasinda
zaman kaybedebilmektedir. Bu durum, makinelerin kapali
kalmasina neden olmaktadir. Bir operasyondan digerine
gecerken, ayni arag¢ ve parcalarin standart hale getirilmesi, igsel
hazirlik islemlerinden kurtulmaya yardimei olabilmektedir. Bu
durum kalip degisim siirelerini ve islemlerini azaltmaya yonelik
onemli bir adimdir (Abd Suki vd., 2020).

10
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Cok Fonksiyonlu Jigler: Cok fonksiyonlu jigler, icsel
hazirliklar1 digsal hazirliklara doniistiirmek i¢in kullanilmaktadir.
Bu jigler, standart 6l¢iilerde baglama plakalar1 gibi makinelerden
cikarilabilmektedir. Bu sayede, kalip degisimlerinde veya
operasyon gecislerinde gereksiz zaman kaybmnin Oniine
gecilmektedir (Hasabe vd., 2019).

6.3.I¢ ve Dis Ayar Siirelerinin incelenmesi ve
Kisaltilmasi

Paralel Operasyonlarin  Uygulanmasi:  Buylk
makinelerde hazirlik iglemleri yapilirken, operatdrler makinenin
onlinde ve arkasinda siirekli olarak hareket etmek zorunda
kalabilirler. Bu, zaman kaybina ve ig giicii israfina neden olabilir.
Paralel operasyonlar, her makinede iki operator yerine bir
operatorle yapildiginda islem siiresini 6nemli 6lglide azaltabilir.
Paralel operasyonlarin uygulanabilmesi i¢in, hazirlik islemleri
icin  olusturulan  prosediir listelerinin  takip  edilmesi
gerekmektedir (Desai vd., 2019).

Fonksiyonel Kelepce Kullanimi: Klasik hazirlik
islemlerinde civata ve somun gibi baglanti elemanlar1 zaman
kaybina neden olabilmektedir. Fonksiyonel kelepgeler, nesneleri
minimum eforla yerinde tutan baglanti araclaridir. Bu
kelepcelerin makineler Gzerine sabitlenmesi, kaybolma riskini
azaltir ve hizli islem yapilmasini saglamaktadir (Pellegrini
vd.,2012).

Ayar Islemlerinin Ortadan Kaldirilmasi: Ayar
islemleri, iscilik ve zaman kaybina yol agabilmektedir. Bu
islemlerin yok edilmesi i¢in, sabit sayisal ayarlar ve goriiniir
merkez hatlar1 gibi teknikler kullanilabilmektedir. Bu sayede,
operasyon siireleri 6nemli Ol¢iide azaltilabilmektedir (Segaran,
2023).

Mekanizasyon: Genis presler, plastik kaliplar ve pres
dokimler gibi blylk makinelerde mekanizasyon énemlidir. Bu
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stireg, forkliftler kullanarak parcalar1 tasima, agir kaliplari
destekleme, uzaktan kontrolle kaliplar1 sikma ve gevsetme gibi
teknikleri igermektedir. Mekanizasyon, is giici ve zaman
tasarrufu saglamaktadir (Mclntosh vd., 2000).

Kaliplarin Hazir Vaziyette Tutulmasi: Kaliplarin
makineye bagli veya kolay ulasilabilir sekilde stoklanmasi, acil
durumlarda isleri hizlandirarak hazirlik siirelerini minimize
edebilmektedir. Kaliplarin  iizerinde numaralandirma ve
renklendirme gibi isaretlemeler yapilmasi, dogru kalibin hizlica
bulunmasini saglamaktadir (Carrizo Moreira ve Campos Silva
Pais, 2011).

Renk Faktoriiniin Kullammm: Baglantilarin makine
iizerinde dogru yapilabilmesi i¢in renk faktoriiniin, hortum, kablo
ve baglant1 bolgelerinde kullanilmasi onerilmektedir. Boylece
yanlis baglanti riskini azaltilarak islemlerin hizlanmasi
saglanmaktadir (Trovinger ve Bohn, 2005).

7. SMED YAKLASIMINDA KULLANILAN
YARDIMCI TEKNIiKLER

SMED yaklasiminda Spagetti diyagrami, Set-up
Operasyon Adimlar1 Zaman Cizelgesi ve ECRS analizi kullanilan
yardime1 teknikler olarak kullanilmaktadir.

7.1.Spagetti Diyagram

SMED calismalarinda yaygin olarak kullanilan bir arag,
makinenin {istten goriiniisiine odaklanan "spagetti diyagrami"dir.
Bu diyagram, operatorlerin makinedeki degisim sirasinda gidip
geldigi yollart ve noktalar1 gostererek karmasik hareketlerin
gorsellestirilmesini  saglamaktadir (Silva vd., 2020). Temel
amaci, is silireclerindeki odak noktalarini belirleyerek "muda"
olarak tanimlanan gereksiz hareketlerin azaltilmasidir. Ozellikle
birden fazla operatériin bulundugu set up islemlerinde, her
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operat0r icin ayr1 diyagramlar olusturulmasi, siire¢ analizini daha
etkili hale getirmektedir. Operatoriin ilk hareketi genellikle "1"
numarastyla  baslatilir ve sonraki hareketler sirayla
numaralandirilir; ayrica, operatoriin tagidig1 arag ve geregler ile
bos hareketlerin farkli renklerle isaretlenmesi Onerilmektedir
(Junior vd., 2022).

7.2.Set-up Operasyon Adimlar1 Zaman Cizelgesi

Set up siiresinin kisaltilmasi ve mevcut durumun daha 1yi
anlasilmasi i¢in kullanilan 6nemli bir arag, "Set up Operasyon
Adimlar1 Zaman Cizelgesi"dir. Bu ¢izelge, is etlidii kapsaminda
yapilan kronometreli gozlemlerin sonuglarini sistematik bir
sekilde sunarak mevcut siirecin detayli analizine olanak
tanimaktadir. Boylece, iyilestirilebilecek noktalarin yani sira dis
set up'a kaydirilabilecek faaliyetlerin  tespit edilmesi
kolaylagmaktadir. Zaman ¢izelgesi, set up siirecindeki her adimin
zamanini kaydederek, hangi adimlarin daha fazla zaman aldigini
ve hangilerinin optimize edilebilecegini gorsellestirmektedir.
Elde edilen veriler, siiregteki gereksiz zaman kayiplarinin
belirlenmesi ve bu kayiplarin minimize edilmesi i¢in stratejilerin
gelistirilmesinde kritik bir rol oynamaktadir. Bu baglamda, Set up
Operasyon Adimlar1 Zaman Cizelgesi, siire¢ iyilestirmesi
acisindan 6nemli bir ara¢ olarak degerlendirilmektedir (Filiz,
2008).

7.3.ECRS Analizi

ECRS Analizi SMED uygulamalarinin = baglica
tekniklerindendir. ECRS, siirekli iyilestirmeyi tesvik eden bir
stirectir ve maliyetleri diisiirme ile atik eliminasyonuna
odaklanmaktadir (Sindhuja vd., 2012). ECRS, su sekilde
aciklanabilir (Nguyen vd., 2020):

e E (Elimine Etmek): Islem analizi yapilirken, mevcut
islemlerin deger yaratip yaratmadigi degerlendirilir. Bu
asamada, islemin gerekliligi ve uygulanma bigimi
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sorgulanir; gereksiz adimlarin ortadan kaldirilmasi
hedeflenir.

e C (Birlestirmek): Eger islem elimine edilemiyorsa, farkli
islemlerin birlestirilip birlestirilemeyecegi incelenir.
Islemlerin nerede ve ne zaman gergeklestirildigi dikkate
alinarak, etkin bir entegrasyon saglanmasi amaclanir.

e R (Azaltmak): Eger islem ne elimine edilebilir ne de
birlestirilebilir ~durumda ise, siirecin  dengelenip
dengelenemeyecegi sorgulanir. Bu asamada, islemi
gerceklestiren kisi veya ekiplerin yetkinlikleri ve
surecteki etkileri g6z 6niinde bulundurulur.

e S (Basitlestirmek): Son olarak, islemin basitlestirilmesi
gerektigi vurgulanir. islemin gerceklestirilme yontemi ve
maliyetleri analiz edilerek, gereksiz karmagikligin
azaltilmasi saglanir. Bu, siireglerin daha verimli hale
getirilmesine katkida bulunur.

Bu adimlar, bir islem veya aktivitenin degerini analiz
etmek, gereksizlikleri ortadan kaldirmak veya azaltmak,
maliyetleri diistirmek ve siireci daha verimli hale getirmek i¢in
uygulanmaktadir. ECRS yontemi, siirekli iyilestirmeye
odaklanarak is siireclerinde etkinlik ve verimliligi artirmay:
amaglamaktadir.

8. SONUC

SMED, iiretim siirecinde makine ayar ve hazirlik
stirelerini onemli Olgiide kisaltarak iiretkenligi artirmaktadir. Bu
sayede, daha az durus siiresi ile daha fazla iiriin tretimi
gerceklestirilmektedir.  Ayrica, esnek iretim kapasitesi
saglayarak miisteri taleplerine hizli yanmit verme imkani
tanimaktadir. Basarili bir SMED uygulamasi i¢in kritik faktorler
arasinda, i¢ ve dis hazirliklarin etkin bir sekilde ayrilmasi,
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operatorlerin egitim ve motivasyonu, siire¢ standartlarinin
belirlenmesi ve stirekli iyilestirme kiiltiiriiniin benimsenmesi yer
almaktadir.

SMED’in potansiyeli, dijital teknolojilerin entegrasyonu
ve diger yalin iiretim teknikleriyle birlestirildiginde daha da
belirgin hale gelmektedir. Ayrica, dijitallesme ile birlikte gelen
veri analitigi ve otomasyon, SMED uygulamalarinin etkinligini
artirarak daha hizli ve daha dogru karar alma siireglerini
desteklemektedir. Isletmelerin bu teknolojileri benimsemesi,
rekabet avantaji saglamanin yani sira, Endiistri 4.0’1n hedeflerine
ulasilmasi agisindan da kritik bir 6neme sahiptir; bu durum,
surdardlebilir - Gretim ve inovasyon sureclerini daha da
guclendirecektir.
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TURKIYE’NIN FINDIK PiYASASINA
DONEMSEL BiR BAKIS

Hatice DOGAN!

1. GIRIS

Diinya niifusunun 2030 yilina kadar 8,5 milyara
ulasacagi tahmin edilmektedir. Birlesmis Milletler raporuna gore
yaklagik 9 milyara ulasacak olan diinya niifusunun gida
ihtiyacin1 karsilamak i¢in diinyanin mevut {iretiminin yarisi
kadar daha fazla iiretimin gergeklestirilmesi gerekmektedir. Bu
sebeple tarimsal verimliligin arttirilmasi, hasat sonrasi isleme ve
gida isleme uygulamalarinin iyilestirilmesi artan niifusun gida
ithtiyacin1 karsilamak i¢in hayati énem tasimaktadir (Kim vd.,
2017: 849). Dolayisiyla tarim sektorii diinyada en oOnemli
sektorii olusturmaktadir. Tarim sektorii besin kaynaginin yani
sira istihdama, milli gelire ve ekonomideki doviz girdisine ciddi
katkilar sunmaktadir. Tarim sektoriinde sert kabuklular
icerisinde yer alan ve bu grup icerisinde biyuk 6neme sahip
olan iriinlerden biri de findiktir. Kuzey yarim kiire iizerinde
bulunan pek c¢ok iilkede yetistirilebilmektedir. Bu nedenle
findik, sert kabuklu meyveler icerisinde en fazla iiretimi yapilan
bir iirlindiir. Ayn1 zamanda diinyada en fazla tiiketilen iiriin
olarak da bilinmektedir. Ozellikle gikolata iiretiminde siklikla
kullanilmaktadir (Giinay vd., 2020: 300-301).

Diinyada findik iiretimi iklim kosullarina gore yildan yila
farklilik gostermektedir. Tiirkiye, Italya, Ispanya, ABD ve
Yunanistan diinyada baglica findik iiretici iilkelerdir. Tiirkiye

1 Dog. Dr., Giresun Universitesi, Giresun Meslek Yiiksekokulu, Pazarlama ve
Reklamcilik Boliimii, hatice.dogan@giresun.edu.tr, ORCID: 0000-0002-5952-
5229.
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diinya findik ireticisi ve ihracat¢ist olarak ilk sirada yer
almaktadir. Diinyadaki findik iiretiminin yaklasik % 70 den
fazlasim Tiirkiye gerceklestirmektedir. Tiirkiye’yi yaklasik % 20
iiretim ile Italya takip etmektedir. ABD kendi findik iiretiminin
biiylik bir kismint {ilke icerisinde tiiketmekte ve ayrica i¢ talebi
karsilamak amaciyla da findik ithalatin1 gerceklestirmektedir.
Findik ireten {ilkeler arasinda yilda kisi basma findik
tiketiminin en fazla oldugu iilke Italya’dir. Ikinci sirada
Yunanistan, ii¢lincii sirada ise Tiirkiye yer almaktadir. Diinya
genelinde yillik kisi basina en fazla findik tiiketimi sirasiyla
Isvicre, Avusturya, Belgika, Almanya ve Liiksemburg olarak
belirlenmistir. Diinyada findik ihracati, diinya findik {iretimine
gore dalgalanmalar gostermektedir. Diinyada en fazla findik
ithal eden iilke Almanya’dir. Italya diinyada findik iiretiminde
ikinci sirada olmasina ragmen g¢ikolata yapiminda kullanmak
i¢in ihtiyacinin biiyiik bir kismini1 Tiirkiye’den ithal etmektedir.
Fransa, Avusturya, Belcika ve Liiksemburg findik ithalatin1 her
gegen gun arttiran iilkelerdir (FAO, 2024).

2021 il itibariyle diinyada 1039000 hektar alanda
findik {retimi gergeklestirilmis ve 1,1 milyon ton findik
tretilmistir. Tlrkiye 739000 hektarlik tiretim alani ile ilk sirada
yer almaktadir. Italya 83000 hektarlik iiretim alam ile ikinci
sirada, Azerbaycan 49000 hektar alanla iigiincii sirada, iran
26000 hektar alan ile dordiincii sirada, Giircistan yaklagik 26000
hektarlik alanla besinci sirada yer almaktadir. Uretilen findik
miktarlart acisindan bakildiginda Tirkiye 684000 ton ile ilk
sirada, 85000 bin ton ile Italya ikinci sirada, 70000 bin ton ile
ABD iigiincii sirada, 68000 bin ton ile Azerbaycan dordiincii
sirada, Giircistan ise 46000 ton ile besinci sirada yer almaktadir.
Tiirkiye’nin diinyadaki toplam findik iiretim alani icerisindeki
sahip oldugu paya bakildiginda, bu farkin iiretim miktarina
yansimadig1 goriilmektedir. Bu sonug iiretimdeki verimin diisiik
oldugunu acgikca gostermektedir. 2021 yili itibariyle {ilke
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bazinda findik verimi incelendiginde ABD 285 kg/da verim ile
ilk sirada yer almaktadir. ABD’yi sirasiyla 248 kg/da ile
Yunanistan, 195 kg/da ile Cin izlemektedir. Turkiye’de ise 2021
yilinda findik verimi 93 kg/da olarak belirlenmistir. 2017-2021
yillar1 arasindaki verim ortalamasi incelendiginde 231 kg/da ile
ABD ilk sirada, 199 kg/da ile Yunanistan ikinci sirada iken
Tiirkiye 91 kg/da ile bu iilkelerin ¢ok gerisinde kalmistir.
Tiirkiye dretim alanindaki yasanan artisglari ne yazik ki
verimlilige yansitamamistir (TEPGE, 2023: 2-3).

Tiirkiye’deki findik iretimi genel olarak
degerlendirildiginde diinya findik iiretiminin yaklasik dortte
ticlinii karsilamaktadir. 2023 yili verilerine gére 7467000 dekar
alanda findik iiretimi yapilmis, 765000 ton findik {retilmis,
verim 102 (kg/da) olarak belirlenmis, yeterlilik derecesi % 683
olmus, ihracat ise 653000 ton olarak gergeklesmistir. Findik
tiretiminin biliylik bir kism1 iklim kosullar1 uygun oldugu i¢in
Dogu ve Bati Karadeniz Bolgesinde yapilmaktadir. Toprak
Mahsulleri Ofisinin 2020 yili findik sektor raporuna gore,
Tiirkiye’de 36 ilde findik yetistirilmektedir. Bu illerden sadece
16’s1 yasal izinle belirlenmis olup toplamda 123 il¢ede findik
tretimi gerceklestirilmektedir. Tiirkiye’de findik dikim alanlari
ti¢ bolgede simiflandirilmigtir. Ordu, Giresun, Trabzon, Rize ve
Artvin illerini icine alan I. Standart Bolge; Samsun, Sinop,
Kastamonu, Zonguldak, Bartin, Bolu, Diizce, Sakarya, Tokat,
Glimiishane ve Kocaeli illerini i¢ine alan II. Standart Bolge; bu
bolgeler disinda findik {retiminin yapildigi illeri kapsayan
Cerezlik Bolgeyi icermektedir (Tarim ve Orman Bakanligi,
2024; TKV, 2022; 2).

Yillar icerisindeki findik iiretim alanlar1 incelendiginde
ciddi artiglarin yasandigi goriilmektedir. Ancak bu artiglar aym
sekilde verimlilige yansitilamamistir. Findik yetistirilen
bolgelerde verimlilik degiskenlik gostermektedir. Dogu
Karadeniz Bolgesi’nin bulundugu cografi konumdan dolay1
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engebeli bir araziye sahip olmasi, findik bahgelerinin bu
arazilerde yetistirilmesini zorunlu kilmistir. Bati Karadeniz
Bolgesi’ndeki findik {iretim alanlarinin arazi yapist diiz ve
mineral bakimindan da zengindir. Diger yanda Dogu Karadeniz
Bolgesi’nde  bulunan findik bahgeleri Bati  Karadeniz
Bolgesi’ndeki findik bahgelerinden daha yaslidir. Bu nedenledir
ki Bat1 Karadeniz Bolgesi’nde yetistirilen findik verimliligi daha
yiiksektir (Oztiirk ve Kasko Arici, 2017: 22).

Tiirkiye’nin yillar igerisindeki findik {iretim miktarlar
incelendiginde iiretim miktarlarinin  degiskenlik gdsterdigi
goriilmektedir. 2019 yilinda 776046 ton, 2020 yilinda 665000
ton, 2021 yilinda 684000 ton, 2022 yilinda 765000 ton ve 2023
yilina gelindiginde ise 785000 ton findik iiretilmistir. Uretilen
findigin biiyiik bir kismi ihra¢ edilmektedir. Tirkiye findik
ihracatinda diinyada ilk sirada yer almaktadir. Thra¢ yapilan
tilkelerin basinda ise Almanya ilk sirada yer almaktadir.
Almanya’y1 sirasiyla Italya, Fransa, Polonya, Hollanda,
Avusturya, Isvicre, Ispanya ve Cin izlemektedir. Findik {iretim
alanlar1 yillar igerisinde artig gostermis olmasina ragmen bu artig
iretim miktarina yansimamustir. Findik tiiketim verilerine
bakildiginda 2022 yilinda kisi basina tiikketim 1,4 kg olmustur.
TUIK verilerine gore 2023 yilinda ortalama iiretici fiyati 54
TL/kg (8 aylik ortalama) olarak gerceklesmistir. Tiiketici
fiyatlar1 ise 2022 Mayis ayindan itibaren ilk dort ayin ortalamasi
128 TL/kg olarak tespit edilmistir. Meyve veren ocak sayilari
incelendiginde 2001-2022 donemi igerisinde ocak sayilarinin
stirekli arttig1 goriilmektedir. Ancak ocak sayilarindaki bu artig
{iretime aym oranda yanstmamustir. iklim kosullar1 nedeniyle
yasanan don ve kuraklik, sulama hatalari, aga¢larin dikiminin
yanlis yapilmasi ve findik agacinin yapisinda goriilen olumsuz
etkenler {iiretimin istenilen seviyeyi c¢ikmasini engellemistir
(TUIK, 2024; TEPGE, 2023).
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Diinyadaki findik {iretiminin yaklasik % 70’inin
Tiirkiye’den karsilanmasi ve ihracatta 6nemli paya sahip olmasi
nedeniyle findik iiretiminden elde edilen gelirin ekonomiye
ciddi katkilar sundugu asikardir. Ancak Tiirkiye’nin findik
tiretim alaninda ve {retilen findik miktarinda diinya lideri
konumun olmasina ragmen iiretimde verimliligi saglayamadigi
goriilmektedir. Ozellikle ABD findik 1slahi iizerine &nemli
caligmalar yapmaktadir. Her gecen giin rakip tilkelerdeki findik
uretim verimliligi artis gostermekte ve rakip sayisi artmaktadir.
Bu durum Tiirkiye findik iiretim sektoriinii uzun vadede
olumsuz etkileyecektir. Bu sebeple sektdre yonelik aragtirma,
diizenleme ve iyilestirme yapilmasi gerekmekte, yillar
icerisindeki  performansinin  incelenip hangi noktalarda
eksikliklerinin  oldugunun tespit edilmesi hayati Onem
tagimaktadir. Bu Oneme binaen ¢alismada, Tirkiye nin 2001-
2022 yillan igerisindeki findik sektoriindeki performansinin
Olciilmesi amaglanmaktadir.

Calismanin devam eden kisminda literatlir arastirmasi
bashgr altinda findik sektoriine yonelik yapilmig olan
caligmalara yer verilmistir. Ardindan c¢alismada kullanilan
yontemlere iliskin agiklamalara yer verilmistir. Daha sonra
ENTROPI ve CRADIS biitiinlesik ¢oziimden elde edilen
bulgular degerlendirilmistir. Calismanin son bdliimiinde ise
tartisma, sonug ve Oneriler kismi yer almaktadir.

2. LITERATUR ARASTIRMASI

Calismanin bu boliimiinde, literatiirde Tiirkiye’de findik
sektoriine yonelik performans analizinin yapilip yapilmadigi,
hangi kriterlerin dikkate alindigt ve hangi ydntemlerin
kullanildig1  sorularinin  cevabir aranmistir. Cesitli  veri
tabanlarinda aramalar yapilmis ancak Tiirkiye’de findik
sektoriine yonelik genel bir performans degerlendirilmesinin
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yapildigi bir ¢aligmaya rastlanmamistir. Bu nedenle ¢alismanin
literatiire olumlu katki saglayacagi disiiniilmektedir. Findik
sektorinun  Tirkiye’deki durumuna yonelik genel bir
performans degerlendirilmesi yapan calismaya
rastlanmadigindan literatiir arastirmasinda findik konusunda
yapilan ¢aligmalar yer almaktadir.

Alkan ve Kilig (2007), Terme il¢esindeki ova ve yiiksek
kesimde bulunan findik isletmelerini karsilagtirmis ve ekonomik
analizini yapmislardir. Analiz sonucunda ova kesiminde bulunan
findik isletmelerin yiiksek kesimdekilerine gore daha verimli
calistigr belirlenmistir. Bayramoglu ve Giindogmus (2007),
1970-2004 yillar1 igerisindeki findik piyasasindaki fiyat
olusumunu etkileyen faktorleri belirlemek amaciyla VAR
analizini kullanmiglardir. Analiz sonucunda diinya findik
piyasasindaki  fiyat olusumunun ilkelerin kendi para
birimlerinin dolar karsisindaki durumu oldugu ifade edilmistir.
Hatirli vd. (2008), yapmis olduklar1 ¢alismada 1996-2006 yillar
igerisindeki verileri kullanarak Tiirkiye’den Almanya’ya findik
fiyatlar1 gecirgenligini aragtirmiglardir. Cift yonlii logaritmik
model kullandiklar1 ¢alismada fiyat gecirgenligi ile doviz kuru
esnekliginin az esnek oldugunu ve gegirgenligin tam olmadigini
belirtmislerdir. Aktas vd. (2009) yapmis olduklar1 ¢alismada
1980-2006 yillart igerisinde diinyada ve Tirkiye’de findik
tiretiminde  ve  dig  ticarette = yasanan  gelismeleri
degerlendirmislerdir. Calismada belirlenen donem igerisindeki
findik dikim alani, tiretim miktar1 ve ihracat verileri dikkate
almmigtir.  Kayalak ve  Ozcelik  (2012), Tirkiye’de
uygulanmakta olan findik politikalarini kronolojik siraya gore
incelemisler ve findik sektoriiniin sorunlarini belirleyerek ¢oziim
onerilerinde bulunmuslardir. Celik (2014), kabuklu findigin
tiretimi ve fiyati arasindaki iligkiyi belirlemek amaciyla 1962-
2013 yillan1 arsindaki verileri baz almis ve bu verileri Koyck
yaklasimi ile degerlendirmistir. Kabuklu findik iiretiminin en
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fazla dort yilin fiyatlarindan etkilendigi sonucuna varilmistir.
Sahinli ve Ozgelik (2016), yapmis olduklari ¢alismada 2000-
2014 donemi igerisinde Tiirkiye’nin findik arz fonksiyonu
tahmin modellemesi i¢in Almon modelini kullanmislardir.
Aragtirma sonucunda findik fiyatlarinin toplu meyveliklerin
alanin1 belirlemede yiiksek etkiye sahip oldugu vurgulanmistir.
Dagdemir ve Yildiz (2017), Sakarya’da findik iiretimi yapan
isletmelerin ~ karhilikk  analizini ve pazarlama marjim
hesaplamiglardir. Caligmada findik gelirinin yan gelir olarak
goriildiigi ve yerli tiiketicilerinin findiga yiiksek ticret 6dedikleri
belirlenmistir. Hiisniioglu (2018), 1990-2016 yillar1 icerisindeki
verileri ARDL egbiitiinlesme sinir testi yaklasimi yardimiyla
analiz etmis ve uzun donemde findik iiretimindeki %1 oraninda
bir artisin fiyatlar1 azalttigimi belirtmistir.  Yurtoglu (2018),
calismasinda 1923-1950 yillart igerisinde Tiirkiye’de {iretilen
findik miktarinin  ve findik ihracatinin ekonomiyi nasil
etkiledigini arastirmustir. Oztiirk ve Islam (2019), Turkiye’de
findik  tretiminin  gergeklestirildigi  bolgelerdeki  findik
isletmelerinin  tarimsal iretim bakimindan karsilastirmali
analizini yapmuglardir. Analiz sonucunda findik isletmesini
yoneten kisilerin egitim durumunun, findik dikim yasmin,
hasadin yapilma bi¢iminin, kullanilan makinanin ve sulama
seklinin findik iiretim bolgelerine gore farklilik gdsterdigi
belirlenmigtir.  Uzundumlu vd. (2019), c¢alismalarinda
Tiirkiye’de findik tretiminde ilk 10’da yer alan illerin 7 yil
icerisindeki tretimlerinde meydana gelecek degisimleri ARIMA
modelleri ile tahmin etmislerdir. Analiz i¢in 1991-2018 yili
igerisindeki veriler kullanilmistir. Calismadan elde edilen
sonuclara gore 2019-2025 donemi icerisinde Tirkiye’de
ortalama yillik 589 bin ton findik {retilecegi tahmin
edilmektedir. Erkose vd. (2020), Tiirkiye’deki findik iiretiminde
yasanilan  sorunlar1 incelemislerdir.  Yapilan arastirma
sonucunda sorunlarin isletmelerin kiicliik 6l¢ekli olmasindan
ziyade findik piyasasinda gili¢ dengesinin olmamasindan
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kaynaklandig1 vurgulanmistir. Giinay vd. (2020), calismalarinda
findik sektorii acisindan yapilan mali destekleri arastirmak
amaciyla Giresun’daki findik iireticilerine anket
uygulamislardir. Arastirma sonucunda findik {ireticilerin
destekten memnun olduklarint ancak yeterli olmadigim
belirtmislerdir. irdem (2021), ¢alismasinda findik veriminin
alansal ve zamansal dagilimini belirlemeyi ve ayn1 zamanda bu
dagilimin sicaklik ve yagis kosullariyla iligkisini 1993-2019
donemini baz alarak aragtirmistir. Arastirma sonucunda Mart ve
Nisan aylarinda ortalama, en yiiksek ve en diisiik sicakliklar
arttikca findik veriminin de arttigi belirlenmistir. Hazneci vd.
(2022), Giresun’daki findik iiretim faaliyetlerinin iiretim
yapisini analiz etmislerdir. Maliyetleri belirlemek amaciyla tek
iiriin biitce analiz yontemini kullanmislardir. Analiz sonucunda
tireticilerin emek ve masraflarinin  karsihigini  alamadiklart
belirlenmistir. Tercan vd. (2022), stratejik 6neme sahip tarim
tirtinleri i¢in 6zgiin bir arazi bolgesi belirlemek amaciyla 7 kriter
35 alt kriter belirlemisler ve Bulanik Analitik Hiyerarsi Siireci
ve ters mesafe agirliklandirma yontemleri ile bir model
olusturmuslardir. Duman ve Sel (2023), ¢alismalarinda Ordu
iline bagl ilgelerde findik iiretimini ve iiretim sonucunda olusan
kirsal kiiltiirel peyzajim1 analiz etmisler, tarimsal tiretimdeki ve
kirsal yasamdaki degisimleri incelemislerdir. Omiir (2023),
calismasinda Tiirkiye’de findik sektoriinii gelistirmeye yonelik
yapilan yardimlart ve bu yardimlarin ne oranda yeterli geldigini
aragtirmay1 amaglamistir. Findik Uretiminde 6nde gelen illerin
2009-2021 doénemine ait veriler baz alinarak findik sektoriine
yapilan “alan bazli gelir destegi” ile findigin rekoltesi ve {liretim
alan1 arasindaki iliski incelenmistir. Yildiz vd. (2023)
calismalarinda findik iiretiminde Oncii iller arasinda olan bes
ilde findik iiretimine etki eden parametreleri arastirmislar ve
elde edilecek verimi tahmin etmeyi amaglamislardir. Caligmada
XGBoost algoritmasi, Yalin Uzun-Kisa Siireli Bellek modeli,
Yigilmis LSTM modeli, Konvoliisyonel Sinir Ag1 modeli ve
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CNN-LSTM hibrit modeli kullanilmistir. Ayyildiz vd. (2023)
calismalarinda Tirkiye’deki findik endiistrisinde miisteri
beklentilerini  ve  yetistirme siireclerini  aragtirmigslardir.
Calismada Bulanik Analitik Hiyerarsi siireci ve Kalite
Fonksiyon Yayilimi1 kullanilmistir.

3. YONTEM

Calismanin bu kisminda Tiirkiye’deki Findik sektoriiniin
2001-2022 yillar1 igerisindeki performansini degerlendirmek
amactyla ENTROPI ve CRADIS yontemlerine yer verilmistir.
Yapilan aragtirmalar sonucunda analizlerde kullanilmak tizere
11 kriter belirlenmistir. Bu kriterlerin agirlik degerlerini
belirlemek i¢in ENTROPI yontemi kullanilmis, hesaplanan bu
agirliklar CRADIS yontemine entegre edilerek belirtilen donem
icerisinde  findik  sektorliniin ~ performans1  Ol¢iilmiistiir.
Yontemlere iliskin uygulama adimlar1 takip eden kisimda
detayl1 olarak agiklanmistir.

3.1. ENTROPI Yontemi

Ik olarak fizik ve matematikte kullanilan ENTROPI,
1948 yilinda Shannon tarafindan belirsizligin bir 6l¢lisii olarak
tanimlanmis ve bilgi ENTROPI agirligi kavrami gelistirilmistir.
Shannon’un gelistirdigi bu kavramdan hareketle Wang ve Lee
tarafindan ENTROPI agirliklandirma teknigi olusturulmugtur.
ENTROPI yonteminin asamalar1 asagida detayli bir sekilde
gosterilmistir (Wu vd., 2011: 5163; Shannon, 1948; 392-399;
Liu vd., 2019: 31; Aytekin, 2022: 111-112):

1.Asama: Biitiin CKKYV tekniklerinde oldugu gibi ilk asamada
karar matrisi belirlenir. m alternatifli ve n kriterli D karar matrisi
Esitlik (1)’deki gibi olusturulur.

D= [xij-]mxn i=12,...m vej=12.,0n. (1)
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2.Asama: Ikinci asamada D karar matrisindeki her bir eleman
icin Esitlik (2) yardimiyla normaliz edilmis karar matrisi
hesaplanir.

=y i=1,2,..mve j=1,2,..,n (2)
T

r

3.Asama: Bu asamada Esitlik (3)’teki gibi Entropi degerleri
hesaplanir.

n n
1
E = —RZ rylnn; = —mz Tyl ve 0=E<=1 (3)
i=1 i=1

4.Asama: Son asamada ise Esitlik (4) yardimiyla Entropi
agirliklar1 hesaplanir.
1—E;

w.o=—e——94 ji=1,2,...,n (4)
I T I (1-E)

Burada hesaplanmis kriter agirliklarinin toplaminin 1 olmast
gerekmektedir.

3.2. CRADIS Yontemi

Tiirkceye “Ideal Coziime Uzakhiga Gore Alternatiflerin
Uzlagik Siralamasi” olarak cevrilen CRADIS yontemi, 2022
yilinda Puska, Stevic ve Pamucar tarafinda gelistirilmistir.
Alternatiflerin ideal ve ideal olmayan ¢oziimlerinden sapmalari
belirlemeyi amaclayan CRADIS yodntemi, ARAS, MARCOS ve
TOPSIS yontemlerinin avantajli yonlerini bir araya getirerek
olusturulmus Cok Kriterli Karar Verme (CKKYV) teknigidir.
CRADIS yontemin temel odak noktasi ideal ve ideal olmayan
(anti-ideal) ¢oziimlerin uzakliklara gore uzlasik ¢ozimin elde
edilmesidir. Yontemin asamalar1 asagida detayli bir sekilde
verilmistir (Puska vd., 2022: 11204-11205; Aytekin, 2022: 409-
411):
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1. Asama: m adet alternatif ve n adet kriterden olusan Ii.
alternatifin j. kritere gore degerini gosteren tij degerlerinin yer
aldig1 T karar matrisi Esitlik (5)’deki gibi olusturulur.

T= [ti-j] i=12,. mvej=12, ..., ww+1,...n (5)

YR

2.Asama: T karar matrisi olusturulduktan sonra fayda yonlii
kriterler icin Esitlik (6), maliyet yonlii kriterleri i¢in Esitlik (7)
yardimiyla normalize degerler hesaplanir.

t

f.o=—d i=12,..mvej=w+1lw+2,...n 6
Y makst; J 6)
_ mint, .

t;= T” i=12,..mvej=12,.,w (7)

ij

3. Asama: Esitlik (8)’deki gibi agirliklandirilmis normalize
degerler (t; ;) hesaplanir. 7;, j. kriterin agirligini gostermektedir.

t,.=1t;;: 7, i=12. mvej=12,..,ww+1,.,n (8)

4.Asama: Esitlik (8)’deki matris dikkate alinarak her bir kriter
icin ideal (£7) ve anti-ideal ¢oziim (£/*) vektorleri belirlenir.
Ideal ¢oziimler igin Esitlik (9), anti-ideal ¢Oziimler icin ise
Esitlik (10) kullanilir.

tr =maxt; (9)

t" =mint; (10)

5.Asama: Bu asamada ideal ¢oziimden sapmalar (d*) Esitlik
(11) ve anti-ideal ¢O6zimden sapmalar (d~) Esitlik (12)
kullanilarak hesaplanir.

d* =t~ v, (1)

i~ = vy - to (12)
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6.Asama: Esitlik (13) kullanilarak alternatiflerin  ideal
cOztimden sapma dereceleri (s;i) ve Esitlik (14) kullamlarak
anti-ideal ¢c6zimden sapma dereceleri (s;”) hesaplanir.

st =Zd+ (13)
s;=Zd- (14)

7.Asama: Alternatiflerin sapma dereceleri g6z 6nunde
bulundurularak Esitlik (15) ile s} ve Esitlik (16) ile s, olmak
uzere iki optimal alternatif belirlenir.

s = mins;" (15)

5, — maxs; (16)
]

8.Asama: Bu asamada alternatiflerin fayda fonksiyon degerleri
Esitlik (17) ve Esitlik (18) kullanilarak hesaplanir.

(17)
(18)

9.Asama: Son asamada ise her bir alternatif i¢in Esitlik (19)
kullanilarak fayda degeri (Q;) hesaplanir.

K+ K;

Burada hesaplanan Q; degerlerinden en yiiksek degere sahip
olan alternatif en 1iyi alternatif olarak belirlenmis olur.
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4. BULGULAR

Bu calismada, Tiirkiye’deki findik sektoriiniin 2001-
2022 donemi igerisindeki performansim1i  degerlendirmek
amaciyla 11 kriter kullanilmistir. Bu kriterler yapilan literatiir
arastirmas1 sonucunda belirlenmistir. Calismada 11 kritere
karsilik 22 alternatif yer almaktadir. Bu kriterlere iliskin detayl
bilgi asagida verilmistir.

Uretim miktari (C1): Findigin hammadde halindeki
iiretim miktar1 (Ton). fhracat miktari (C2): Gumrik Tarife
Istatistik Pozisyonu Cetveli'nde (GTIP) yer alan dis ticaret
miktar1 toplami (Ton). Yurt i¢i kullanilan findik (Cs): Gida
tiketimi ve tohumluk endistriyel kullanim miktar1 (Ton).
Insanlarin  tiikettigi  findik miktar1 (Ca4): Referans dénem
siirecinde, yurt icinde lriiniin tim sekliyle insan tiiketimine
sunulan miktar (Ton). Yeterlilik derecesi (Cs): Bir bolgenin
kullanilabilir iiretimin o bdlgenin talebini ya da yurt ici
kullanimini ne 6l¢iide karsilayacak durumda oldugu (%). Meyve
veren ocak sayist (Ce): Findik veren aga¢ sayist (Bin adet).
Findik iiretim alani (C;): Uzerinde findik vyetistirilen alan
miktar1 (Bin da). Findik ihracatimin toplam ihracattaki payt
(Cs): Findik ihracatinin toplam ihracata oram (%). Uretim
Kayplar: (Co): Findigin hasat edilmesi, tasinmasi islenmesi ve
depolanmasi esnasinda meydana gelen kayiplar (Ton). Ithalat
miktar: (Cio): Giimriik Tarife Istatistik Pozisyonu Cetveli’nde
(GTIP) yer alan dis ticaret miktar1 toplami (Ton). Meyve
vermeyen ocak sayist (C11): Findik vermeyen aga¢ sayisi (Bin
adet).

C7z ve Csg kriterine iliskin yillar igerisindeki veriler
Giresun Ticaret Borsasi internet sayfasinda derlenmis olup,
diger biitlin kriterlerin yillar icerisindeki verileri Tiirkiye
Istatistik Kurumu (TUIK) internet sitesinden derlenmistir.
Calismada ikincil veri kullanildigindan etik kurul kararina
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ihtiya¢ duyulmamustir. Ik 8 kriter fayda yonlii diger 3 kriterler
ise maliyet yonludir. ENTROPI ve CRADIS yontemlerinin ilk
agsamasini olusturan ve analizde kullanilacak karar matrisi Tablo
1’de gosterilmistir.

Tablo 1. Baslangic Karar Matrisi

Ci1 C> Cs Cy Cs Cs C7 | Cs | Co | Cwo | Cu

2001 | 625000 | 493024 | 209129 | 202855 | 296 | 285000 | 5550 | 2,36 | 5625 | 4975 | 12100

2002 | 600000 | 503841 | 141429 | 137186 | 420 | 289000 | 5600 | 1,55 | 5400 | 6419 | 10876

2003 | 480000 | 426237 | 139498 | 135313 | 341 | 303900 | 6000 | 1,40 | 4320 | 2708 | 13900

2004 | 350000 | 401356 | 98121 | 95177 | 353 | 325000 | 6500 | 1,93 | 3150 | 3343 | 20000

2005 | 530000 | 476765 | 12564 | 12187 | 4180 | 321500 | 6550 | 2,62 | 4770 | 7641 | 15215

2006 | 661000 | 499699 | 40138 | 38934 | 1632 | 337380 | 6662 | 1,72 | 5949 | 8220 | 15135

2007 | 530000 | 415636 | 52884 | 51297 | 993 | 357948 | 6638 | 1,41 | 4770 | 7462 | 19287

2008 | 800791 | 473853 | 53808 | 52193 | 1475 | 340286 | 6632 | 1,06 | 7207 | 6947 | 16803

2009 | 500000 | 392274 | 54759 | 53116 | 905 | 347414 | 6429 | 1,14 | 4500 | 3033 | 21852

2010 | 600000 | 482604 | 95595 | 92727 | 622 | 356762 | 6679 | 1,33 | 5400 | 3799 | 11511

2011 | 430000 | 411785 | 90972 | 88243 | 468 | 354713 | 6970 | 1,32 | 3870 | 3210 | 8569

2012 | 660000 | 649211 | 93546 | 90740 | 699 | 348781 | 7014 | 1,21 | 5940 | 8697 | 8210

2013 | 549000 | 567290 | 92822 | 90037 | 586 | 348563 | 7021 | 1,21 | 4941 | 6053 | 6984

2014 | 450000 | 492871 | 85266 | 82708 | 523 | 349190 | 7011 | 1,53 | 4050 | 7187 | 6220

2015 | 646000 | 534274 | 108912 | 105645 | 588 | 358148 | 7026 | 2,11 | 5814 | 9710 | 7865

2016 | 420000 | 519332 | 100749 | 97727 | 413 | 360417 | 7054 | 1,50 | 3780 | 10861 | 7371

2017 | 675000 | 628545 | 133328 | 129328 | 502 | 362255 | 7067 | 1,27 | 6075 | 14848 | 7775

2018 | 515000 | 594796 | 114569 | 111132 | 445 | 378280 | 7284 | 1,00 | 4635 | 14842 | 9819

2019 | 776046 | 730572 | 138383 | 132291 | 564 | 384935 | 7344 | 1,22 | 6984 | 9510 | 10002

2020 | 665000 | 624412 | 119188 | 115612 | 553 | 386195 | 7345 | 1,25 | 5985 | 16337 | 10110

2021 | 684000 | 732209 | 120843 | 117218 | 561 | 394052 | 7389 | 1,09 | 6156 | 15519 | 12364

2022 | 765000 | 652588 | 110917 | 107589 | 683 | 395994 | 7467 | 0,77 | 6885 | 16925 | 12987

Baslangi¢ karar matrisi olusturulduktan sonra kriter
agirliklarmi  belirlemek  amaciyla ~ENTROPI  yontemi
kullanilmistir. Burada Tablo 1’de verilmis olan baslangi¢ karar
matrisi dikkate alinarak Esitlik (2) yardimiyla normalize karar
matrisi olusturulmustur ve Tablo 2’de gosterilmistir.
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Tablo 2. Normalize Karar Matrisi

C1 C2 Cs Cs Cs Cs Cr Cs Co Cwo | Cu

2001 | 0,048 | 0,042 | 0,095 | 0,095 | 0,017 | 0,037 | 0,037 | 0,074 | 0,048 | 0,026 | 0,046

2002 | 0,046 | 0,043 | 0,064 | 0,064 | 0,024 | 0,038 | 0,038 | 0,049 | 0,046 | 0,034 | 0,041

2003 | 0,037 | 0,036 | 0,063 | 0,063 | 0,019 | 0,040 | 0,040 | 0,044 | 0,037 | 0,014 | 0,052

2004 | 0,027 | 0,034 | 0,044 | 0,044 | 0,020 | 0,042 | 0,044 | 0,060 | 0,027 | 0,018 | 0,075

2005 0,041 | 0,041 | 0,006 | 0,006 | 0,235 | 0,042 | 0,044 | 0,082 | 0,041 | 0,041 | 0,057

2006 | 0,051 | 0,043 | 0,018 | 0,018 | 0,092 | 0,044 | 0,045 | 0,054 | 0,051 | 0,044 | 0,057

2007 | 0,041 | 0,036 | 0,024 | 0,024 | 0,056 | 0,047 | 0,044 | 0,044 | 0,041 | 0,040 | 0,073

2008 | 0,062 | 0,040 | 0,024 | 0,024 | 0,083 | 0,044 | 0,044 | 0,033 | 0,062 | 0,037 | 0,063

2009 | 0,039 | 0,034 | 0,025 | 0,025 | 0,051 | 0,045 | 0,043 | 0,036 | 0,039 | 0,016 | 0,082

2010 | 0,046 | 0,041 | 0,043 | 0,043 | 0,035 | 0,046 | 0,045 | 0,042 | 0,046 | 0,020 | 0,043

2011 10,033 | 0,035 | 0,041 | 0,041 | 0,026 | 0,046 | 0,047 | 0,041 | 0,033 | 0,017 | 0,032

2012 | 0,051 | 0,055 | 0,042 | 0,042 | 0,039 | 0,045 | 0,047 | 0,038 | 0,051 | 0,046 | 0,031

2013 | 0,043 | 0,048 | 0,042 | 0,042 | 0,033 | 0,045 | 0,047 | 0,038 | 0,043 | 0,032 | 0,026

2014 10,035 | 0,042 | 0,039 | 0,039 | 0,029 | 0,045 | 0,047 | 0,048 | 0,035 | 0,038 | 0,023

2015 0,050 | 0,046 | 0,049 | 0,049 | 0,033 | 0,047 | 0,047 | 0,066 | 0,050 | 0,052 | 0,030

2016 | 0,033 | 0,044 | 0,046 | 0,046 | 0,023 | 0,047 | 0,047 | 0,047 | 0,033 | 0,058 | 0,028

2017 0,052 | 0,054 | 0,060 | 0,060 | 0,028 | 0,047 | 0,047 | 0,040 | 0,052 | 0,079 | 0,029

2018 | 0,040 | 0,051 | 0,052 | 0,052 | 0,025 | 0,049 | 0,049 | 0,031 | 0,040 | 0,079 | 0,037

2019 | 0,060 | 0,062 | 0,063 | 0,062 | 0,032 | 0,050 | 0,049 | 0,038 | 0,060 | 0,051 | 0,038

2020 | 0,052 | 0,053 | 0,054 | 0,054 | 0,031 | 0,050 | 0,049 | 0,039 | 0,052 | 0,087 | 0,038

2021 | 0,053 | 0,063 | 0,055 | 0,055 | 0,032 | 0,051 | 0,050 | 0,034 | 0,053 | 0,082 | 0,047

2022 ] 0,059 | 0,056 | 0,050 | 0,050 | 0,038 | 0,052 | 0,050 | 0,024 | 0,059 | 0,090 | 0,049

Normalize karar matrisi hesaplandiktan sonra Esitlik (3)
kullanilarak Entropi degeri ve Esitlik (4) kullanilarak Entropi
agirhigi hesaplanmis ve Tablo 3’te gosterilmistir.

Tablo 3. ENTROPI Yontemine Gore Kriter Agirhiklar:

Kriter E; d; w; Siralama
Ci1 0,9932 0,0068 0,0265 7
C2 0,9944 0,0056 0,0219 9
Cs 0,9704 0,0296 0,1156 3
Cs 0,9704 0,0296 0,1154 4
Cs 0,9020 0,0980 0,3820 1
Cs 0,9988 0,0012 0,0047 10
Cr 0,9990 0,0010 0,0038 11
Cs 0,9862 0,0138 0,0539 6
Co 0,9932 0,0068 0,0265 8
Cuo 0,9562 0,0438 0,1707 2
Cu 0,9797 0,0203 0,0790 5

Tablo 3’ten de anlagilacagi gibi ENTROPI yonteminin
sonucuna gore 0,3820 kriter agirligi ile Cs (Yeterlilik derecesi)
en yiiksek agirliga sahip kriter olmustur. Bu kriteri sirasiyla;
“Cao: Ithalat miktar1”, “Cs: Yurt i¢i kullanilan findik”, “Ca:
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Insanlarin tiikettigi findik miktar1”, “C11: Meyve vermeyen ocak
sayis1”, “Cs: Findik ihracatinin toplam ihracattaki pay1”, “Ca:
Uretim miktar1”, “Co: Uretim Kayiplar1”, “Cz: Thracat miktar1”,
“Ce: Meyve veren ocak sayis1” ve “Cr: Findik iiretim alani”
Kriterleri takip etmektedir.

ENTROPI yontemiyle kriter agirliklart hesaplandiktan
sonta CRADIS yontemi kullanilarak Tirkiye’deki findik
sektoriiniin ~ 2001-2022  yillar1  arasindaki  performansi
olgiilmiistiir. 11k olarak Tablo 1’de verilmis olan karar matrisi
kullanilarak normalize karar matrisi Esitlik (6) ve (7) yardimiyla
olusturulmus ve Tablo 4’te gdsterilmistir.

Tablo 4. Normalize Karar Matrisi

C1 C2 Cs Cs Cs Cs Cr Cs Co Cw | Cu

2001 {0,780 | 0,673 | 1,000 | 1,000 | 0,071 | 0,720 | 0,743 | 0,899 | 0,560 | 0,544 | 0,514

2002 | 0,749 | 0,688 | 0,676 | 0,676 | 0,101 | 0,730 | 0,750 | 0,592 | 0,583 | 0,422 | 0,572

2003 | 0,599 | 0,582 | 0,667 | 0,667 | 0,082 | 0,767 | 0,804 | 0,534 | 0,729 | 1,000 | 0,447

2004 | 0,437 | 0,548 | 0,469 | 0,469 | 0,085 | 0,821 | 0,870 | 0,736 | 1,000 | 0,810 | 0,311

2005 | 0,662 | 0,651 | 0,060 | 0,060 | 1,000 | 0,812 | 0,877 | 1,000 | 0,660 | 0,354 | 0,409

2006 | 0,825 | 0,682 | 0,192 | 0,192 | 0,390 | 0,852 | 0,892 | 0,654 | 0,530 | 0,329 | 0,411

2007 | 0,662 | 0,568 | 0,253 | 0,253 | 0,238 | 0,904 | 0,889 | 0,538 | 0,660 | 0,363 | 0,322

2008 | 1,000 | 0,647 | 0,257 | 0,257 | 0,353 | 0,859 | 0,888 | 0,405 | 0,437 | 0,390 | 0,370

2009 | 0,624 | 0,536 | 0,262 | 0,262 | 0,216 | 0,877 | 0,861 | 0,436 | 0,700 | 0,893 | 0,285

2010 | 0,749 | 0,659 | 0,457 | 0,457 | 0,149 | 0,901 | 0,894 | 0,508 | 0,583 | 0,713 | 0,540

2011 | 0,537 | 0,562 | 0,435 | 0,435 | 0,112 | 0,896 | 0,933 | 0,503 | 0,814 | 0,844 | 0,726

2012 | 0,824 | 0,887 | 0,447 | 0,447 | 0,167 | 0,881 | 0,939 | 0,462 | 0,530 | 0,311 | 0,758

2013 10,686 | 0,775 | 0,444 | 0,444 | 0,140 | 0,880 | 0,940 | 0,460 | 0,638 | 0,447 | 0,891

2014 0,562 | 0,673 | 0,408 | 0,408 | 0,125 | 0,882 | 0,939 | 0,583 | 0,778 | 0,377 | 1,000

201510,807 {0,730 | 0,521 | 0,521 | 0,141 | 0,904 | 0,941 | 0,802 | 0,542 | 0,279 | 0,791

2016 | 0,524 | 0,709 | 0,482 | 0,482 | 0,099 | 0,910 | 0,945 | 0,571 | 0,833 | 0,249 | 0,844

2017 {0,843 | 0,858 | 0,638 | 0,638 | 0,120 | 0,915 | 0,946 | 0,482 | 0,519 | 0,182 | 0,800

2018 | 0,643 | 0,812 | 0,548 | 0,548 | 0,107 | 0,955 | 0,975 | 0,380 | 0,680 | 0,182 | 0,633

2019 0,969 | 0,998 | 0,662 | 0,652 | 0,135 | 0,972 | 0,984 | 0,465 | 0,451 | 0,285 | 0,622

2020 | 0,830 | 0,853 | 0,570 | 0,570 | 0,132 | 0,975 | 0,984 | 0,474 | 0,526 | 0,166 | 0,615

2021 0,854 | 1,000 | 0,578 | 0,578 | 0,134 | 0,995 | 0,990 | 0,416 | 0,512 | 0,175 | 0,503

2022 1 0,955 |0,891 | 0,530 | 0,530 | 0,163 | 1,000 | 1,000 | 0,293 | 0,458 | 0,160 | 0,479

Normalize karar matrisi olusturulduktan sonra ENTROPI
yontemiyle hesaplanmis agirliklar CRADIS  yoOntemine
aktarilarak Esitlik (8) yardimiyla agirliklandirilmis normalize
karar matrisi hesaplanmis ve Tablo 5’te gosterilmistir.
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Tablo 5. Agirhklandirilmis Normalize Karar Matrisi

C1

Cz

Cs

Cs

Cs

Cs

Cz

Cs

Co

Cuo

Cu

2001

0,021

0,015

0,116

0,115

0,027

0,003

0,003

0,048

0,015

0,093

0,041

2002

0,020

0,015

0,078

0,078

0,038

0,003

0,003

0,032

0,015

0,072

0,045

2003

0,016

0,013

0,077

0,077

0,031

0,004

0,003

0,029

0,019

0,171

0,035

2004

0,012

0,012

0,054

0,054

0,032

0,004

0,003

0,040

0,026

0,138

0,025

2005

0,018

0,014

0,007

0,007

0,382

0,004

0,003

0,054

0,017

0,061

0,032

2006

0,022

0,015

0,022

0,022

0,149

0,004

0,003

0,035

0,014

0,056

0,032

2007

0,018

0,012

0,029

0,029

0,091

0,004

0,003

0,029

0,017

0,062

0,025

2008

0,026

0,014

0,030

0,030

0,135

0,004

0,003

0,022

0,012

0,067

0,029

2009

0,017

0,012

0,030

0,030

0,083

0,004

0,003

0,024

0,019

0,152

0,022

2010

0,020

0,014

0,053

0,053

0,057

0,004

0,003

0,027

0,015

0,122

0,043

2011

0,014

0,012

0,050

0,050

0,043

0,004

0,004

0,027

0,022

0,144

0,057

2012

0,022

0,019

0,052

0,052

0,064

0,004

0,004

0,025

0,014

0,053

0,060

2013

0,018

0,017

0,051

0,051

0,054

0,004

0,004

0,025

0,017

0,076

0,070

2014

0,015

0,015

0,047

0,047

0,048

0,004

0,004

0,031

0,021

0,064

0,079

2015

0,021

0,016

0,060

0,060

0,054

0,004

0,004

0,043

0,014

0,048

0,062

2016

0,014

0,016

0,056

0,056

0,038

0,004

0,004

0,031

0,022

0,043

0,067

2017

0,022

0,019

0,074

0,074

0,046

0,004

0,004

0,026

0,014

0,031

0,063

2018

0,017

0,018

0,063

0,063

0,041

0,004

0,004

0,020

0,018

0,031

0,050

2019

0,026

0,022

0,076

0,075

0,052

0,005

0,004

0,025

0,012

0,049

0,049

2020

0,022

0,019

0,066

0,066

0,051

0,005

0,004

0,026

0,014

0,028

0,049

2021

0,023

0,022

0,067

0,067

0,051

0,005

0,004

0,022

0,014

0,030

0,040

2022

0,025

0,020

0,061

0,061

0,062

0,005

0,004

0,016

0,012

0,027

0,038

Tablo 5°deki veriler kullanilarak Esitlik (13) yardimiyla
alternatiflerin ideal ¢éziimden sapma dereceleri (s;), Esitlik
(14) kullanilarak anti-ideal ¢dzimden sapma dereceleri (s;),
alternatiflerin
(K;*ve K[7) Esitlik (17) ve Esitlik (18) yardimiyla, fayda degeri
(Q;,) Esitlik (19) yardimiyla hesaplanmis ve Tablo 6°da
gosterilmistir.

fayda
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Tablo 6. ENTROPI ve CRADIS Yontemlerinin Birlikte
Kullanilmasiyla Elde Edilen Siralama

st S; K} K; Q; Siralama
2001 0,503 0,349 0,796 0,773 0,785 2
2002 0,600 0,253 0,669 0,560 0,614 7
2003 0,525 0,327 0,763 0,725 0,744 3
2004 0,600 0,253 0,669 0,560 0,614 6
2005 0,401 0,451 1,000 1,000 1,000 1
2006 0,624 0,228 0,642 0,505 0,574 13
2007 0,679 0,173 0,590 0,383 0,487 22
2008 0,628 0,224 0,638 0,496 0,567 15
2009 0,604 0,248 0,664 0,550 0,607 8
2010 0,588 0,264 0,681 0,585 0,633 5
2011 0,572 0,280 0,701 0,620 0,660 4
2012 0,632 0,221 0,635 0,489 0,562 16
2013 0,613 0,240 0,654 0,531 0,593 10
2014 0,625 0,227 0,641 0,503 0,572 14
2015 0,613 0,239 0,654 0,530 0,592 11
2016 0,652 0,201 0,615 0,445 0,530 17
2017 0,624 0,229 0,643 0,506 0,575 12
2018 0,670 0,182 0,598 0,404 0,501 21
2019 0,606 0,246 0,662 0,545 0,603 9
2020 0,652 0,200 0,615 0,443 0,529 18
2021 0,657 0,196 0,610 0,433 0,522 19
2022 0,669 0,184 0,600 0,407 0,503 20

Tablo 6’dan da anlasildig1 lizere 2001 yilindan 2022
yilina kadar Tiirkiye’de findik sektdriinde genel bir diisiislin
oldugu goriilmektedir. En iyi performansin 2005 yilinda, en
diisiik performansin ise 2007 yilinda oldugu goriilmektedir.

5. TARTISMA

Tiirkiye findik {retiminde diinya lideri bir {ilke
konumundadir. Diinyadaki findik iiretimin yaklasik dortte tigii
Tiirkiye’de gerceklestirilmektedir. 2001-2022 yillar1 igerisindeki
genel olarak findik piyasast incelendiginde Tiirkiye’nin sahip
oldugu bu avantajlardan tam olarak yararlanamadigi
goriilmektedir. Aktas vd.(2009) yapmis olduklar1 ¢alismada da
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calismayr destekler nitelikte Tiirkiye’nin diinya findik
piyasasinda etkinligini artirmasi gerektigi vurgulanmis ve bu
noktada ciddi politikalarin uygulanmasi gerektigi belirtilmistir.
Verimliligi etkileyen en Onemli etkenlerden bir tanesi ise
calismada Ci1 olarak kodlanmis olan meyve vermeyen ocak
sayisinin giderek artmasidir. Findik agaglarinin yaslarindaki
artista findik sektoriiniin  verimliligini etkileyen bir diger
faktordiir. Aktag vd. (2011) calismalarinda olusturduklar
modelin tahmini sonuglarina goére findik agaclarmin ortalama
yaslarindaki artigin verimliligin azalmasina neden oldugunu
belirtmiglerdir. Hazneci vd. (2022) yaptiklar1 ¢alismada
verimliligin arttirilmasi i¢in findik bahgelerine daha fazla bakim
yapilmasi gerektigini, eski findik bahg¢elerinde findik agaclarinin
stk dikildigini ve yanhs teknikler kullanildigini, yeni findik
bahgelerinin dikilmesinin verimi arttiracagini vurgulamislardir.
Diger taraftan iilke icerisinde findik {iretimi bu kadar fazla iken
yurt i¢i tiikketim miktart oldukga azdir. Calismada Ca4 koduyla yer
alan “yurt i¢i kullanim” kriterin 6nem sirlamasina bakildiginda
en Onemli Uglincti kriter oldugu goriilmektedir. Ancak yerel
halkin findik tiiketiminin diisiik oldugu ve bunun en Onemli
etkeninin findik fiyatlarinin piyasada pahali olmasindan
kaynaklandig1 goriilmektedir. Bu sonucu destekler nitelikte olan
Dagdemir ve Yildiz (2017) yapmis olduklar1 calismada bu fiyat
yiiksekligini vurgulamiglar ve tiliketicilerin findik tiiketimini
arttirmaya yonelik yurt i¢i findik fiyatlarin1 diizenleyecek
politikalarin gelistirilmesi gerektigini vurgulamiglardir.

Literatiirde yapilan c¢alismalar incelendiginde ¢ogu
calismada genel olarak yillar bazindaki veriler ayr1 ayri
degerlendirilmis ya da il bazinda belirli yerler dikkate alinarak
incelenmigtir.  Calismada Tiirkiye’de findik  sektdriiniin
belirlenmis olan 11 kritere gore donemsel performansi
Olciilmistlir. Belirlenmis kriterler o yil i¢in performansini
degerlendirmede kullanilmigtir. Bu nedenle g¢alismanin findik
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sektoriine biitlinciil bakis agisiyla literatiire katki saglayacagi
distiniilmektedir.

6. SONUC VE ONERILER

Gegmisten giiniimiize kadar 6zellikle Dogu Karadeniz
boélgesindeki iller basta olmak iizere bir¢ok ilde findik tiretimi
gerceklestirilmektedir. Tiirkiye ekonomisi icin findik iiretimi
sert kabuklu tarim {irlinleri arasinda 6nemli bir paya sahiptir.
Diinyada findik iiretiminde ve ihracatinda Tiirkiye lider iilke
konumundadir. Dolayisiyla Tiirkiye i¢in ekonomi agisindan ve
doviz getirisi bakimindan olduk¢a Onemli bir tarim {irlini
konumundadir. Findik sektoriine iliskin aciklanan veriler
incelendiginde Tirkiye’nin findik sektoriinde lider iilke
konumunda olmasina ragmen, sahip oldugu imkénlardan tam
anlamiyla yararlanilamadigi ve verimliliginin diisiik oldugu
goriilmektedir. Bu nedenle Tiirkiye’nin findik sektoriindeki
durumunu biitiinsel bir bakis agisiyla degerlendirmek 6nem arz
etmektedir. Bu oneme binayen calismada Tiirkiye’nin 2001-
2022 yillart igerindeki performansinin belirlenmis olan 11 kriter
ile 6lciilmesi amaglanmustir. Ilk olarak kriter agirhiklari igin
ENTROPI yontemi, yillar igerisindeki performansini 6lgmek
icin ise CRADIS yontemi kullanilmigtir. ENRTOPI yontemine
gore Cs “Yeterlilik derecesi” en biyuk ©neme sahip kriter
olmustur. CRADIS yontemine gore en iyi performansin 2005
yilinda oldugu tespit edilmistir. Son yillarda findik sektdriinde
ciddi performans diisiislerinin yagandig1 goriilmektedir.

Gida fiyatlarinin siirekli artis gostermesi dogal olarak
findik fiyatlara da yansmmstir. Ureticiden yiiksek fiyatla alinan
findiklarin pazarlamasinda da sikintilar yasanmaktadir. Findik
tiretiminde diinya lideri olan Tiirkiye, bu avantaji pazarlama
noktasinda maalesef kullanamamaktadir. Bu nedenle findigin
iiretim agsamasindaki maliyetlerini diisiirmek suretiyle fiyatlarda
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yiikselis Onlenmelidir. Tirkiye’de findik fiyatlarinda bir
belirsizligin oldugu goriilmektedir. Bu durum findik ihracati
yapilan {ilkeler tarafindan olumsuz karsilanmaktadir. Bugiin en
cok ihracat yaptigimz iilkeler arasinda yer alan Almanya, italya
ve Fransa gibi llkeler findik ihtiyacini karsilamak amaciyla
farkli findik iireticileri arayisina gitmektelerdir. Bu nedenledir ki
findik fiyatlarinda bir istikrarin yakalanmasi hayati Onem
tagimaktadir.

Findik iiretimindeki en 6nemli sorunlardan biri de tiretim
alanma gore elde edilen findik miktarinin yeterli olmamasidir.
Bunun bir sonucu olarak findik iiretiminde yeterli verim
alinamamaktadir. Sicaklik, yagis miktari, findik agacinin yasi,
findik bahgesinin egiminin fazla olmasi, iklim kosullarinda
yasanan degisikliklerin yan1 sira kullanilan giibre, ilag ve sulama
gibi iireticilerin yapmis olduklar1 miidahaleler de findik verimini
etkileyen onemli faktorler arasindadir. Dolayistyla findik dikim
alanlarinda artistan ziyade iretim miktarindaki verimliligin
arttirilmas1 gerekmektedir. Bu nedenle findik iireticilerinin
uretim strecinde bilgilendirilmesi, gerekli destegin verilmesi,
dogru tarim uygulamalari konusunda tesviklerin saglanmasi,
yash findik agaglarinin yenilenmesi ve uygun arazide findik
tiretiminin gerceklestirilmesi gerekmektedir. Tiirkiye’de tiretilen
findigin biiyiik bir kismi iglenmemis i¢ findik olarak ihrag
edilmektedir. Bu nedenle ihracatta i¢ findigin yani sira islenmis
findik drlinlerinin yer aldigt genis bir {riin cesitliligi
olusturulmalidir. Bu sayede elde edilen gelir ve pazar payi
arttirilmis olacaktir.

Giliniimiizde Tirkiye findik ihracatinda lider konumda
olmasin ragmen findik liretimin yapildig diger tilkelerde iiretim
miktarlari, verimlikleri ve ihracat miktarlar1 her gegen giin artis
gostermektedir. Gerekli Onlemlerin ve tedbirlerin alinmamasi
durumunda Tiirkiye’nin findik sektoriindeki liderliginin devam
etmesi miimkiin olmayacaktir. Bu nedenle diinyadaki findik
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sektoriindeki gelismeler yakindan takip edilmesi, pazar payini
arttiracak yeni politikalarin ~ gelistirilmesi, kalitenin  ve
verimliligin  artirilabilmesi  i¢in  gerekli calismalarin = ve
arastirmalarin yapilmasi elzemdir.

Findik iiretimi yapan kisilerin iiretim siireci boyunca
bilgilendirilmeli ve modern tarim faaliyetlerinin iiretimde
uygulanmasit  saglanmalhidir.  Ayn1  zamanda  findigin
depolanmasinda uygun depolama alanlar1 olmadigindan ciddi
sikintilar  yaganmaktadir. Cogu findik {reticileri  kendi
imkanlariyla kurutma ve depolama islemlerini
gergeklestirmektedir.  Ancak  iklim  kosullar  iireticileri
zorlamaktadir. Findigin depoda beklemesi zamanla nem oranin
artmasina neden olmakta bu ise findigin kiiflenmesine sebep
olmaktadir. Bu sebeple lisansli depolama sistemlerinin
yayginlastirilmasi gerekmektedir.

Calismada kullanilan kriterlerin 6nem dereceleri objektif
cok kriterli karar verme yontemiyle belirlenmistir. Findik
sektorline iligkin detayli bir veriye ulasmak zor oldugu igin
gelecekte yapilacak ¢aligmalarda sektorde uzman kisilerin
goriislerine  bagvurularak  kriterlerin ~ 6nem  dereceleri
belirlenebilir. Performans oOlciminde daha uzun bir dénem,
farklr kriterler ve farkli yontemler kullamilarak elde edilen
sonugclar karsilastirarak literatiire katki saglanabilir.
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DETERMINING ELECTRIC VEHICLE
CHARGING STATIONS FOR BUSINESSES
USING MULTI-CRITERIA DECISION-MAKING
TECHNIQUES!

Alparslan OGUZ?

1. INTRODUCTION

In recent years, technological advancements have had
significant impacts in various fields. Notably, progress in battery
technology has paved the way for the widespread adoption of
electrically powered vehicles. This process, which began with
simple two-wheeled vehicles, has expanded to encompass
automobiles, light commercial vehicles, and heavy-duty
transport. In 2023, global electric vehicle sales increased by
approximately 30% compared to the previous year (iea.org). In
Turkey, this rate reached 844% (tehad.org). Electric vehicles
offer several advantages over internal combustion engine
vehicles, such as lower operating costs, the potential to reduce
carbon emissions, long-term savings, and reduced noise pollution
(Kerem, 2014; Giirbiiz & Kulaksiz, 2016). These advantages may
play a crucial role in the widespread adoption of electric vehicles.

The importance of electric vehicles for businesses can be
related not only to sustainability goals but also to cost savings and
contributions to customer satisfaction. In line with their goal to

L This study is derived from the paper titled *“Isletmeler Icin Elektrikli Ara¢ Sarj

Istasyonunun Cok Kriterli Karar Verme Yo6ntemleri ile Belirlenmesi”* presented at
the International Economy Finance and Business Congress.

Asst. Prof., PhD., Erzincan Binali Yildirim University, Kemah Vocational School,
Office Services and Secretarial Department, aoguz@erzincan.edu.tr, ORCID:
0000-0003-1920-5674
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reduce costs, businesses can significantly lower fuel expenses by
utilizing electric vehicles. Compared to internal combustion
engine vehicles, electric vehicles generally offer lower energy
and maintenance costs, providing a major advantage for
businesses. This helps reduce operational expenses in the long
term. Additionally, businesses adopting an environmentally
friendly approach can enhance their image in the eyes of
consumers and business partners, gaining a competitive
advantage. This is particularly important among environmentally
conscious consumers (Liao et al., 2017; Lin et al., 2018).

The widespread adoption of electric vehicles also
depends on the development of charging infrastructure in addition
to vehicle production. Charging station manufacturers offer
various products in this field. Direct current (DC) charging
stations enable fast charging, while alternating current (AC)
stations provide slower charging. The unit costs of fast charging
stations are generally higher than those of home-based slow
charging stations. Users aiming to benefit economically from
electric vehicles may, therefore, prefer home-based charging
stations. There are various products from different companies
available for home charging stations, differing according to
various criteria. Thus, businesses selecting the appropriate
charging station face a multi-criteria decision-making problem.

This study aims to determine the charging station to be
used for electric vehicles by businesses. To achieve this,
alternative home charging stations available on the market were
identified. Objective criteria were established to make a selection
among the alternatives. The selection process occurs in two
stages. In the first stage, using objective criteria weights, Entropy,
CRITIC, SD, LOPCOW, and MEREC methods were applied to
determine the criterion weights. In the second stage, the
alternatives were ranked using the CoCoSo method.
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Following the introduction section, which provides
general information, the second section explains the methods and
presents the theoretical framework. The third section provides
data on the criteria. The fourth section presents the findings
obtained through analysis. Finally, the conclusion section
summarizes the results of the study.

2. METHOD
2.1. Weighting Methods

In this study, objective weighting methods are used to
determine the most suitable charging station for electric vehicles
utilized by businesses. The methods used to determine the
criterion weights and their corresponding calculation steps are
shown in Table 1.

Table 1. Explanations of Weighting Methods

Method Step Description Author
1 Creation of the Decision Matrix T |
2 Creation of the Normalized Decision ngé:a etal,
Entropy Matrix Cho d’ha
3 Calculation of Entropy Values 2022 '
4 Determination of Criterion Weights
1 Creation of the Decision Matrix
2 Creation of the Normalized Decision Peng et al.,
Matrix 2020;
CRITIC 3 Creation of the Correlation Coefficient Bektas &
Matrix Baykus,
4 Calculation of Total Information 2023
5  Calculation of Criterion Weights
1 Creation of the Decision Matrix Demir,
Creation of the Normalized Decision 2022;
SD 2 :
Matrix Hezam et
3 Determination of Criterion Weights al., 2023
1 Creation of the Decision Matrix Ulutas et al
2 Crea’gion of the Normalized Decision 2024_5 B
LOPCOW Matrix Dhruva et
3 Creation of the Percentage Value al., 2024

Matrix for Each Criterion
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Method Step Description Author
4 Calculation of Objective Weights
1 Creation of the Decision Matrix
2 Creation of the Normalized Decision

Matrix cesh
4 Calculation of the Total Performance Gﬁirg\tﬁg
MEREC Value .
inati A etal., 2021;
Determination of Alternatives
4 Tasci, 2024
Performance

5 Calculation of Total Deviations
6  Calculation of Criterion Weights

2.2.CoCoSo Method

The CoCoSo method was used to rank the alternatives.
The CoCoSo method is a combination of the Simple Additive
Weighting (SAW) and Exponentially Weighted Product (EWP)
methods. Developed by Yazdani et al. (2019), this method
consists of five steps.

Step 1. First, the decision matrix is created. The decision
matrix for the study is shown in Table 3.

Step 2. The normalized decision matrix is created using
Equation 1 for benefit criteria and Equation 2 for cost criteria.

xl-j - makxij

r. . = -
Y makx;; — minx;

1)

makx;; — x;;

J ij

rij = . (2)
makx;; — minx;;

Step 3. For each alternative, the total of the weighted
comparability sequence S; and the total of the power-weighted
comparability sequence P; are determined using Equations 3 and
4, respectively.
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S; = Z(erij) (3)
=

P, = Z(Tij)wj 4)
=

Step 4. The relative weights of the alternatives are
calculated using Equations (5-7).

“ERP+S)
iy = — h (6)
T minS; ' minP,
AS)+ A =N)(F) <1< )

© = Amak S, + (1= Dmak Py =

Step 5. The final ranking of the alternatives is determined
based on the values k;. The magnitude of the k; value, calculated
using Equation 8, positively influences the ranking of the
alternative.

11
ki = (kigkipkic)3 + §(kiakibkic) ©))

3. DATA

The charging stations used for electric vehicles vary based
on their installed charging power. The power of direct current
stations used for fast charging ranges from 50 to 400 kW. The
installation and operational costs of fast charging stations are
higher compared to home-type stations that use alternating
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current (Durmus & Kaymaz, 2020; Nurmuhammed & Karadag,
2021). Therefore, businesses generally prefer home-type
charging stations. Manufacturers commonly offer home-type
charging stations in the range of 3.5 kW to 22 kW. Businesses
typically use stations with an installation power of 22 kW.
Consequently, this study evaluates only charging stations with a
power of 22 kKW.

Objective criteria have been used in the evaluation of the
charging stations. Among the established criteria, five (C1-C5)
are cost-related, while three (C6-C8) are benefit-related. These
criteria and their explanations are presented in Table 2.

Table 2. Explanations of Criteria

Criterion Abbreviati Explanation Tal;g
on et
Price K1 Value in Turkish Lira Min
Weight K2 Value in kilograms Min
Size K3 Volume_ v_alue in cubic Min
millimeters
Minimum Operating Lowest operating temperature .
K4 Min
Temperature value
Voltage K5 Duration of the warranty in Min
months
Warranty Period K6 Value of warranty in months ~ Mak
Maximum Operating Highest operating temperature
K7 Mak
Temperature value
Certification K8 Number of safety Mak

certifications held

*Min: Minimum, Max: Maximum

The study includes seven charging stations that are
commonly used in the market. The criterion values for these
alternatives are presented in Table 3.
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Table 3. Criterion Values for Alternatives

Alternatives K1 K2 K3 K4 K5 K6 K7 K8
Al 22700 8 195615 -35 400 24 55 4
A2 30070 75 26928 -30 415 18 50 4
A3 35000 247 337,5 -25 400 24 40 1
A4 42000 1 1102,5 -25 400 24 45 6
A5 32500 6 10920 -35 380 24 55 1
A6 26505 6,2 13082,46 -20 400 36 50 2
A7 28500 6,5 1779,2 -25 390 12 50 1
4. FINDINGS

In this study, criterion weights were determined using
objective methods. The weighting methods used and the obtained
criterion weights are presented in Table 4.

Table 4. Criterion Weights

Method K1 K2 K3 K4 K5 K6 K7 K8
Entropy  0,1235 0,1250 0,1312 0,1235 0,1232 0,1238 0,1233 0,1266
CRITIC  0,1226 0,1430 0,1425 0,1271 0,0963 0,1044 0,1168 0,1473
SD 0,1392 0,1291 0,1323 0,1302 0,1057 0,1046 0,1227 0,1361
LOPCOW 0,0844 0,1661 0,1810 0,0421 0,0560 0,0993 0,1802 0,1909
MEREC  0,1354 0,0650 0,1385 0,1398 0,1532 0,1255 0,1479 0,0947

Upon reviewing Table 4, it is observed that the criterion
with the highest weight is K3 for the Entropy method, K8 for the
CRITIC method, K1 for the SD method, K8 for the LOPCOW
method, and K5 for the MEREC method. The criterion with the
lowest weight is K5 for the Entropy method, K5 for the CRITIC
method, K6 for the SD method, K4 for the LOPCOW method,
and K2 for the MEREC method.

After determining the criterion weights using various
objective methods, the alternatives were ranked using the
CoCoSo method. The steps of the CoCoSo method, calculated
using the weights obtained from the Entropy method, are outlined
below.
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Step 1: The decision matrix is created. The decision
matrix related to this study is shown in Table 3.

Step 2: In the second step, the decision matrix is
converted to a normalized matrix using Equations 1-2. The
normalized matrix is presented in Table 5.

Table 5. Normalized Matrix

Alternatives K1 K2 K3 K4 K5 K6 K7 K8
Al 1,000 0,000 0,277 1,000 0,500 1,000 0,571 0,600
A2 0,618 0,071 0,000 0,667 0,250 0,667 1,000 0,600
A3 0,363 0,790 1,000 0,333 0,500 0,000 0,571 0,000
A4 0,000 1,000 0,971 0,333 0,500 0,333 0,571 1,000
A5 0,492 0,286 0,602 1,000 0,500 1,000 0,000 0,000
A6 0,803 0,257 0,521 0,000 1,000 0,667 0,571 0,200
A7 0,699 0,214 0,946 0,333 0,000 0,667 0,286 0,000

Steps 3-6 Inthe third step, S_iand P_i are calculated using
Equations 3-4, respectively. In the fourth step, the relative
weights of the alternatives are determined using Equations 5-7. In
the final step, k_i is calculated using Equation 8 to create the final
ranking among the alternatives. The information regarding the
specified steps is shown in Table 6.

Table 6. Ranking Values for Alternatives

Alternatives S; P; kiq ki kic k; Rank
Al 0,615 6,634 0,157 13,642 1,000 6,222 1
A2 0,480 6,344 0,148 13,011 0,941 5,919 4
A3 0,448 5,578 0,130 12,164 0,831 5,472 6
A4 0,593 6,594 0,156 13,547 0,991 6,177 2
A5 0,484 5,625 0,132 12,303 0,843 5,537 5
A6 0,501 6,435 0,150 13,156 0,957 5,991 3
A7 0,396 5455 0,127 11911 0,807 5,350 7

In Table 6, the alternatives are ranked using the weights
obtained from the Entropy method. Accordingly, the best
alternative is A1, with the overall ranking being A1 > A4 > A6 >
A2 > A5> A3 > AT7.
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The ranking of the alternatives using the weights obtained
from other objective methods applied to the CoCoSo method is
presented in Table 7.

Table 7. Ranking of Alternatives According to Different
Weighting Methods

Alternatives Entropy CRITIC SD Lopcow Merec — Overall

Ranking
AL 1 2 1 2 1 1
A2 4 4 4 3 4 4
A3 6 6 6 5 6 6
Ad 2 1 2 1 2 2
A5 5 5 5 6 5 5
A6 3 3 3 4 3 3
A7 7 7 7 7 7 7

able 7 shows the rankings of the alternatives according to
different weighting methods. Accordingly, the ranking for
Entropy is A1 > A4 > A6 > A2 > A5 > A3 > A7, for CRITIC is
Al>A4>A6>A2>A5>A3>A7;forSDis Al> A4 > A6 >
A2 > A5 > A3 > A7; for LOPCOW is Al > Ad > A6 > A2 > A5
> A3 > A7; and for MEREC is A1 > A4 > A6 > A2> A5 > A3 >
AT7. The overall ranking, created by taking the average of the
ranking values, is A1 > A4 > A6 > A2 > A5 > A3 > AT.
Considering the results obtained, it can be stated that the Al
alternative should be given the top preference, while the A7
alternative should be placed at the bottom of the preference list.

5. CONCLUSION

Electric vehicles have rapidly gained a foothold in the
market over the past two decades. These vehicles are widely used
by businesses, primarily due to sustainable goals and economic
conditions. The use of electric vehicles and their home charging
stations significantly contributes to reducing energy costs. With
the increasing prevalence of electric vehicles, home charging
stations have begun to appear in various forms in the market. This
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study aimed to rank the alternatives for home charging stations
for businesses using objective multi-criteria decision-making
methods.

In determining the charging station for businesses,
objective criteria such as price, weight, size, warranty period,
operating temperature range, voltage, and the number of safety
certifications were identified. The weights for the criteria were
determined using objective weighting methods, namely Entropy,
CRITIC, SD, LOPCOW, and MEREC. The analysis indicates
that the size criterion is more important than the others. After
determining the criterion weights, alternatives were ranked using
the CoCoSo method based on the weights obtained from each
method. The Al alternative secured the top position with weights
from three different methods, while the A4 alternative achieved
the same with weights from two different methods. Conversely,
the A7 alternative ranked last across all weights. The overall
ranking, created by taking the average of the ranking values, is
Al>A4>A6>A2>A5>A3>AT7.

This study included only home charging stations with a
power rating of 22 kW. Future studies could include rankings of
fast charging stations using direct current (50-400 kW) or slow
charging stations using alternating current (3.5-22 kW). In multi-
criteria decision-making methods, alternatives can be evaluated
both objectively and subjectively. This study conducted
evaluations using objective criteria. Additionally, subjective
criteria could be used to determine criterion weights through
methods like AHP and SWARA. Furthermore, fuzzy numbers
could be employed to rank charging station alternatives based on
expert opinions. In this study, alternatives were ranked using the
CoCoSo method, but alternatives could also be ranked using other
multi-criteria decision-making methods such as ARAS, EDAS,
MABAC, and TODIM. The results obtained could then be
compared with the findings of other studies.
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YALIN URETIiM UYGULAMALARININ
UYGULANABILIRLIK ACISINDAN
KARSILASTIRILMASI

Harun DUMLU!?

1. GIRIS

Toyota firmasinin ikinci diinya savasindan sonra
Japonya’daki iiretim tesislerinde uygulamaya basladigi ve Toyota
Uretim Sistemi olarak tamittigi bu yeni {iretim sistemi bilim
diinyas: tarafindan fark edildikten sonra “Yalmn Uretim” adiyla
tanimlanmistir. Toyota firmasinin yoneticileri, liretim araglarinin
ve is gliciiniin tek bir iste kullanilmalari nedeniyle {iretim
faktorlerinin israf edildigini, makine ve techizatlarin hazirlanma
stireleri ¢ok uzun oldugu i¢in yalnizca biiylik parti tiretim
yapilabilme olanaginin bulundugunu, yiiksek stok maliyetlerinin
oldugunu, iiretimde kalite ve yeniden isleme sorunlarinin
yasandigini, kat1 hiyerarsi sebebiyle ¢aliganlar1 sadece ekonomik
varlik gibi degerlendirildiklerini fark etmislerdir. Bu durum
Toyota yOneticilerini yeni bir liretim sistemi arayisina itmistir. Bu
arayislar neticesinde her agsamada israfi yok etmeyi hedefleyen,
gereksiz stok bulundurmadan iiretimi gerceklestirmeyi dngoren,
tedarik¢ilerle olan iliskilere Onem veren, iirlin ve iiretim
esnekligine sahip olan, siirekli iyilestirmeyi ve kaliteyi 6ngoren,
insan odakli oOrgiitlenmeyi benimseyen ve c¢ok fonksiyonlu
is¢ilerle disiplinli ekip caligsmasini igceren yalin {iretim sisteminin
temelleri atilmigtir (Ohno, 2012: 129; Sezen, 2011: 27).

L Dr. Ogr. Uyesi, Giresun Universitesi, Iktisadi ve Idari Bilimler Fakiiltesi, Isletme
Bolum, harun.dumlu@giresun.edu.tr, ORCID: 0000-0002-0897-0154.
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Geleneksel otomobil dreticileri kitle halinde Grin Greterek
cok fazla israf yapmaktadirlar. Geleneksel iiretimin aksine
Toyota, gelistirdigi bu sistemle israfi biiyiik 6l¢iide azaltmis ve
verimliligini artirmay1 basarmistir. Geleneksel otomobil iiretimi
felsefesine sahip olan Fordist iiretim ile Yalin Uretim
karsilagtirildiginda yalin iiretimin tiiretime deger katmayan
faaliyetlerden armndigi goriilmektedir. Ornek olarak; Fordist
liretim ve yalin iretimde hata farkli sekilde ele alinmaktadir.
Fordist Uretimde hata ¢ok Onemli degilse hat kesinlikle
durdurulmaz ve hatalar hattin en sonunda 06zel bir alanda
diizeltilir (Sezen, 2011: 28). Bu da yeniden islem maliyetlerini
dogurmaktadir. Yalin iiretimde ise her is¢i eger bir sorun varsa
hatt1 durdurabilir (Ohno, 2012: 139). Hatanin diizeltilmesi orada
calisan ekibin isidir. Hata hatanin meydana geldigi nokta da
¢Oziiliir ve sonraki iirlinlerin iiretiminde hatanin tekrarlanmamasi
saglanir. BOylece hatali iirlin iiretilme imkan1 yok edilmis olur.
Ayrica her hatali iiriin i¢in hata diizeltme noktalarinda fazladan
zaman ve ig giici harcanmamis olur.

Tablo 1. Fordist Uretim ve Yalin Uretim Karsilastirmasi

Fordist Uretim Yalin Uretim
Standart, kitle Uretimi Esnek Uretim (Cesitlilik, Kiigiik Parti)
Uriine adanmis makineler Esnek makineler

Egitimli personel segilir az
egitim verilir.
Rutin gorevler, bireysel isler Coklu beceriler, degisken gorevler
Tedarikgilerle uzun vadeli gtiven
iligkileri olusturularak maliyetler

Personele firma i¢i egitim verilir.

Tedarikgiler arasinda rekabet
olusturarak fiyat kirilir.

diistiriiliir.
. . . Tam zamaninda liretim yontemi ile
Yiiksek stok maliyetleri gerektigi kadar stok
Hata ¢ok 6nemli degilse hatti Hata varsa hat durdurulur ve hata yok
asla durdurulmaz. edilir.
Stok yiiki bayilere devredilir. Gerektigi kadar stok bulundurulur.

Kaynak: Tirkan, 2010: 32.

Yukaridaki tabloda da goriildiigii gibi yalin {iretim, esnek
bir Gretim sistemine, az stok maliyetine, tedarikcilerle uzun vadeli
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giivene ve hata yok etme mantigina sahip iken fordist liretim,
standart ve Kkitle (retimine, yuksek stok maliyetlerine,
tedarikcilerle giivensiz bir sisteme ve hatay1r devam ettiren bir
mantiga sahiptir. Yani fordist liretimde, yalin iiretime gore daha
cok israf bulunmaktadir. Buda kaliteyi, verimliligi ve karliligi
diisiirme nedeni olabilmektedir. Kaliteyi diisiirmedeki en biiyiik
etken tedarikcilerle gilivene dayali ortaklik sisteminin
olusturulamamas1 ve hatayr yok etmeme mantigidir.
Tedarik¢ilerle bir giiven ortami olusturulursa tedarik¢i daha
kaliteli hammadde ve yardimci malzeme sunarak {iiretimdeki
kaliteyi arttirmaya katki saglayacaktir. Yine iiretimde hatay1 fark
ettikten sonra iiretimi durdurup hatanin nedenini bularak hatay1
yok etmek, devaminda tiretilecek iiriinlerde hata olmamasina ve
kaliteli iirlin ¢ikmasina fayda saglayacaktir. Ayrica hatali iiretilen
trlinler i¢in dretim sonrasinda hata diizeltme islemi
uygulanmayacak dolaytyla zaman ve is giicli tasarrufu saglanmis
olacaktir. Bu da iiretimin zamaninda gerceklestirilmesini ve
maliyetlerin azaltilmasina katki saglayacaktir. Hatasiz iirlin
tiretmek ve yiiksek stok maliyetine katlanmamak isletmenin
maliyetlerini  diistirerek  karliligmi  arttirmaktadir.  Elde
bulundurulan stoklarin depolanmasi, elleglenmesi, taginmasi ve
korunmasi gibi faaliyetlerinde kullanilan makine, techizat ve
isglicii maliyetlerine katlanmamak i¢in stoksuz liretim yapmak
yalin liretimin temelini olusturmaktadir.

Yalin liretim sistemi, hammadde stoku, yardimci malzeme
stoku, yart mamul stoku ve mamul stoku gibi stoklarin
bulundurulmamasi ve stok akisinda stirekli bir sirkiilasyon olmasi
gerektigini savunmaktadir. Personelin firma igerisinde az egitim
gormesi veya hi¢ egitim gérmemesi, personelin liriin kalitesine
olan etkisini diisiirmektedir ve verimliligi yiiksek oranda
etkilemektedir. Personel firma icerisinde, firma Uretim sistemine
uygun olarak egitim alirsa hem kaliteli Urtine olan personel etkisi
artacaktir hem de verimlilikte artig goriilecektir.
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Toyota firmasinin yoneticileri yukarida bahsedilen
iyilestirmelerin gerceklestirilmesinin sonucunda, iiretimin daha
verimli olacagini, iiretilen iriinlerin daha kaliteli ve hatasiz
olacagimi ve bunlarin  sonucunda karhiligin artacagini
ongormiislerdir. Bu kalite, verimlilik ve karliliktaki iyilesmelerin
ongoriilmesi, Toyota yoneticilerinin yalin iiretim mantigini ortaya
koymalarindaki biiyiik etkenlerden sadece bir kagidir.

Yalin iretim uygulamalarinin temelinde yatan yalin
diisiince, tretimde uygulandigi gibi gilinliik hayattaki beseri
faaliyetlerde de uygulanmaktadir. Bu yalin diisiince faaliyetleri
insan hayatmi kolaylastirabilmektedir. insanlarin zamanmi ve
enerjisini harcamadan, fazlaca kaynak kullanmadan, yapacaklari
ise deger katmayan faaliyetleri ortadan kaldirarak faaliyetlerini
gerceklestirmeleri, beseri faaliyetlerde ki  yalinlagsmaya
girmektedir. Ornegin; bankadan yapilacak olan nakit génderme
veya fatura odeme islemini internet bankaciligini kullanarak
yapmak, insanlarin bankada kuyruk bekleyerek gecirdigi
zamandan ve harcadig1i enerjiden tasarruf etmelerini
saglamaktadir. Ayrica bankadan nakit gonderiminde belli bir
oranda uygulanan {icret kesintisi internet bankacilifinda
uygulanmamakta ya da daha az tutarlarda uygulanmaktadir.
Boylece insanlar hem kaynak israfi yapmamis hem de yaptiklar
ise deger katmayan faaliyetleri yok ederek zamandan tasarruf
etmis ve enerjilerini bosa harcamamis olmaktadirlar. Yalin
uretimin temel mantigi da bu sekildedir, fazla zaman harcamadan,
kaynaklar1 israf etmeden, maliyetleri diigiirerek ve iiretime deger
katmayan faaliyetleri ortadan kaldirarak veya azaltarak iiretim
yapmaktir.

Yalin tretim sisteminin Onciisi olan Taichii Ohno,
Toyota’ nin iiretim tesislerinde yaptiklari yalinlagma ¢alismalarini
sOyle anlatmistir (Ohno, 2012: 53);
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“Onceden makineler, kendi tiirlerine bagl olarak sadece
belli bir atolyede ve belli bir is icin kullaniimaktaydi.
Sonra birbirinden farkli is ¢ikaran makineleri, iiretim
stirecinin sirasina gore, birbiri ardina dizmek istedik. Bu
sekilde, her makinede tek bir is¢inin ¢alistigr —ki yalnizca
belli bir isi gerceklestiriyordu— sert ve kesin bir ayrim
yapmaktansa, ayni is¢iye birden ¢ok makineyi kullandiran
veni bir diizenlemeyi getirdik, daha a¢ik bir anlatimla, bir
iscinin birden fazla is yapabilmesini sagladik, bu da
iiretkenligin énemli bir seviyede artmasim sagladi. Ikinci
olarak, kanban sistemiyle farkl istasyonlar arasindaki
bilgi ve iiretim akisi uyumlu ve homojen bir sekilde
gerceklesmeye basladi. Bu sayede iiriinii meydana getiren
parcalarin tam zamaninda ve gerekli miktarda karsi
karsiya gelmesi saglanmig oldu. Ciinkii kanban; materyal
ikmali, nakliye ve iiretim siparisinde olduk¢ca onemli bir
islevi yerine getirmektedir.”

Taichii Ohno’nunda vurguladigi gibi yalin {iretim,
makineleri ve is giliclinii verimli ve liretken kullanmak esasini
icermektedir. Yalin iiretim, en basit tanimiyla iiretime deger
katmayan her tiirlii faaliyet ve olaylarin azaltilmasi veya yok
edilmesi yoluyla daha verimli ve akict olarak yapilan iiretim
islemleridir (Sezen, 2011: 27). Fazla stok bulundurmadan,
gereksiz kaynak kullanmadan, fazla zaman harcamadan, stoklari
israf etmeden ve hatali iiriin iiretmeden yapilan esnek iiretim
faaliyetleri yalin iiretimin ana felsefesini olusturmaktadir. Yalin
tiretim, igletme faaliyetlerinde meydana gelen israf ve
gecikmeleri ortadan kaldirarak, onlarin isletmeye kattig1 degerleri
maksimize etmeyi hedefleyen iiretim sistemidir. Ayni1 zamanda
yalin iiretim; iiretim stratejilerini, siire¢ tasarimini, kalite
yonetimini, kisit yonetimini, tesis yerlestirmeyi, tedarik zincirinin
yapisini, teknoloji ve envanter yonetimini kapsamaktadir. Ayrica
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hem hizmet hem de iretim firmalar tarafindan kullanilabilir
(Krajewski vd., 2013: 296).

Yalin iiretimde temel faaliyetlere yogunlasarak, deger
katmayan faaliyetler yok edilmeye veya azaltilmaya
calisilmaktadir. Deger katmayan faaliyetler israf olarak
nitelendirilmekte belirlenip ortadan kaldirilmalar1 veya minimize
edilmeleri gerekmektedir. Yalin {iiretim temel faaliyetlere
standart, disiplin ve siirekliligi getirmeyi hedeflemektedir.

Yukaridaki tanimlar 1s18inda, yalin {retim; {retim
faaliyetlerine deger katmayan, aksine maliyetleri artiran
faaliyetlerden kagimarak stirekli 1iyilestirmeyi hedefleyen,
tretimdeki israflar1 ortadan kaldiran ve bu unsurlar iiretimin
biitlin sathalarinda uygulamay1 hedefleyen bir iiretim sistemidir
(Krajewski vd., 2013; Okur, 1997; Sezen, 2011). Uretim
sistemindeki faaliyetler iyi analiz edilerek, faaliyetlerin daha
diisiikk maliyetlerle, daha hizli ve daha verimli gerceklestirilmesi
sonucunda  karliligi arttirmak ve  Kkaliteyi  yukseltmek
hedeflenmektedir. Maliyetleri  diistirmek, daha kalitesiz
hammadde, yeterli bilgiye sahip olmayan is gilicii ve gerekli
Ozelliklere sahip olmayan makine kullanmak degil de hammadde
tedarik¢isiyle bir giiven ortami olusturarak, siirekliligi saglamak
ve gereksiz stok maliyetlerine katlanmamak, sadece yeterli
oldugu kadar is giicii kullanmak ve tek bir isi yapan makine yerine
birden fazla isi yapabilen makine kullanarak makine sayisini ve
operatdr sayisini diisiirmektir. Uretimde hizli olmak acele
etmekten farklidir. Hizli iiretim yapmak, acele etmekten farkli
olarak {iretimi hatasiz olarak tam zamaninda liretmek ve gereksiz
yere zaman harcamamaktir. Verimlilik arttirmada, makine ve is
giiciinden beklenen fayday1 veya beklenenden daha fazla fayday1
elde etmek amaglanmaktadir. Bir isi yapan makine ve tek
makineyi kullanan operatdr yerine, birden fazla isi yapabilen ve
birden fazla makine kullanabilen operatorlerle verimlilik ve
tiretkenlik arttirilabilmektedir. Biitiin bunlarin sonucunda {iretim
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yalinlagsmis verimlilik, kalite, hiz ve karlilik arttirilmis olacaktir.
Bu da isletmeye pazardaki rakipleri ile rekabet edebilme ve hatta
rakiplerine rekabet iistiinliigii saglayabilme firsatin1 verecektir.

Yalin iiretimin uygulanmasinda dikkate alinan ii¢ faaliyet
vardir. Bunlar; iirline deger katan faaliyetler, iiriine deger
katmayan ancak gerekli olan faaliyetler ve iirline deger katmayan
faaliyetlerdir. Uriine deger katan faaliyetler, iiretim esnasinda
urindin Uretilmek istenen 6zelliklere ve miisteri talebine uygun
olarak tiretilmesi i¢in yapilan temel {iretim faaliyetleridir.

Uriine de@er katmayan ancak gerekli olan faaliyetler,
tirine katma deger saglamayan ancak mevcut sistem sartlar
altinda yapilmasi gerekli olan faaliyetlerdir. Ornegin; {iriine
uygulanan kalite kontrol faaliyeti {iriine bir deger katmamaktadir
ancak yapilmasi gerekmektedir (YUksel, 2013: 204).

Uriine deger katmayan faaliyetler ise, {iriine ve iiriiniin
tiretilmesine fayda saglamayan faaliyetlerdir. Maliyetleri
azaltmak ve verimliligi arttirmak {iriine deger katmayan
faaliyetleri azaltmak veya tamamen yok etmekle mimkundar.
Bunlara israf denilmektedir. Yalin iiretimde tiretime deger
katmayip, maliyetleri yiikselten ve fazla zaman harcanmasina
neden olan unsurlara Japoncada ki adi ile “Muda” yani israf
denmektedir. Yalin iiretimde baslica 7 israftan bahsedilmektedir.
Bu 7 israfi ilk olarak ortaya atan Toyota’nin iiretim bagmiihendisi
Taiichi Ohno’dur. Taiichi Ohno’nun ortaya koydugu bu israflar;
fazla iiretim, bekleme, gereksiz tasima, fazla islem, stok, hareket
ve hatalardir (Ohno, 2012: 62). Bu israflarin yok edilmesi veya
blyuk 6lgiide minimize edilmesi, Uretimdeki gereksiz maliyetleri
ve fazla zaman harcamalarini ortadan kaldiracak ayrica kalite ve
verimlilikte artis1 saglayacaktir.
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2. YALIN URETIiM UYGULAMALARI
2.1. Tam Zamaninda Uretim

Savas (2003) calismasinda Brinker’in belirtmis oldugu,
tam zamaninda {iretimin amaclarinin, mamul Kkalitesini
yukseltmek, mamulin maliyetini azaltmak ve mamulin dagitim
imkanlarin1  artirmak oldugunu aktarmistir. Bu amaglar
dogrultusunda tam zamaninda {iretim, tiriinlerin gerekli miktarda,
gerekli zamanda, yiiksek kalitede ve diisik maliyetlerle
tiretilmesi yaklagimidir.

Geleneksel Gretim sistemlerinin aksine, tam zamaninda
uretim  sisteminde  higbir  surette stok i¢in  Uretim
yapiimamaktadir. Uretim sireglerinde stoksuz, beklemesiz ve
kesintisiz duz bir akis gerceklestirmek icin, tam zamaninda
uretim sisteminde talep ¢ekmeli sistem kullanilmaktadir. Talep
cekmeli sistemin geregi olarak, bir sonraki Uretim asamasindan
istenmeyen hic¢ bir mamul bir dnceki asamada uretilmemektedir
(Savas, 2003: 205).

2.2. Kanban

Kanban, Japonca “kart” veya “goriiniir kayit” anlamina
gelmekte ve iiretim akisini kontrol etmekte kullanilan kartlar
temsil etmektedir (Krajewski, v.d., 2013: 306). Bu Kkartlar
sayesinde lretimde ihtiya¢ duyulan hammadde ve yardimci
malzemenin miktar1 ve ihtiya¢ duyulma zamani anlagilmaktadir.
Uretim alaninda olusturulan panolara asilan kartlar depo
gorevlilerinin malzeme ihtiyacin1 fark etmeleri ve bu ihtiyaci
gidermelerini saglamaktadir. Ayrica ¢ekme sistemi olarak da
tanimlanan bu sistemin isleyisi; bir sonraki is biriminin ihtiyag
duydugu malzemeyi dogru zamanda ve dogru miktarda bir 6nceki
1s biriminden teslim almasi seklindedir. Bir onceki is birimi, bir
sonraki is biriminin ¢ektigi kadar iiretim gergeklestirir (Ozcelik
ve Cinoglu, 2013: 85).
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Kanban sistemi sayesinde, tretim slirecinde hammadde ve
malzeme miktarlarinin kontrolii ve liretim silirecinde ne zaman ve
nerede bir sorun oldugu anlasilmaktadir. Ayrica iiretim siirecinin
diizenli bir sekilde islemesi saglanmaktadir.

2.3.5S

5S uygulamalar1 iretimin diizenli ve disiplinli
gerceklesmesini ve iiretim alaninin da diizenli ve temiz olmasini
saglayan uygulamalardan olusmaktadir. Bahsedilen bu 5S
kisaltmasi, yalin iiretim uygulamasi icin gerceklestirilen 5
faaliyetin Japonca anlamlarinin bas harflerinden meydana
gelmektedir. Bunlar;

e Siniflandirma (Seiri)

e Duzen (Seiton)

e Temizlik (Seison)

e Standartlagma (Seiketsu)
¢ Disiplin (Shitsuke)

O’hEocha (2000), 5S’ in israfi azaltma, kirliligi 6nleme,
calisan katilimini arttirma, is glivenligi ve saglik standartlarin
iyilestirme, c¢evresel riskleri azaltma, bakim standartlarim
ylkseltme, daha giivenilir malzeme yonetimi ve hizli techizat
cevrimi gibi faydalarinin oldugunu belirtmistir.

2.3.1. Simiflandirma (Seiri)

Bu adimda iiretim tesisinde bulunan malzeme, makine,
dolap, el aletleri, panolar ve ¢antalar gibi materyallerin gerekli mi
yoksa gereksiz mi olduklari arastirilip ve gerekli veya gereksiz
olma durumuna gore bu materyaller konumlandirilirlar.

5S uygulamalarini gergeklestirmek amaciyla egitim alan
5S ekibi, tesis igerisinde nelerin gerekli ya da gereksiz oldugunu
belirler. Bunu yaparken “kirmizi etiket” adi verilen ve firmanin
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kendi 6zelliklerine gore sekillendirilen bir etiket kullanilabilir.
Ekipten herhangi biri eger gereksiz oldugunu diisiindiigli bir sey
gordiiyse kirmizi etiketi doldurarak gereksiz nesnenin bulundugu
yere birakir. Bu etikette sz konusu nesnenin nereye gotiiriilecegi,

kim tarafindan gotiiriilecegi ve diger gerekli aciklamalar yazilir
(Sezen, 2011: 47).

2.3.2.Duzen (Seiton)

Ihtiyac duyulan arag-gerec ve her tiirlii malzemenin agik¢a
tanimlanarak dogru bir sekilde konumlandirilmas: faaliyetidir.
Boylece calisanlarin gereksiz hareketi ve gerekli arag-gerecin
gereksiz hareketi ve tasinmasinin oniine gegilebilmektedir (Bedez
Ute ve Giiner, 2010: 16). Diizen uygulamalarinda, benzer amagla
kullanilan alet ve takimlarin bir arada bulundurulmasi, ergonomik
sekilde diizenlenmesi ve kolayca ulasilabilmesi gibi hususlara
6zen gosterilmelidir.

2.3.3. Temizlik (Seison)

Yerlerin, gerekli arag-gerecin, makinelerin ve ¢evrenin
temizlenmesi faaliyetini ifade eder. Temizligin saglanmasiyla,
calisanlarin memnuniyetsizlik ve stres diizeyleri ile is yerindeki
saglik ve giivenlik riski azalacak veya ortadan kalmis olacaktir.
Ayni1 zamanda olas1 makine arizalanmalarinin 6nemli bir kismi1
da temizlik ile 6nlenmis olacaktir (Y1ldiz, vd., 2012: 998)

2.3.4.Standartlasma (Seiketsu)

5S uygulamasindaki ilk ti¢ faaliyetin yani siniflandirma,
diizen ve temizligin aligkanlik haline getirilmesi standartlagtirma
faaliyetini olusturmaktadir. 5S uygulamasindan istenilen fayday1
saglayabilmek icin faaliyetlerin bir veya birka¢ kereye mahsus
olmamasi, siirekliligin saglanmas1 gerekmektedir. Siirekliligi
saglanan yani standartlastirilan faaliyetler sayesinde su faydalar
elde edilebilir; israfi azaltmak, kirlilik Onlenmek, c¢alisan
katilimini arttirmak, is yerinde giivenlik ve saglik standartlarini
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iyilestirmek ve hizli arag-gere¢ ¢evrimi saglamak (Sezen, 2011:
50).

2.3.5. Disiplin (Shitsuke)

Disiplin, 5S uygulamalarinin bilincinin tiim isletme
calisanlar1 ve yoneticileri tarafindan benimsenmesidir. 5S
uygulamalar1 kapsaminda gergeklestirilen faaliyetlerin bir isletme
kiiltiirii olarak benimsenmesi ve bu sayede 5S uygulamalarinin
sagladig1 faydalarin elde edilmesidir. (Yildiz vd., 2012: 999).

2.4. Kaizen

Siirekli iyilestirmenin Japonca karsilig1 olan kaizen, kai ve
zen kelimelerinin birlesimidir. Kai “degistirmek™ ve zen “daha
iyi” anlamina gelmektedir (Sezen, 2011: 54). Kaizen, isletmeler
tarafindan kullanilan bir sistem olmasinin yani sira bir yasam
bicimi olarak da dustnulebilir. Kaizen, sirekli iyilestirmeyi
amagclayan bir yalin {iretim uygulamasidir. lIyilestirmeler
sayesinde kalite, fiyat, lojistik ve hedeflenen planlar alaninda
stirekli bir basar1 dinamigine ulagmak amaclanir (Yildiz vd.,
2012: 1000).

Kaizen uygulamalart iretim faaliyetlerinin
tyilestirilmesine etki ederken, maliyetlerinde diistiriilmesine
yardimec1 olmaktadir. Ornegin; makinelere yerlestirilen ikaz
butonlar1 iiretimin iyilesmesini saglamaktadir. Ayrica enerji
tasarrufu saglamak i¢in yerlestirilen zamanlayic1 gibi faktorler,
hem iiretim faaliyetlerinin iyilestirilmesine hem de enerji
maliyetlerinin ~ azaltilmasina  katki  saglayan  kaizen
uygulamalaridir.

2.5. Deger Akis Analizi

Deger akisi, bir iirlin ya da hizmeti miisterilere sunabilmek
icin gerekli olan tiim deger katan ve katmayan faaliyetlerden
olugmaktadir (Sulliven, McDonald, Aken, 2002). Bu faaliyetlerin
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bir harita {izerinde belirtilmesi islemine deger akis analizi (deger
akis1 haritalama) denilmektedir.

Sekil 1. Deger Akis Analizi Adimlar

Ori Mevcut Gelecek Is Plan1 ve
G r“b” Durumun Durumun Uygulamaya
rubu Cizimi Cizimi Gegis

Kaynak: Krajewski, vd., 2013: 310.

Yukaridaki adimlar izlenerek olusturulan haritalar,
yoneticilerin tiretime deger katmayan faaliyetleri fark etmelerine
ve bu faaliyetlerin kaynaklarini teshis etmelerine de yardimci
olmaktadir. Boylece deger katmayan faaliyetler azaltilabilecek
veya tamamen ortadan kaldirilabilecek ve iiretimin daha verimli
olmasi, karliligin artmasi ve maliyetlerin azalmasma katki
saglayacaktir.

2.6. Kalite Cemberleri

Kalite cemberi, bir isletmenin verimlilik, etkinlik ve kalite
gibi ¢esitli sorunlarini gériisme, tartigma ve ¢oziimleme amaciyla
goniilliiliik esashi bir sekilde ¢alisanlar ile kurulan ve dizenli
olarak toplanan kii¢iik gruplardir (Bayazit, 1998: 99). Kalite
cemberleri sayesinde yalin liretim felsefesi calisanlara daha kolay
bir sekilde aktarilabilecek ve calisanlar tarafindan benimsenmesi
saglanacaktir. Bu nedenle yalin liretimin uygulanmasinda, kalite
¢cemberlerinin olusturulmasi 6nemli bir etmendir.

Kalite ¢cemberleri sayesinde verimlilik, kalite ve lider —
calisan — tedarikci - miisteri iliskileri artarken, yiiksek oranlarda
olabilen is giicii ve hatalar azalmaktadir. Ayrica calisanlarin
motivasyonu  artarak  onlarin  yaratict  yeteneklerinden
faydalanmak mumkiin hale gelebilir ve ekip ruhu gelisebilir.
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2.7. Tek Parca Akisi

Tek parca akisi, tiretim siiregleri arasinda akan yart mamul
halindeki malzemelerin tim sire¢ boyunca higbir yerde
stoklanmadan ve beklemeden sistem i¢inde siirekli aktig1 durumu
tanimlamak i¢in kullanilmaktadir (Sezen, 2011: 43). Eger {iretim
stirecinde yar1 mamul halindeki malzemelerin beklemesi veya
stoklanmasi s6z konusu olursa bu durum iiretime deger katmayan
israflardan biri olan “bekleme” israfina yol agmis olacaktir.
Bekleme israfi ile karsilagsmamak i¢in {iriiniin iiretim bandindaki
akisin1 aksatmamak gerekmektedir. Bu da tiretim hattinin yari
mamullerin beklememesine uygun olarak dizayn edilmesini
gerektirmektedir.

Sekil 2. Tek Par¢a Akisimin Olmadigi Uretim Siireci

> islem>> Islem>> I@lem> g > Islem>> I@lem>
1 2 3 < 4 5

Kaynak: Sezen, 2011: 44.

Ara Stok

Sekil 3. Tek Parca Akisinin Oldugu Uretim Siireci

> Islem 1 >> Islem 2 >> Islem 3 >> Islem 4 >> Islem 5 >

Kaynak: Sezen, 2011: 44.

Sekil 4. islemler Birlestirilerek Tek Parca Akisinin Olusturuldugu
Uretim Sureci

> Islem 1-2 >> Islem 3 >> Islem 4-5 >

Kaynak: Sezen, 2011: 45.
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Sekil 2’de gorildiigli gibi iretim asamasindaki
malzemeler islem 3 ile islem 4 arasinda stoklanmaktadirlar. Bu
da bekleme israfina neden olmakta ve {retim hizim
diistirmektedir. Fakat Sekil 3’te malzemeler islemler arasindaki
hi¢bir noktada stoklanmamaktadir. BOylece burada tek parca
akis1 saglanmis, zamandan tasarruf edilmis ve israf edilmemistir.
Ayrica Sekil 4’te ise islem 1 ile islem 2 ve islem 4 ile islem 5
birlestirilmis, israftan kaginilmig ve iretim hizi arttirilmistir.
Dolayisiyla maliyetler de azalacaktir.

2.8. Poka-Yoke

Poka, kaza ile herkes tarafindan yapilabilecek bir hatay1
(tesadiifi hata), Yoke ise korumay1 (azaltmak) ifade etmektedir.
Dolayisiyla Poka-Yoke “hata 6nleme” olarak adlandirilmaktadir.
Poka-Yoke, lretim siirecinde olusan ¢alisanlardan, makinelerden
ya da tasarimdan kaynaklanan hatalarin, basit ve diisiik maliyetli
yontemler kullanarak kalici bir sekilde ortadan kaldirilmasidir.

Uygulamada poke-yoke onlemeye dayali ve kesfetmeye
dayali olarak iki sekilde uygulanmaktadir. Onlemeye dayali
poke-yokeye giinliik hayattan ornek olarak; ofiste ¢alisan bir
kisinin yapacagi isleri unutmamasi i¢in masasinin veya bilgisayar
ekraninin iizerine not yapistirmasi verilebilir. Boylece hata
yapmamak i¢in dnlem almis olacaktir. Kesfetmeye dayali poke-
yokeye ise otomobilin farlar1 ag¢ik unutulup kapilar
kilitlendiginde otomobilin sesli olarak uyar1 vermesi giinliik
hayattan 6rnek olarak verilebilir. Boylece hata kesfedilip hemen
giderilebilecektir.

Yaln tiretimde poke-yoke uygulamasi gergeklestirilirken
hata yapilmamasi i¢in 6nlemler alinir. Fakat 6nlem alinamayacak
olan durumlar i¢in ikaz sistemleri gelistirilir. Hata meydana
geldiginde kullaniciya sinyal gonderilerek hatanin diizeltilmesi
saglanir. Boylece liretimde hata orani ve maliyetler diisiiriilmis,
verimlilik ve kalite arttirilmis olacaktir.
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2.9. SMED

Japonya’da Shigeo Shingo tarafindan gelistirilen bu
teknik araciligiyla daha kiigiik partiler halinde {iretim
yapilabilmekte, hatta tek parca akisina gecilebilmektedir. Bu da
liretim tesisinin ara stoklardan kurtulmasina, iletme sermayesi
ihtiyacinin azalmasina, miisteri taleplerine cevap verme slresinin
kisalmasina katki saglamaktadir. (Tanik, 2010: 118)

Tek haneli dakikalarda kalip degistirme anlamina gelen
SMED, bir onceki partiden ¢ikan son parca ile yeni partiden
cikacak ilk kalite onayli parcayr elde etmek icin gerekli
ekipmanlar1 degistirme stirecinin on dakikanin altina disiiriilmesi
amaciyla yapilan ¢alismalar biitiiniidiir. Tanik’in (2010) yaptigi
calismada, Pannesi’nin belirttigi tek haneli dakikalarda kalip
degistirmenin etkilerini s0yle belirtmistir:

e Daha kiigiik tiretim partileri ile iiretim daha olanakl
kilinir,

e Kalip degistirmeye bagl hurdalar azaltilir,

e Kalip degistirmeye bagl iscilik maliyetleri diisiiriiliir,
e Uretim sistemi esnek hale getirilir,

e Uriin teslim siiresi azaltilir,

e Uretkenlik ve makine kullanim oranlar1 arttirilir,

e Uretim maliyeti diisiiriliir.

Kalip degistirme siirelerinin diisiirtilmesi i¢in {iretime
deger katmayan tiim faaliyetler ortadan kaldirilmali, makinelerin
calismadigr zamanlardaki islemler digsallastirilmali ve iiretim
devam ederken yapilacak sekilde doniistiiriilmelidir.
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3. YONTEM

Yukarida agiklanan yalin iiretim uygulamalar1 birer
uygulama alternatifi olarak; uygulanabilirlik kriterlerine gore bir
akademisyen ve iki tekstil sektériinde yonetici olarak gérev yapan
uzmanlar tarafindan degerlendirilmistir. Bu kriterler sunlardir:

e Uygulama Kolayligi
o Maliyet

e Izleme ve Takip

e Teknolojik Uyum
e Sektorel Uyum

Elde edilen bu degerlendirmeler; alternatiflerin
siralanmasinda kullanilan bir ¢ok kriterli karar verme yontemi
olan EDAS yontemi ile analiz edilmistir. EDAS yontemi ile
analiz gerceklestirmek i¢in su adimlar izlenmelidir (Keshavarz
Ghorabaee, vd., 2015: 439-440):

1. Adim: Bu adimda karar problemine ait alternatifler ve
alternatifleri tanimlayan kriterler belirlen belirlenir.

2. Adim: Karar matrisi Esitlik (1)’de gortldigi gibi
olusturulur.

xll xlz T xlm
XZl xzz aen x2m

X = [Xij]nxm =1 : : : : (1)
Xn1 Xn2 e Xom

Esitlik (1)’deki x;; degerleri, i. alternatifin, j. kritere ait
performans degerini gdstermektedir.

3. Adim: Bu adimda biitiin kriter degerlerinin ortalamasi
almarak Esitlik (2)’de goriildiigli gibi ortalama ¢dziim matrisi
elde edilir.

av =lav] ()
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Burada yer alan AV; degeri, j. kriterin ortalamasidir. Bu
ortalama Esitlik (3) ile hesaplanir.

AV}' _ i=1Xij (3)

n

4. Adim: Ortalama ¢6ziim matrisi olusturulduktan sonra
ortalamadan pozitif uzaklik (PDA) matrisi Esitlik (4) ve
ortalamadan negatif uzaklik (NDA) matrisi ise Esitlik (5)’te
goriildiigii gibi olusturulur.

PDA = [PDA;] (4)
NDA = [NDA;] (5)

PDA ve NDA matrisleri fayda yonlii kriterleri i¢in Esitlik
(6) ve (7); fayda yonli kriterleri icin de Esitlik (8) ve (9)
kullanilir.

max(0,(Xj—AV}))

PDA;; = v (6)
NDA;; = max(o'g;lzj ) (7)
ppa, = ") ®
NDAy = max(O,i)(Vij—AVj)) ©)

5. Adim: Bu adimda agirlikli toplam pozitif (SP;) ve
negatif (SN;) degerler Esitlik (10) ve (11) kullanilarak belirlenir.
Bu esitliklerde yer alan wj;; kriterlerin 6nem duzeylerini

gostermektedir. w; degerleri uzman goriisii veya farkli bir yontem

ile belirlenebilecegi gibi tiim kriterler i¢in esit olarak da kabul
edilebilir.
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6. Adim: Elde edilen SP; ve SN; degerleri Esitlik (12) ve
(13) ile normalize edilir.

SP;
NSP; = (12)
SN;
NSN; =1 - (13)

7. Adum: Alternatiflerin degerlendirme skorlar1 Esitlik
(14) ile belirlenir.

AS; = = (NSP; + NSN;) (14)

8. Adim: EDAS yonteminin son adiminda alternatif
degerlendirme skorlar1 biiyiikten kiiciige dogru siralanir. En
yiiksek degerlendirme skoruna sahip alternatif en iyi alternatif
olarak kabul edilir.

4. BULGULAR

Calismada 0Oncelikli olarak bir akademisyen ve iki tekstil
sektoriinde yonetici olarak gérev yapan uzmanlar tarafindan yalin
iiretim uygulamalari belirlenen kriterlere gore degerlendirilmistir.
Uzmanlar tarafindan yapilan bu degerlendirmeler dogrultusunda
karar matrisi olugturulmus ve EDAS yontemi ile analiz edilmistir.

EDAS yontemi ile yapilan analiz sonuglarina gore elde
edilen yalin tiretim uygulamalarinin degerlendirme skorlart Tablo
2’de sunulmustur. Ayni zamanda yalin iiretim uygulamalarinin
tekstil sektoriinde uygulanabilirlik siralamalar1 da Tablo 2°de yer
almaktadir.
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Tablo 2. Yalin Uretim Uygulamalar1 Degerlendirme Skorlar: ve

Siralamalari

Yahn Uretim Uygulamasi AS; Siralama
Tam Zamaninda Uretim 0,901 1
SMED 0,662 2
Kaizen 0,635 3
Tek Parga Akist 0,514 4
Deger Akis Analizi 0,434 5
Kanban 0,347 6
5S 0,295 7
Poka-Yoke 0,139 8
Kalite Cemberleri 0,083 9

Tablo 2 incelendiginde yalin iiretim uygulamalari
icerisinde en yiiksek degerlendirme skoruna sahip uygulama;
0,901 degerlendirme skoru ile tam zamaninda iiretim olmustur.
Bu da tekstil sektoriinde uygulanabilirligi en yiiksek olan yalin
tiretim uygulamasmnin tam zamaninda iretim oldugunu
gostermektedir.  Yalm  diretim  uygulamalari  arasinda
uygulanabilirligi en diislik olan yalin iiretim uygulamasi ise 0,083
degerlendirme skoru ile kalite cemberleridir.

5. SONUC

Yalin iretimin uygulanmasinda {riine deger katan
faaliyetler, iirline deger katmayan ancak gerekli olan faaliyetler
ve Uriine deger katmayan faaliyetler belirlenmeli ve bu faaliyetler
ona gore yonetilmelidir. Uriine deger katan faaliyetler, iiretim
esnasinda iriiniin Uretilmek istenen Ozelliklere ve miisteri
talebine uygun olarak iiretilmesi i¢in yapilan temel tretim
faaliyetleridir. Uriine deger katmayan ancak gerekli olan
faaliyetler, iiriine katma deger saglamayan ancak mevcut sistem
sartlar1 altinda yapilmasi gerekli olan faaliyetlerdir. Uriine deger
katmayan faaliyetler ise, Grtine ve Urtinin Uretilmesine fayda
saglamayan faaliyetlerdir. Maliyetleri azaltmak ve verimliligi
arttirmak iriine deger katmayan faaliyetleri azaltmak veya
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tamamen yok etmekle miimkiindiir. Bunun i¢in baglica 7 israf
olan fazla iiretim, bekleme, gereksiz tagima, fazla islem, stok,
hareket ve hatalarin yok edilmesi veya biiylik 6l¢iide minimize
edilmesi, Uretimdeki gereksiz maliyetleri ve fazla zaman
harcamalarin1 ortadan kaldiracak ayrica kalite ve verimlilikte
artis1 saglayacaktir.

Bu c¢alismada tekstil sektdriinde yalin {iretim
uygulamalarinin  uygulanabilirlik  diizeylerini  belirlemek
amaciyla bir akademisyen ve iki tekstil sektoriinde yonetici
olarak gdrev yapan uzmanlardan alinan goriisler EDAS yontemi
ile analiz edilmistir. Analiz sonucuna gore tekstil sektoriinde
uygulanabilirligi en yiiksek olan yalin iiretim uygulamasin tam
zamaninda iretim  olarak  belirlenmistir. En  yuksek
uygulanabilirlik diizeyine sahip ikinci yalin iiretim uygulamasi
SMED, Uclnclsu ise kaizendir. Buna karsin tekstil sektoriinde
yalin {liretim uygulamalar1 arasinda uygulanabilirligi en diisiik
olan yalin liretim uygulamasi kalite gemberleridir.
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IC VE DIS MUSTERI E-HIZMET KALITESININ
MEMNUNIYET UZERINDEKI ETKILERI: SGK
UYGULAMA PORTALI UZERINE BIR
ARASTIRMA!

Recep Ahmed YILDIZ?
Metin BAYRAM?

1. GIRIS

Bilgi ve iletisim teknolojilerindeki hizli gelismeler, kamu
hizmetlerinin  sunumunda  kokli  degisiklikler meydana
getirmigtir. Dijitallesmenin yayginlagsmasiyla birlikte, kamu
hizmetleri vatandaslara daha hizli, daha verimli ve daha
erigilebilir bir sekilde sunulmaya baslanmistir. E-hizmetler,
hizmet saglayicilarla misteriler arasinda dogrudan temas
olmaksizin, teknolojik altyapr destegiyle gergeklestirilen
etkilesimlerdir (Ozer, 2011). Kamu kurumlari, sunduklari
hizmetlerin biiyilk bir kismini dijital platformlar iizerinden
gerceklestirerek vatandaslara ¢ok daha hizli ve kolay hizmet
sunabilmektedir (Uslu, 2023).

E-servis veya elektronik hizmet, 6ncelikle internet olmak
tizere elektronik aglar ilizerinden hizmet saglanmasini ifade
etmektedir. Bu kavram, finansal hizmetlerden miisteri iliskileri
yonetimine kadar genis bir uygulama yelpazesini kapsamakta ve
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dinamik ve esnek yapisi ile karakterize edilmektedir. Farkli
isletmelerdeki hizmetler arasinda kendiliginden etkilesimlere
olanak tanimaktadir (Rust, 2001).

E-hizmetlerin  kalite  degerlendirmesi,  kullanici
memnuniyetini belirlemek ve hizmet siireclerini iyilestirmek
acisindan Onemli bir arastirma alami haline gelmistir. Bu
baglamda, E-QUAL modeli, web sitelerinin hizmet kalitesini
6lemek i¢in gelistirilmis olup, kullanilabilirlik, bilginin niteligi ve
hizmet etkilesimi gibi temel boyutlar iizerinden e-hizmet
kalitesini degerlendirmektedir (Barnes ve Vidgen, 2002). E-
hizmetlerin kalitesi, yalnizca dig miisteri memnuniyeti i¢in degil,
ayn1 zamanda hizmeti sunan i¢ miisteriler, yani ¢alisanlar i¢in de
Onem tasimaktadir. Bu nedenle, i¢ miisteri ve dis miisteri
memnuniyeti, kurumlarin performansi iizerinde dogrudan etki
yapan kritik unsurlar arasinda yer alir (Finn, Baker ve Marshall,
2015).

Bu c¢aligmada, SGK'nin dijital platformu olan SGK
Uygulama Portali Gzerinden sunulan e-hizmetlerin kalitesi, E-
QUAL modeli araciligiyla degerlendirilmistir. Arastirma
kapsaminda, SGK personeli (i¢ miisteri) ve SGK'nin e-
hizmetlerini kullanan vatandaslar (dis miisteri) olmak tizere iki
grup incelenmis ve her iki grubun e-hizmet kalitesi algisinin
miisteri memnuniyeti ilizerindeki etkisi arastirilmistir. Bu
calismanin amaci, i¢ ve dis miisteri baglaminda SGK Uygulama
Portali e-hizmet kalitesinin kullanilabilirlik, bilginin niteligi ve
hizmet etkilesimi boyutlarinin memnuniyet tizerindeki etkilerini
degerlendirmektir.

Dijitallesen diinyada kullanici istek ve ihtiyaglarina cevap
verebilecek sekilde caga ayak uydurmanin onemi sadece 6zel
sektorde degil kamu sektoriinde de kendini iyiden iyiye
hissettirmistir (Bagtan, 2008). Bu sebeple bu ¢alismada bir kamu
kurulusu olarak vatandasa e-hizmetler sunan SGK’nun uygulama
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Portalinin e-hizmet kalitesi algilarinin memnuniyet {izerinde
etkileri ele alinarak uygulayicilara gerekli diizenlemeleri yapmak
i¢in bilgi saglanmustir.

Alan yazinda hizmet kalitesi ile memnuniyet arasindaki
iligki defalarca ortaya konulmaktadir. Ayrica hizmet sektorii
lizerinde yapilan calismalarin daha ¢ok dis miisteri algilarini
6lcmeye odaklandiklar1 goriilmektedir. Bu sebeple bu ¢aligmada
kamu hizmeti veren bir kurulusun e-hizmet portali iizerinden ig¢
ve dis miisterilerin algilar1 Slgiilerek karsilagtirma yapilmis ve
literatilir boslugunu doldurmay1 amaglanmaistir.

Arastirmanin  sonuglari, kamu kurumlarinin e-hizmet
kalitesini artirmak amaciyla stratejik 1iyilestirme Onerileri
sunmay1 ve dijitallesme siirecinde kamu hizmetlerinin etkinligini
artirmaya yoOnelik katkilar saglamayir hedeflemektedir. Bu
baglamda, i¢ ve dig miisteri memnuniyetinin saglanmasi, SGK
gibi  kurumlarin  dijital donilisiim siireglerinde  basariya
ulagsmasinda 6nemli bir rol oynayacaktir.

2. ALANYAZIN
2.1.E-Hizmet Kalitesi Modelleri

E-hizmet Kalitesi, internet tizerinden sunulan hizmetlerin
etkililigini degerlendiren ve miisteri memnuniyetini belirleyen bir
kavramdir. E-hizmetlerin kalitesi, 06zellikle dijitallesmenin
hizlandig1 giiniimiizde biiyiik bir énem kazanmistir. E-hizmet
kalitesini Olgmek amaciyla farkli modeller gelistirilmistir.
WebQual (Loiacono, Watson ve Goodhue, 2002), E-TailQ
(Wolfinbarger ve Gilly, 2003), E-S-Qual Modeli (Parasuraman,
Zeithaml ve Malhotra, 2005), ve E-Qual (Barnes ve Vidgen,
2002) modelleri e-hizmet Kkalitesini degerlendiren baslica
yaklagimlar arasinda yer almaktadir. Bu modeller, sistem
uygunlugu, giivenlik, kullanilabilirlik gibi unsurlar {iizerine
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odaklanarak hizmetlerin verimliligini artirmay1 hedeflemektedir
(Ozer, 2011).

E-QUAL modeli, web sitelerinin kalitesini élgmek icin
Barnes ve Vidgen (2000) tarafindan ilk olarak WebQual ismiyle
gelistirilmis ve daha sonra cesitli glincellemelerle 2002 yilinda
ayni yazarlar tarafindan E-QUAL olarak ismi revize edilmistir
(Barnes ve Vidgen, 2002). Bu model; kullanilabilirlik, bilgi
niteligi ve hizmet etkilesimi olmak {izere ii¢ temel boyuttan
olusmaktadir. E-QUAL modeli, e-hizmetlerin kullanici dostu
olmasii, verilen bilginin dogrulugunu ve hizmet siirecinde
kullanict ile olan etkilesimi degerlendirmektedir (Barnes ve
Vidgen, 2002). Tiirkiye’de Hacettepe Universitesi Kiitliphanesi
web sitesi (Ersen, 2004) ve ULAKBIM web sitesi (Giirses, 2006)
olmak tiizere bazi kamu web sitelerinin e-hizmet kalitesi bu
modelle degerlendirilmistir.

2.2. Kamu E-Hizmet Kalitesi

Kamu e-hizmetleri, vatandaglarin devlet hizmetlerine
elektronik ortamda erisimini saglayan dijital platformlardir
(West, 2004). Bilgi teknolojilerindeki bu ilerlemeler, kamu
yOnetiminin yapist ve sistemlerini sosyal, siyasi ve ekonomik
acilardan biiyiik 6l¢lide doniistiirmiis ve doniistiirmeye devam
etmektedir. Bu doniisiim, kamu hizmetlerinin sunulmasinda
etkinlik, verimlilik ve hiz bakimindan O©nemli faydalar
saglamaktadir (Kog¢ Baykara, 2024).

Turkiye’de e-hizmetlerin yayginlagmasiyla birlikte kamu
hizmetlerinin verimliligi ve erisilebilirligi artmistir (Ozkan ve
Kanat, 2011). Turkiye’de, Sosyal Givenlik Kurumu (SGK)
tarafindan verilen hizmetler dahil pek ¢ok kamu hizmeti dijital
platformlar araciligiyla verilmektedir. Bu hizmetlerin kalitesinin
artirtlmasi, kamu hizmetlerinde seffaflik, verimlilik ve vatandas
memnuniyeti agisindan énemlidir (Heeks, 2001). E-Devlet Kapist
gibi platformlar, Tiirkiye’de kamu hizmetlerine 7/24 erisim
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imkan1 saglayarak vatandaslarin memnuniyetini artirmay1
hedeflemektedir (Bastan, 2008).

2.3. Miisteri Memnuniyeti

Miisteri memnuniyeti, sunulan hizmetlerin kullanici
beklentilerini ne Slgiide karsiladiginin bir gostergesidir (Cigek,
2021). I¢ miisteriler, bir kurulusun ¢alisanlarini ifade ederken, dis
misteriler o kurulusun sundugu hizmetleri kullanan bireylerdir
(Finn vd., 2015). I¢c miisteri memnuniyeti, calisanlarin is
yerindeki tatmini, motivasyonu ve bagliligi ile ilgilidir. Bu
durum, c¢alisanlarin performansint ve dolayisiyla isletme
genelindeki verimliligi artirir (Eskildsen ve Dahlgaard, 2000).
Ornegin, egitim ve gelisim firsatlari, adil iicretlendirme ve iyi
calisma kosullari, i¢ miisteri memnuniyetini artiran Onemli
faktorler arasindadir (Spector, 1997).

Dis miisteri memnuniyeti, miisterilerin {irlin veya
hizmetten beklentilerinin karsilanmasi veya asilmast durumunda
ortaya c¢ikmaktadir. Dis miisterilerin memnuniyeti, miisteri
sadakatine ve dolayistyla tekrar eden satislara yol agarmaktadir
(Reichheld ve Sasser, 1990). Memnun miisteriler, olumlu agizdan
agiza iletisimle isletmenin itibarimi artirir ve yeni miisteri
kazanimina katkida bulunmaktadir (Zeithaml, Berry ve
Parasuraman, 1996).

I¢ miisterilerin is tatmini ve motivasyonu, dis miisterilere
saglanan hizmetin kalitesini O6nemli Ol¢iide etkilemektedir.
Aragtirmalar, memnun ¢alisanlarin {istlin  hizmet sunma
olasiliginin daha yiikksek oldugunu ve bdylece miisteri
memnuniyetini  artirdigin1  gostermektedir. I¢  miisteri
memnuniyeti, kuruluslar i¢indeki hizmet karsilagsmalariyla
yakindan baglantilidir. Her iki misteri grubu icin de
memnuniyetin saglanmasi, kurulusun performansi iizerinde
onemli bir etkiye sahiptir (Eskildsen ve Dahlgaard, 2000;
Reichheld ve Sasser, 1990).
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Yoneticiler, e-hizmetlerin kalitesini degerlendirmek ve
¢evrimic¢i hizmet sunumlarii iyilestirmek i¢in i¢ miisteri e-
hizmet Kkalitesini etkileyen sistemin kullanilabilirligi, verimliligi,
gizlilik ve giivenligi, sistemin diizgiin ¢alismasi, web tasarimi ve
miisteri hizmetleri faktorlerine odaklanmalidir (Taciana vd.,
2014; Torres, 2014). I¢c ve dis miisteri memnuniyeti arasinda
giiclii bir iligki bulunmakta olup, her iki grup icin de hizmet
kalitesinin optimize edilmesi 6nem tagimaktadir (Finn vd., 2015).

2.4.E-Hizmet Kalitesinin Miisteri Memnuniyeti
Uzerine Etkisi

Algilanan kolaylik, kullanici becerileri ve giivenlik
algilar1 gibi faktorler e-hizmetlerdeki kullanici memnuniyetini
giiclii bir sekilde etkilemekledir (Zhang vd., 2006). Gelisen
teknolojiyle birlikte kamu ve 06zel 6zel kuruluslarin dijital
ortamda hizmet sunumunda giivenilirlik, kullanilabilirlik ve hiz
gibi faktorler miisteri memnuniyetinin temel belirleyicileridir. E-
hizmet kalitesinin yiiksek oldugu platformlarda miisteriler,
hizmetlere daha hizli erisim saglayabilmekte, daha az sorunla
karsilagmakta ve hizmet sunucusuna olan giivenleri artmaktadir.
Bu durum, miisteri memnuniyetinin de yiliksek olmasini
saglamaktadir (Zeithaml, Parasuraman ve Malhotra, 2002).

Arastirmalar, e-hizmet kalitesinin miisteri memnuniyeti
lizerindeki etkisini ¢esitli boyutlarda incelemistir. Ornegin, E-S-
QUAL Modeli ile yapilan ¢alismalarda, e-hizmetlerin etkinligi ve
gizliliginin miisteri memnuniyeti lizerinde gii¢lii bir etkiye sahip
oldugu bulunmustur (Parasuraman vd., 2005). Miisterilerin,
hizmet aldiklar1 platformun giivenli olduguna dair algilari, hem
memnuniyetlerini hem de sadakatlerini artirmaktadir (Barnes ve
Vidgen, 2002).
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Bu itibarla;

Hi: SGK Uygulama Portalinin kullanilabilirlik boyutu
miisteri memnuniyetini pozitif etkilemektedir.

Hi1: SGK Uygulama Portalinin kullanilabilirlik boyutu i¢
miisteri memnuniyetini anlamli ve pozitif etkilemektedir.

Hi2: SGK Uygulama Portalinin kullanilabilirlik boyutu
dis miisteri memnuniyetini anlamli ve pozitif etkilemektedir.

H2: SGK Uygulama Portalinin bilgi niteligi boyutu
misteri memnuniyetini anlamli ve pozitif etkilemektedir.

H21: SGK Uygulama Portalinin bilgi niteligi boyutu i¢
miisteri memnuniyetini anlamli ve pozitif etkilemektedir.

H2.2: SGK Uygulama Portalinin bilgi niteligi boyutu dis
miisteri memnuniyetini anlamli ve pozitif etkilemektedir.

Hs: SGK Uygulama Portalinin hizmet etkilesimi boyutu
miisteri memnuniyetini pozitif etkilemektedir.

Hs.1: SGK Uygulama Portalinin hizmet etkilesimi boyutu
i¢ miisteri anlamli ve memnuniyetini pozitif etkilemektedir.

Hs2: SGK Uygulama Portalinin hizmet etkilesimi boyutu
dis miisteri anlamli ve memnuniyetini pozitif etkilemektedir.

3. YONTEM
3.1. Veri Toplama ve Orneklem

Bu caligmada veri toplama araci olarak anket yontemi
tercih edilmistir. Anket formu iki b6liimden olugmaktadir. Birinci
boliimde, calisanlarin demografik o6zellikleri olan cinsiyet ve
egitim durumlarna iliskin sorular yer almaktadir. Ikinci béliimde
ise, e-hizmet kalitesini 6lgmek icin Barnes ve Vidgen (2002)
tarafindan gelistirilen E-QUAL o6l¢egi kullanilmistir.  Veri
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toplama stireci 2023 yilinin Kasim ve Aralik aylar1 arasinda
gergeklestirilmistir.

Anket formu, SGK Uygulama Portali iizerinden islem
yapan iki farkli gruba gonderilmistir. Birinci grup, 250 SGK
personelinden olusmakta olup, bu gruptan 101 kisi ankete
katilmay1 kabul etmistir. SGK personelinden ankete katilim oram
%40,4 olarak gerceklesmistir. Tablo 1°de goriilecegi iizere, %10
orneklem hatas1 ile SGK Uygulama Portal1 iizerindeki kamu,
isveren, vatandas ve saglik hizmet sunuculari modiilleri
aracilhigiyla tiizel ve gercek kisilere hizmet veren SGK
personelinden (i¢ miisteri) en az 81 kisiye ulasilmast yeterlidir.

Ikinci grup ise, Sakarya ilinde SGK Uygulama Portali
tizerindeki kamu, igveren, vatandas ve saglik hizmet sunuculari
modiilleri araciligiyla e-hizmeti alan gergek ve tiizel kisilerdir.
Sakarya ili icinde SGK portal1 {izerinden islem gergeklestiren
yaklagik 10000 gercek ve tiizel kisi bulunmaktadir. Kolayda
ornekleme yoOntemi ile belirlenen 95 kisiden ankete katilim
saglanmistir. Tablo 1’de goriilecegi tizere, %10 6rneklem hatasi
ile SGK portal1 {izerinden hizmet alan (dig miisteri) en az 95
kisiye ulagilmasi yeterlidir.

Ikinci gruptan veri toplamak igin kolayda ornekleme
yontemi kullanilmistir. Bu yontem sayesinde arastirmacilar
kolayca ulasabilecegi katilimcilardan veri toplayarak zaman,
maliyet ve erisim avantajlar1 saglamaktadir. Ozellikle hizli geri
bildirim gerektiren durumlarda, maliyetin diisikk oldugu veya
pilot calismalarin yapilmasi gerektigi arastirmalarda tercih
edilmektedir. Ancak bu yontemin temsiliyet ve yanlilik riski
tasidigi unutulmamalidir (Hasiloglu vd., 2015).
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Tablo 1. Yiizde 10 Ornekleme Hatas ile a=0,05 icin Orneklem

Buyuklukleri
0,10 Ornekleme Hatas1 (d)

Evren p=0,5 p=0,8 p=0,3
Biiyiikliigii q=05 q=0,2 q=07
100 49 38 45
500 81 55 70
750 85 57 73
1000 88 58 75
2500 93 60 78
5000 94 61 79
10000 95 61 80
25000 96 61 80
50000 96 61 81
100000 96 61 81
1000000 96 61 81
100 milyon 96 61 81

Kaynak: (Yazicioglu ve Erdogan, 2004)

3.2. Veri Analizi

Bu ¢alismada, veriler SPSS Versiyon 24.0 programi ile
analiz edilmistir. Barnes ve Vidgen (2002) tarafindan yapilan
calismada Cronbach’s alpha katsiyist a= 0,930 olarak
belirlenmistir (Arslan Ayazlar, 2011). Hipotezlerin testi i¢in
regresyon analizleri gergeklestirilmistir.

3.3. Arastirmanin Olgekleri

Sekiz maddeli “Kullanilabilirlik”, yedi maddeli “Bilginin
Niteligi” ve yedi maddeli “Hizmet Etkilesimi” olmak iizere
toplamda yirmi iki maddeli Barnes ve Vidgen (2002) tarafindan
gelistirilen E-QUAL Olcegi kullanilarak arastirma
gerceklestirilmistir.  Katilimcilarin — algilarimi “1=Kesinlikle
katilmiyorum, ... 5=Kesinlikle katiliyorum” olmak {izere 5’li-
Likert tipi 6lgekte belirtmeleri istenmistir.

SGK Uygulama Portalina iliskin katilimcilarin genel
memnuniyet algilarini 6lgmek i¢in tek maddeli “SGK Uygulama
Portaline iligkin genel goriisiiniiz” sorusu sorulmustur. Bu soruya
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katilimcilarin 5°1i Likert tipi 6l¢egi ile (1-Cok Kotl, 2—-Kotd, 3—
Kararsizim, 4-lIyi, 5-Miikemmel) seklinde cevaplamalari
istenmistir.

3.4. Arastirmanin Modeli

E-QUAL 6lcegi ile daha 6nce gergeklestirilen caligsmalar
daha ¢ok dis misterilerin e-hizmet kalitesi ve memnuniyet
algilarin1 6lgmeye yonelik gergeklestirilmistir (Atan, Altan ve
Ediz, 2003; Bozdag vd., 2003; Veysel vd., 2007; Devebakan ve
Aksarayli, 2003; Al ve Bahsisoglu, 2000; Ersen, 2004; Girses,
2006). Bu ¢alismada ise farkli olarak, SGK Uygulama Portalinin
ayn1 modiilleri {izerinden vatandasa hizmet veren SGK personeli
i¢ miisteri olarak ve bu modeller iizerinden hizmet alan gercek ve
tiizel kisilerin dig miisteri olarak kabul edilerek her iki grubun e-
hizmet kalitesinin memnuniyetleri tzerinde olumlu bir etkiye
sahip olup olmadiklar1 incelenmektedir.

Bunun i¢in kullanilabilirlik, bilginin niteligi ve hizmet
etkilesimi olmak tizere ii¢ boyuttan olusan E-QUAL o6l¢eginden
yararlanilmistir. Bu {i¢ boyutun altinda toplam 22 maddeyle ilgili
hem hizmet SGK personelinin (i¢ miisteri) ve hem de hizmet alan
gercek ve tiizel kisilerin (dis miisteri) algilarmin tek maddeli
memnuniyet tizerindeki etkileri hem toplu hem de ayr1 ayr1 analiz
edilmistir. Arastirma modeli Sekil 1’de gosterilmektedir.

Bilginin Miisteri
Niteligi Memnuniyeti
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4. BULGULAR

Bulgular; demografik bulgular, giivenirlik testi bulgulari,
normallik testi bulgular1 ve regresyon analizi bulgular1 olmak
tizere dort kisimda anlatilacaktir.

4.1. Demografik Bulgular

Arastirmaya 101 SGK personeli (i¢ miisteri) ile SGK
Uygulama Portali araciligiyla kamu hizmeti alan 95 kisi (i¢
miisteri) katilm gostermistir. Cinsiyet dagilimia gore, SGK
personelinin 59’u erkek, 42’si kadindir. Kamu hizmeti alanlar
arasinda ise 43 erkek ve 52 kadin bulunmaktadir. Egitim
durumlarma bakildiginda, SGK personelinden 43’1 ilkdgretim,
ortadgretim veya liseden mezunken, 58’1 6n lisans, lisans veya
lisanstistii egitim almig bireylerdir

4.2. Olgeklerin Giivenilirligi

Calismada yer alan ii¢ 6lgegin giivenilirligini belirlemek
amaciyla Cronbach Alfa analizi yapilmigtir. Sekiz maddeden
olusan Kullanilabilirlik 6l¢egi, yedi maddeli Bilginin Niteligi ve
yedi maddeli Hizmet Etkilesimi 6l¢ekleri icin Cronbach’s Alfa
degerleri Tablo 2’deki gibi ger¢eklesmistir.

Sarstedt, Ringle & Hair (2021) olgegin i¢ tutarlilik
glivenirliginin tatminkar olabilmesi i¢in Cronbach’s alpha
degerinin 0,700’den biiyiik biiyiik olmasin1 dnermektedir. Analiz
sonucunda ili¢ Cronbach’s alpha degerleri 0,887—-0,920 araliginda
bulunarak Sl¢eklerin i¢ tutarlilik giivenirliginin tatminkar oldugu
sonucuna ulasilmistir (Tablo 2).

Tablo 2. Giivenirlik Analizi Sonuglari

Olgek Adi Cronbach’s Alfa degerleri
Kullanilabilirlik 0,907
Bilginin Niteligi 0,920
Hizmet Etkilesimi 0,887
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4.3. Normallik Testi Bulgular:

Coklu regresyon analizi yapilabilmesi icin bagimli
degiskenin normal dagilima uygun olmasi1 gerekmektedir
(Ozdamar, 2015). Verilerin normal dagilima uygun olabilmesi
icin basiklik ve carpiklik degerlerinin +1.5 ila -1.5 arasinda
bulunmasi 6nerilmektedir (Tabachnick ve Fidell, 2013). Tablo
3’te goriilecegi lizere, bagimli degisken i¢ miisteri memnuniyeti,
dis miisteri memnuniyeti ve i¢-dis miisteri memnuniyeti bagiml
degiskenlerin basiklik ve carpiklik degerleri +1.5 ila -1.5
araliginda oldugundan veriler normal dagilima uygundur.

Tablo 3. I¢ Miisteri Memnuniyeti, Dis Miisteri Memnuniyeti ve I¢-
Dis Miisteri Memnuniyeti Bagimh Degiskenlerin Normallik Testi

Bulgulan
Istatistik Std Hata
X 3,842 0,071
MEMNUNIYET Std Sapma 0,717
(i¢ Miisteri) Basiklik -0,584 0,240
Carpiklik 0,628 0,476
X 3,723 0,100
MEMNUNIYET Standart Sapma 0,972
(D1s Miisteri) Basiklik -0,840 0,247
Carpiklik 0,880 0,490
X 3,786 0,061
MEMNUNIYET Standart Sapma 0,850
(i ve D1s Miisteri) Basiklik -0,838 0,174
Carpiklik 1,217 0,346

Not: X¥=Degisken Ortalamasi, Std=Standart sapma.

Bu agamadan sonra Kullanilabilirlik, Bilginin Niteligi ve
Hizmet Etkilesimi bagimsiz degiskenlerin Miisteri Memnuniyeti
bagimli degiskendeki varyansi ne kadarini agikladigini gostermek
icin ¢coklu regresyon analizi agamasina geg¢ilmistir.
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4.4 1¢ ve Dis Miisteri (Genel) Regresyon Analizi
Bulgular:

Regresyon analizi, birbiriyle nedensellik iliskisi olan
birden fazla degisken arasindaki iliskiyi aciklamak ve bu
verilerden yola c¢ikarak gelecekteki degerleri tahmin etmek
amaciyla kullanilan bir istatistiksel tekniktir (Yortbulut, 2024).
Coklu regresyon, bagimsiz degiskenlerin bagimli degiskendeki
varyansin ne kadarini agikladigini gosterir (Sonmez Cakir, 2019).

Ik olarak i¢c ve dis miisteri verileri toplu halde
degerlendirilerek e-hizmet kalitesi boyutlarinin memnuniyet
tizerindeki etkileri incelenmistir. Tablo 4’te goriilecegi iizere, R
katsayis1 bagimli ve bagimsiz degiskenler arasinda 0,675 lik bir
korelasyon oldugu sonucuna ulasilmistir. Modelin R? degeri
0,456°dir. Bu durumda bagimli degiskenlerin Bagimsiz
degiskenleri agiklama orani %45 olarak tespit edilmistir. Durbin
— Watson testi sonucu (1,910) 1’den biiyiik oldugu i¢in modelde
otokorelasyon sorununa rastlanmamustir.

Tablo 4. Model Ozeti

R R? Diizeltilmis Tahmini Standart Durbin -
R? Hata Watson
0,675 | 0,456 0,447 0,63213 1,910

Yapilan analizler sonucunda P degeri 0,05’ten kiiciik
oldugu i¢in model anlamli bulunmustur (Tablo 5).

Tablo 5. Model Gegerliligi

Kareler Kareler

Toplami df Ortalamasi F P
Regresyon 64,279 3 21,426 53,620 | 0,000
Artik 76,721 192 0,400
Toplam 141,000 195

Tablo 6’da goriilecegi tizere, Hizmet Etkilesimi degiskeni
ile site memnuniyeti arasinda yol katsayisi B degeri 0,555
bulunmus ve Hizmet Etkilesimi degiskeninin site memnuniyetini
dogrudan istatistiksel olarak anlamli (p<0,001) etkiledigi
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bulunmustur. Kullanilabilirlik degiskeni ile site memnuniyeti
arasinda yol katsayisi1 B degeri 0,161 bulunmus olmasina ragmen
ikisi arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iligski (p=0,059)
bulunmamistir (Tablo 6). Bilginin Niteligi degiskeni ile site
memnuniyeti arasinda yol katsayist B degeri 0,020 (p=0,840)
olarak bulunmus olup Bilginin Niteligi degiskeninin site
memnuniyeti lizerinde neredeyse hi¢ etkisi olmadigi bulgusuna
ulagilmistir (Tablo 6).

Tablo 6. Katsayilar Tablosu

Standardize Standardize

Edilmemis Katsayilar Katsayilar t P

B Standart Hata Beta
(Sabit) 1,088 0,227 4,799 | 0,000
Kullanilabilirlik 0,161 0,084 0,160 1,903 | 0,059
Bilginin Niteligi | 0,020 0,100 0,019 0,202 | 0,840
Hizmet 0,555 0,097 0,533 5,712 | 0,000
Etkilesimi

Tablo 6°da verilen katsayilara gore regresyon modelimizi
asagidaki gibi formiiliize edebiliriz:

y=1,088+0,161(Kullanilabilirlik)+0,020(Bilginin Niteligi)+
0,555(Hizmet Etkilesimi)

45, i¢c ve Dis Miisteri Gruplarina Gore Regresyon
Analizi Bulgular:

Ikinci olarak i¢ ve dis miisteri gruplamasia gidilerek e-
hizmet kalitesi boyutlarinin memnuniyet {izerindeki etkileri
incelenmigtir. Tablo 7°de goriilecegi lizere, R katsayis1 bagimli ve
bagimsiz degiskenler arasinda i¢ miisteri degiskeni agisindan
0,647 dis miisteri degiskeni agisindan ise 0,695’lik bir korelasyon
oldugunu gostermektedir. Modelin R? degeri i¢ miisteri agisindan
0,419 dis misteri agisindan ise 0,483’tiir. Bu durumda bagimli
degiskenlerin Bagimsiz degiskenleri acgiklama orani i¢ miisteri
acisindan %42 olarak tespit edilmisken dis miisteri agisindan %48
olarak tespit edilmistir. Durbin — Watson testi sonucu hem i¢

98



Uretim Yonetimi

miisteri (1,541) i¢in hem de dis miisteri (2,155) i¢in 1’den biiyiik
oldugu i¢in modelde otokorelasyon sorununa rastlanmamuistir.

Tablo 7. Model Ozeti (i¢c — Dis Miisteri)

Miisteri R R? Diizeltilmis Tahmini Durbin -
Grubu R? Standart Hata Watson
Ic 0,647 | 0,419 0,401 0,55516 1,541
Dis 0,695 | 0,483 0,466 0,71089 2,155

Model gecerliligi sonuglarma gore P degeri 0,05’ten
kiigiik oldugu i¢in model hem i¢ miisteri agisindan hem de dig
miisteri agisindan anlamlidir (Tablo 8).

Tablo 8. Model Gegerliligi (ic — Dis Miisteri)

. Kareler Kareler
Miigteri Toplami df Ortalamasi F P
Regresyon 21,570 3 7,190 23,329 | 0,000
ic Artik 29,896 97 0,308
Toplam 51,465 100
Regresyon 42,896 3 14,299 28,293 | 0,000
Dis Artik 45,989 91 0,505
Toplam 88,884 94

Tablo 9°da goriilecegi lizere, SGK personeli (i¢ miisteri)
acisindan Kullanilabilirlik ve Hizmet Etkilesimi degiskenleri site
memnuniyetini istatistiksel olarak anlamli etkiledigi bulgusuna
ulagilmistir. Bilginin Niteligi degiskeninin P degeri (0,954)
0,05’ten biiyiik oldugu i¢in site memnuniyeti lizerinde anlaml1 bir
etkisi bulunamamistir. I¢ miisteriler baglaminda Hizmet
Etkilesimi degiskeni ile site memnuniyeti arasinda yol katsayisi
B degeri 0,437 bulunmus ve site memnuniyetini dogrudan
istatistiksel olarak anlamli (p=0,001) etkiledigi bulunmustur.
Kullanilabilirlik degiskeni ile site memnuniyeti arasindaki yol
katsayist B degeri 0,223 bulunmus ve bu degiskenin ig
miisterilerin site memnuniyetini istatistiksel olarak anlamli olarak
etkiledigi (p=0,021) bulunmustur (Tablo 9).

Tablo 9’da goriilecegi ilizere, SGK Uygulama Portali
tizerinden hizmet alanlar (dis miisteriler) acisindan ise sadece
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Hizmet Etkilesimi degiskeni site memnuniyetini istatistiksel
olarak anlamli etkiledigi bulgusuna ulasilmistir. Yapilan
analizlerde tiim degiskenlerin site memnuniyetini pozitif
etkiledigi gorilmiistir. Hizmet Etkilesimi degiskeni ile site
memnuniyeti arasinda yol katsayis1 B degeri 0,661 bulunmus ve
Hizmet Etkilesimi degiskeninin site memnuniyetini dogrudan
istatistiksel olarak anlamli (p<0,001) etkiledigi bulunmustur.
Kullanilabilirlik degiskeni ile site memnuniyeti arasinda yol
katsayis1 B degeri 0,081 bulunmus olmasina ragmen ikisi
arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iligki (p=0,619)
bulunmamuistir. Bilginin Niteligi degiskeni ile site memnuniyeti
arasinda yol katsayis1 B degeri 0,026 (p=0,881) olarak bulunmus
olup Bilginin Niteligi degiskeninin site memnuniyeti (zerinde
neredeyse hi¢ etkisi olmadig1 bulgusuna ulasilmistir (Tablo 9).

Tablo 9’da verilen katsayilara gore regresyon modelimizi
i¢ miisteriler ac¢isindan asagidaki gibi formiiliize edebilir:

y=1,372+0,223(Kullanilabilirlik)+0,007(Bilginin Niteligi)+
0,433 (Hizmet Etkilesimi)

Regresyon modelimizi dis miisteriler agisindan ise
asagidaki gibi formiiliize edebilir (Tablo 9):

y=0,961+0,081(Kullanilabilirlik)+0,026(Bilginin Niteligi)+
0,661 (Hizmet Etkilesimi)
Tablo 9. Katsayilar Tablosu (ic - Dis Miisteri)

Standardize Edilmemis Standardize
Miisteri Katsayilar Katsayilar t P
B Standart Hata Beta

(Sabit) 1,372 0,324 4,229 0,000

i K 0,223 0,096 0,261 2,337 0,021
BN 0,007 0,122 0,007 0,058 0,954

HE 0,437 0,122 0,438 3,587 0,001

(Sabit) 0,961 0,329 2,922 0,004

Dis K 0,081 0,162 0,072 0,499 0,619
BN 0,026 0,174 0,024 0,151 0,881

HE 0,661 0,155 0,616 4,269 0,000

Not: K= Kullanilabilirlik, BN= Bilginin Niteligi, HK= Hizmet Etkilesimi
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Her iki regresyon sonuglarina gére memnuniyeti en ¢ok
etkileyen E-QUAL boyutu agik ara Hizmet Etkilesimi boyutu
olmustur. Diger taraftan her iki grup ic¢in Bilginin Niteligi
boyutunun ise memnuniyeti neredeyse hig etkilemedigi veya ¢ok
az etkiledigi goriilmektedir. I¢ miisteri grubu agisindan
Kullanilabilirlik boyutunun memnuniyet {izerinde anlamli etkisi
goriilmekte iken dis miisteri grubu acisindan ise anlamsiz etkisi
oldugu sonucuna ulagilmistir. Arastirmanin hipotezlerine ait 0zet
bulgular Tablo 10°da gosterilmektedir.

Tablo 10. Arastirmanin Hipotezine Ait Ozet Bulgular

Hipotez Sonug
Hi: SGK Uygulama Portalinin kullanilabilirlik boyutu miisteri
L0 . . . RET
memnuniyetini anlamli ve pozitif etkilemektedir.
Hy1: SGK Uygulama Portalinin kullanilabilirlik boyutu i¢
T Lo " . . KABUL
miisteri memnuniyetini anlaml ve pozitif etkilemektedir.
Hi12: SGK Uygulama Portalinin kullanilabilirlik boyutu dis
miisteri memnuniyetini anlamli ve pozitif etkilemektedir.
Hy: SGK Uygulama Portalinin bilgi niteligi boyutu miisteri
L0 iy . 4 RET
memnuniyetini anlamli ve pozitif etkilemektedir.
H..1: SGK Uygulama Portalinin bilgi niteligi boyutu i¢ miisteri
.72 i . . RET
memnuniyetini anlamli ve pozitif etkilemektedir.
H.»: SGK Uygulama Portalinin bilgi niteligi boyutu dis miisteri
.72 i . . RET
memnuniyetini anlamli ve pozitif etkilemektedir.
Hs: SGK Uygulama Portalinin hizmet etkilesimi boyutu miisteri

RET

memnuniyetini anlamli ve pozitif etkilemektedir. KABUL
Hs1: SGK Uygulama Portalinin hizmet etkilesimi boyutu i¢ KABUL
miigteri memnuniyetini anlamli ve pozitif etkilemektedir.

Hs2: SGK Uygulama Portalinin hizmet etkilesimi boyutu dis KABUL

miigteri memnuniyetini anlamli ve pozitif etkilemektedir.

4.6.Cinsiyet Ayrimina Gore Regresyon Analizi
Bulgulan

Kadin-Erkek cinsiyet ayrimina gore model 6zeti Tablo
11°da gosterilmektedir. Bu tabloda R katsayisi bagimli ve
bagimsiz degiskenler arasinda kadin degiskeni agisindan 0,717 ve
erkek degiskeni agisindan ise 0,696’11k bir korelasyon oldugunu
gostermektedir. Modelin R? degeri kadin degiskeni agisindan
0,514 ve erkek degiskeni agisindan ise 0,484’tiir. Bu durumda
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bagimli degiskenlerin Bagimsiz degiskenleri agiklama orani
kadin degiskeni acisindan %51,4 olarak tespit edilmisken erkek
degiskeni agisindan %48,4 olarak tespit edilmistir. Durbin —
Watson testi sonucu hem kadin (1,835) hem de erkek degiskeni
(2,163) icin 1’den biiylik oldugu icin modelde otokorelasyon
sorununa rastlanmamaistir (Tablo 11).

Tablo 11. Model Ozeti (Cinsiyet)

o ) Diizeltilmis Tahmini Durbin -
Cinsiyetiniz R R R? Standart Hata | Watson
Kadin 0,717 | 0,514 0,498 0,55846 1,835
Erkek 0,696 | 0,484 0,469 0,66186 2,163

Model gegerliligi sonuglarina goére P degeri 0,05’ten
kii¢iik oldugu i¢in model hem kadin degiskeni agisindan hem de
erkek degiskeni agisindan anlamlidir (Tablo 12).

Tablo 12. Model Gecgerliligi (Cinsiyet)

L Kareler Kareler
Cinsiyet Toplami df Ortalamasi F P
Regresyon 29,676 3 9,892 31,717 | 0,000
Kadin Artik 28,069 90 0,312
Toplam 57,745 93
Regresyon 40,325 3 13,442 30,685 | 0,000
Erkek Artik 42,930 98 0,438
Toplam 83,255 101

Tablo 13’te goriilecegi tizere, kadin kullanicilar agisindan
yapilan analizlerde tiim degiskenlerin site memnuniyetini pozitif
etkiledigi goriilmiistiir. Hizmet FEtkilesimi degiskeni ile site
memnuniyeti arasinda yol katsayis1 B degeri 0,412 bulunmus ve
Hizmet Etkilesimi degiskeninin site memnuniyetini dogrudan
istatistiksel olarak anlamli (p<0,001) etkiledigi bulunmustur.
Kullanilabilirlik degiskeni ile site memnuniyeti arasinda yol
katsayist B degeri 0,046 bulunmus olmasina ragmen ikisi
arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski (p=0,685)
bulunmamaistir. Bilginin Niteligi degiskeni ile site memnuniyeti
arasinda yol katsayis1 B degeri 0,359 olarak bulunmus ve p degeri
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0,005 olarak bulunmus olup Bilginin Niteligi degiskeninin site
memnuniyeti tizerinde anlamli bir etkiye sahip oldugu bulgusuna
ulasilmistir (Tablo 13).

Erkek kullanicilar agisindan yapilan analizlerde Bilginin
Niteligi degiskeninin site memnuniyetini negatif etkiledigi diger
degiskenlerin ise memnuniyeti pozitif etkiledigi goriilmiistiir.
Bilginin Niteligi degiskeni ile site memnuniyeti arasinda yol
katsayis1 B degeri -0,306 olarak bulunmus ve p degeri 0,040
olarak bulunmus olup Bilginin Niteligi degiskeninin site
memnuniyeti Gzerinde olumsuz yonde anlamli bir etkiye sahip
oldugu bulgusuna ulagilmistir (Tablo 13). Hizmet Etkilesimi
degiskeni ile site memnuniyeti arasinda yol katsayis1 B degeri
0,713 bulunmus ve Hizmet Etkilesimi degiskeninin site
memnuniyetini dogrudan istatistiksel olarak anlaml etkiledigi
bulunmustur. Kullanilabilirlik degiskeni ile site memnuniyeti
arasinda yol katsayis1 B degeri 0,285 bulunmus p degeri 0,018
oldugundan anlamli bir iliski oldugu sonucuna varilmistir (Tablo
13).

Tablo 13. Katsayilar Tablosu (Cinsiyet)

Standardize Edilmemis| Standardize
Cinsiyeti Katsayilar Katsayilar t P
B |Standart Hata Beta
(Sabit) | 0,641 0,329 1,950 | 0,054
Kadin K 0,046 0,113 0,046 0,406 | 0,685
BN 0,359 0,125 0,351 2,866 | 0,005
HE 0,412 0,137 0,373 3,016 | 0,003
(Sabit) | 1,380 0,304 4,536 | 0,000
Erkek K 0,285 0,118 0,278 2,411 ] 0,018
BN -0,306 0,147 -0,286 -2,080| 0,040
HE 0,713 0,133 0,701 5,376 | 0,000

Not: K= Kullanilabilirlik, BN= Bilginin Niteligi, HK= Hizmet Etkilesimi
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4.7.Egitim Durumuna Gore Regresyon Analizi
Bulgular:

Universite mezunu olan-olmayan ayrimma gére model
Ozeti Tablo 14’te gosterilmektedir. R katsayisi bagiml ve
bagimsiz degiskenler arasmnda Universite mezunu olmayan
degiskeni acisindan 0,770 ve iiniversite mezunlari degiskeni
acisindan ise 0,581’lik bir korelasyon oldugunu gostermektedir.
Modelin R? degeri Universite mezunu olmayan agisindan 0,592
ve universite mezunlar1 agisindan ise 0,337’dir. Bu durumda
bagimli degiskenlerin Bagimsiz degiskenleri agiklama orani
Universite mezunu olmayan agisindan %59 olarak tespit
edilmisken {iniversite mezunlar1 agisindan %34 olarak tespit
edilmistir. Durbin — Watson testi sonucu hem Universite mezunu
olmayan kullanicilar (1,979) i¢in hem de {iiniversite mezunu
kullanicilar (1,876) icin 1°’den biiyiikk oldugu icin modelde
otokorelasyon sorununa rastlanmamistir (Tablo 14).

Tablo 14. Model Ozeti (Universite Mezunu Olan — Olmayan)

Son mezun olunan 2 W L o Tahmini Durbin -
okul R R Diizeltilmis R Standart Hata Watson
Universite mezunu | 776 | ¢ 599 0,576 0,50314 1,979
olmayan

Universite mezunu | 0,581 | 0,337 0,320 0,66429 1,876

Model gegerliligi sonuglarina goére P degeri 0,05’ten
kiigiikk oldugu icin model hem iiniversite mezunu olmayan

kullanicilar agisindan hem de iiniversite mezunlar1 agisindan
anlamlidir (Tablo 15).

Tablo 15. Model Gecerliligi (Universite Mezunu Olan — Olmayan)

Son mezun olunan Kareler df Kareler E p
okul Toplami Ortalamast
Oniversite mezunu Regresyon 38,322 3 12,774 36,309 | 0,000
olmayan Artik 26,386 75 0,352

Toplam 64,709 78

Regresyon 25,366 3 8,455 19,161 | 0,000
Universite mezunu Artik 49,865 113 0,441

Toplam 75,231 116
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Tablo 16’da goriilecegi lizere, liniversite mezunu olmayan
kullanicilar agisindan yapilan analizlerde tiim degiskenlerin site
memnuniyetini pozitif etkiledigi goriilmistiir. Hizmet Etkilesimi
degiskeni ile site memnuniyeti arasinda yol katsayis1 B degeri
0,537 bulunmus ve p 0,001 bulundugundan Hizmet Etkilesimi
degiskeninin site memnuniyetini dogrudan istatistiksel olarak
anlamli etkiledigi sonucuna ulagilmistir. Kullanilabilirlik
degiskeni ile site memnuniyeti arasinda yol katsayis1 B degeri
0,136 bulunmus olmasina ragmen ikisi arasinda istatistiksel
olarak anlamli bir iliski (p=0,391) bulunmamistir. Bilginin
Niteligi degiskeni ile site memnuniyeti arasinda yol katsayis1 B
degeri 0,099 olarak bulunmus ve p degeri 0,635 olarak bulunmus
olup Bilginin Niteligi degiskeninin site memnuniyeti iizerinde
anlamli bir etkiye sahip olmadig1 bulgusuna ulasilmistir (Tablo
16).

Universite mezunu kullanicilar ~ agisindan  yapilan
analizlerde Kullanilabilirlik ve Hizmet Etkilesimi degiskenlerinin
site memnuniyetini pozitif etkiledigi goriilmistiir. Hizmet
Etkilesimi degiskeni ile site memnuniyeti arasinda yol katsayisi
B degeri 0,547 bulunmus ve Hizmet Etkilesimi degiskeninin site
memnuniyetini dogrudan istatistiksel olarak anlamli etkiledigi
(p<0,001) bulunmustur. Kullanilabilirlik degiskeni ile site
memnuniyeti arasinda yol katsayis1 B degeri 0,139 bulunmus
olmasma ragmen ikisi arasinda istatistiksel olarak anlamli bir
iligski (p=0,197) bulunmamuistir. Bilginin Niteligi degiskeni ile site
memnuniyeti arasinda yol katsayist B degeri 0,001 olarak
bulunmus ve p degeri 0,991 olarak bulunmus olup Bilginin
Niteligi degiskeninin site memnuniyeti Uzerinde nerdeyse hicbir
etkisi olmadig1 bulgusuna ulasilmistir (Tablo 16).
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Tablo 16. Katsayilar Tablosu (Universite Mezunu Olan —
Olmayan)

Standardize .
. . Standardize
Edilmemis
Son mezun Katsayilar
Katsayilar t P
olunan okul
B Standart Beta
Hata
Oniversit (Sabit) | 0,894 0,297 3,008 | 0,004
mg'z‘ﬁj'e K 0,136 | 0,158 0,142 0,863 | 0,391
olmayan BN 0,099 0,208 0,096 0,476 | 0,635
HK 0,537 0,155 0,559 3,471 | 0,001
(Sabit) | 1,297 0,357 3,637 | 0,000
Universite K 0,139 0,107 0,133 1,297 | 0,197
mezunu BN 0,001 0,118 0,001 0,011 | 0,991
HK 0,547 0,130 0,488 4,214 | 0,000

Not: K= Kullanilabilirlik, BN= Bilginin Niteligi, HK= Hizmet Etkilesimi

5. TARTISMA

Bu c¢alisma, SGK Uygulama Portali'nin e-hizmet
kalitesinin ii¢ alt boyutunun (kullanilabilirlik, bilgi niteligi ve
hizmet etkilesimi) hem i¢ miisteri (SGK personeli) hem de dis
miisteri  (vatandaslar) memnuniyeti {lizerindeki etkilerini
incelemistir.  Arastirma  hipotezleri, E-QUAL  modeli
cercevesinde test edilmis ve sonuglar miisteri memnuniyetinin
farkli boyutlarda nasil etkilendigini gostermistir.

Oncelikle, kullanilabilirlik ~ boyutunun  miisteri
memnuniyetine  olan  etkisine  bakildiginda, hipotezler
dogrultusunda farkli sonuglar elde edilmistir. SGK Uygulama
Portalinin  kullanilabilirlik boyutu, i¢ miisteri memnuniyetini
anlamli ve pozitif etkilemektedir. Bu bulgu, i¢ miisterilerin, yani
SGK personelinin, hizmetleri sorunsuz ve hizli bir sekilde
kullanabilmelerinin is tatmini ve performanslarini olumlu yonde
etkiledigini bulan Eskildsen ve Dahlgaard (2000) calismasini
desteklemektedir. Kullanilabilirlik boyutunun dis miisteriler
tizerindeki etkisine bakildiginda ise dis miisteri memnuniyeti
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tizerinde anlamli bir etkisinin olmadig1 goriilmiistiir. Bu durum,
dis misterilerin teknik erisim veya sistem kullanilabilirligi
konularinda baz1 sorunlar yasadiklarin1i ve bu nedenle
memnuniyet diizeylerinin diisebildigini gostermektedir.

Bilgi niteligi boyutunun miisteri memnuniyeti tizerindeki
etkisine bakildiginda, hem i¢ hem de dis miisteriler i¢in farklh
sonuglar elde edilmigtir. SGK Uygulama Portalinin bilgi niteligi
boyutu, i¢ ve dig miisteri memnuniyeti lizerinde anlaml bir etkiye
sahip olmadig1 goriilmiistiir. D1s miisterilerin, SGK hizmetlerine
dair bilgiye daha kolay ulasabilmeleri, memnuniyet diizeylerini
nispeten yiikseltmektedir. Bilginin kalitesi ve dogrulugu, e-
hizmetlerde miisteri memnuniyetinin temel belirleyicileri
arasinda yer almaktadir (Barnes ve Vidgen, 2002).

Son olarak, hizmet etkilesimi boyutu, hem i¢ hem de dis
miisteriler lizerinde giiclii ve pozitif bir etkiye sahip olmustur.
Hem SGK personeli hem de vatandaslar, hizmet etkilesiminin
yiiksek oldugu platformlarda daha memnun kaldiklarini
belirtmiglerdir. Bu sonug, e-hizmetlerin kigisel etkilesimden
bagimsiz olarak, kullanici ile etkili ve kesintisiz bir etkilesim
kurabilme vyetisinin, memnuniyet (zerinde buyuk bir rol
oynadigim gostermektedir (Parasuraman vd., 2005). Ozellikle
hizmet saglayici ile kullanict arasindaki etkilesim kalitesinin
yiiksek oldugu platformlar, miisteri sadakati ve memnuniyetini
artirmaktadir (Reichheld ve Sasser, 1990).

6. SONUC VE ONERILER

Bu c¢alismada, SGK Uygulama Portali'nin e-hizmet
kalitesinin ti¢ boyutu (kullanilabilirlik, bilgi niteligi ve hizmet
etkilesimi) hem i¢ miisteri (SGK personeli) hem de dis miisteri
(vatandaslar) memnuniyeti iizerindeki etkileri incelenmistir. E-
QUAL modeli kullanilarak yapilan analizler sonucunda, her iki
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miisteri grubu i¢in de memnuniyet {izerinde farkli algilar ortaya
cikmistir.

Aragtirma sonuglarina gore, kullanilabilirlik boyutu, i¢
miisteri memnuniyetini anlamli ve pozitif sekilde etkilemistir. Bu
bulgu, i¢ miisterilerin hizmete kolay erisim saglamasinin, is
tatmini ve performanslarini artirdigina isaret etmektedir. Ancak,
dis miisteriler acisindan kullanilabilirlik boyutunun anlamli bir
etkisi bulunamamis, bu durum kullanicilarin portal erisiminde
yasadig1 teknik zorluklarla iliskilendirilmistir.

Bilginin niteligi boyutu ise i¢ ve dis miisteri memnuniyeti
tizerinde anlamli bir etki gézlemlenmemistir. Bu sonug, i¢ ve dig
miisterilerin memnuniyeti iizerinde bilginin niteligi boyutunun
bir etkisi olmadigin1 gostermektedir.

Son olarak, hizmet etkilesimi boyutunun hem i¢ hem de
dis miisteriler lizerinde giiclii bir etkisi oldugu tespit edilmistir.
Hem SGK personeli hem de vatandaslarin memnuniyetini hizmet
etkilesimi boyutunun olumlu ve anlaml etkiledigi goriilmiistiir.
Bu bulgu, kullanici ile etkili bir etkilesim kurulmasinin miisteri
memnuniyeti lizerinde 6nemli bir rol oynadigini dogrulamaktadir.

Genel olarak, arastirma sonuclari, kamu kurumlarinin e-
hizmet kalitesini iyilestirirken hem i¢ hem de dis miisteri
memnuniyetini  dikkate almasi gerektigini gostermektedir.
Ayrica, kullanilabilirlik, bilgi niteligi ve hizmet etkilesimi
boyutlarinin optimize edilmesi, kamu kurumlarinin dijital
doniisiim stireclerinde basariya ulagmalarina katki saglayacaktir.
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