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5S VE KAIZEN UYGULAMALARIN ISLETME PERFORMANSINA
ETKILERIi: MOBILYA SEKTORUNDE BiR UYGULAMA

Mustafa ERDENIZ
Nuh Naci Yazgan Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii
Yiiksek Lisans Tezi, Eyliil 2018

Damsman: Dr. Ogretim Uyesi Burcu ORALHAN
OZET

Isletmeler, miisterisinin ihtiyaglarina cevap verebildigi ve isteklerini tatmin
edebildigi siirece; kiiresel diisiincelere acik, yenilikleri kabullenerek hizli degisen
piyasa kosullarina ayak uydurabilmenin zorluklarini hissederek caligmalarina devam
ettigi miiddetge yasar. Bir isletme yalin iiretim metotlar1 ile gelisimini saglayarak,
kiiresel piyasayla rekabet ederek, gelecekte karsilasilmast muhtemel kosullarda
kurumsallagsma ve zirvede olma miicadelesinde iist siralarda yer alabilecektir. Isletme
karliligin1 artirma, gii¢lii isletme sermayesi olusturma, dinamik bir degisim ve gelislim
stireci yakalamak icin ¢alisanlarin birlikteliginde yalin {iretim ydntemlerini
uygulamalidir. Bu ¢alismada Kayseri ilinde mobilya iiretimi alaninda faaliyet gosteren
biiyiik 6l¢ekli bir isletmenin yatak iiretim boliimiinde Kobetsu-Kaizen ve 5S yaklagimi
ile kayiplarin azaltilmasi, verimliligin arttirllmast ve c¢alisma kosullarinin
tyilestirilmesi amaglanmistir. Yapilan 5S ve Kobetsu-Kaizen caligmasi ile yatak hatti
lyilestirme projesi sonucunda i yiikii dengesizlikleri ve tagimalar minimize edilmis,
tiretim kapasitesinde yaklasik % 13 artis saglanmis, kalite hatalarinda ise yaklasik %
46 azalma kaydedilmistir. Malzeme, iscilik, yerlesim diizenleme, yatirnm tasarrufu,
makine revizyonu ile yillhik yaklasik 192.000TL maliyet minimizasyonu
gerceklestirilmistir. Projenin fayda/maliyet oranmi ise 16,13 olarak hesaplanmistir. Bu
proje ile isletme performansi artirilmig, birgok alanda yapilan iyilestirmelerin sisteme
entegrasyonu ve sirekliligi saglanmis, calismalar ve hedefler tiim calisanlara
yayginlastirilmis ve yapilan calismalarin diger boliimler i¢in kullanilabilmesine ve
kiyaslamalar yaparak kolayca uyarlayabilmelerine agik bir yapiya doniistiirilmiistiir.
Ayrica ISG, ergonomi, 5S, kalite bilinci, ¢alisan motivasyonu, iiretim bilinci gibi

konularda kazanimlar elde edilmistir.

Anahtar Kelimeler: 5S, Kaizen, Kobetsu Kaizen, Verimlilik, Mobilya



EFFECTS OF 58 AND KAIZEN APPLICATIONS ON OPERATION
PERFORMANCE: A STUDY AT FURNITURE SECTOR
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ABSTRACT
Companies can survive as long as it can meet the needs of the customers and satisfy

their wishes, and as long as it continues to work by feeling the difficulties of adapting
to the rapidly changing market conditions, by adopting innovations and being open to
global thoughts.

A company will be able to take its place in the struggle for institutionalization and
being at the top in the conditions that will be encountered in the future by competing
with the global market and by providing its development with lean production
methods. The company should implement lean production methods in the
collaboration of employees to increase the profitability of the enterprise, to create
strong working capital, to achieve a dynamic change and development process. In this
study, it is aimed to reduce losses, increase efficiency and improve working conditions
in Kobesu-Kaizen and 5S approach in the bed production department of a large scale
enterprise operating in the field of furniture production in the province of Kayseri. As
a result of the bed line improvement project, work load imbalances and transports
were minimized, production capacity increased by 13% and quality errors decreased
by 46% with the help of 5S and Kobetsu-Kaizen approach. By material, labor,
settlement arrangement, investment savings and machine revision , cost minimization
of approximately 192,000 TL per year has been realized. The cost / benefit ratio of the
project is calculated as 16,13. With this project, operational performance was
improved, the integration and continuity of the improvements in many areas were
ensured, the studies and targets were expanded to all employees and turned into a
structure open to the ability to use the studies for other departments and to adapt them
easily. In addition, achievements have been gained on issues such as OHS,

ergonomics, 5S, quality awareness, employee motivation and production awareness.

Key Words: 5S, Kaizen, Kobetsu Kaizen, Productivity, Furniture
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GIRIS

Giliniimiliz sanayi isletmelerindeki g¢alisma alan1 organizasyonlarinin ¢alisma
sistemine gore planlanmasi verimliligi artirict en 6nemli faktordiir. Yapilan ¢alisma
alant organizasyonlart ile fazla kullanim alanlarinin  geri kazanimi, isletme
hareketlerinin daha az enerji ile daha ¢ok is plami yapilmasi, c¢aligmalarin isgilici
planlanmas1 ve yiiksek performansla ise doniistiirmesi, kayip enerjinin minimize
edilerek etkin kullanilmasi, isletme i¢i tasima hareketlerinin azaltilmasi performans ve
verimliligi artiran etkin faktorler olarak on plana ¢ikmaktadir. Calisma alani yerlesim
organizasyonu ile sistemsel diizenlemeler sayesinde saglanan ortam ferahliginin isletme
calisanlarinin motivasyon ve verimliligini arttirdigr hatta calisan baglhiligin1 artirdig

goriilmiistiir. Isyerinin diizgiin yerlesimi, ¢alisanlardaki yorgunlugu azaltmaktadir.

Yalin imalat tekniginin gereksinimine uygun olarak teknikler, operasyonel
stirecler ve prosediirler milkemmel tasarlanmalidir. Calisanlar icin gelisim programlari
uygulanmalidir. Performansa dayali yonetim modeli olmalidir. Miimkiin olan en iyi is
ortami, takim ruhu, stirekli gelistirme ve iyilestirmenin bir arada yiiriitiilmesi, stirekli
bakim, is birliginin giliglendirilmesi TPM’nin temelidir. TPM 1is siireglerinde

stirdiiriilebilirlik agisindan en ige yarar yaklasimlardan biri olarak goriilmektedir.

Bu calismada Kayseri ilinde mobilya {iretimi alaninda faaliyet gdsteren biiyiik
Olgekli bir isletmenin yatak iiretim boliimiinde Kobetsu-Kaizen ve 5S yaklagimi ile
kayiplarin azaltilmasi, verimliligin arttirilmas1 ve ¢alisma kosullarinin iyilestirilmesi
amaglanmugtir. Yatak hatti iyilestirme projesi sonucunda is yiikii dengesizlikleri ve
tagimalar minimize edilmis, tretim kapasitesi arttirilmis, kalite hatalarinda azalma
saglanmistir. Malzeme, iscilik, yerlesim diizenleme, yatirim tasarrufu, makine
revizyonu ile maliyet minimizasyonu elde edilmistir. Bu proje ile isletme performansi
artirllmis, sonuglarin sisteme entegrasyonu, hedeflerin tabana yayilmasi saglanmis ve
calismalar diger boliimler i¢in yayginlastirilarak ergonomi, 5S, kalite bilinci, ¢alisan

motivasyonu, liretim bilinci gibi konularda kazanimlar elde edilmistir.

Calismanin birinci béliimiinde ‘Yalin Imalat ve 5S’in kavramsal cergevesi
tizerinde durulmus, farkli kavram ve teoriler incelenmis, gorsel yonetim ve gesitli

yaklagimlar agiklanmigtir. 5S Prensipleri, vizyonu ve adimlart siralanmistir. 5S’in



basariya ulagmasini engelleyen faktorler, bu yaklasimin saglayacagi yararlar, uygulama
alanlar1 ve isyeri organizasyonlar1 incelenmistir. Isletme igin uygulanan 5S projesi bu

boliimde verilmistir.

Ikinci béliimde ise Kaizen’in kavramsal cercevesi agiklanmis, Kaizen 6rnekleri
ve uygulama yerleri incelenmis, Kaizen g¢esitleri iizerinde durulmustur. Kaizen’in
uygulamasinda yonetim desteginin Onemi, kullanilan yontemler, maliyete etkisi,
isletmelere sagladig1 faydalar ortaya konmustur. Ayrica bu bolimde literatiir

arastirmasina yer verilmistir.

Uciincii boliimde ise Kobetsu-Kaizen yontemiyle uygulama yapilan proje

calismasi detayli bir sekilde anlatilmistir.

Yalin yonetim uygulamasi igerikli bu calismanin isletme i¢i farkli boliimlere,
uygulama yapmak isteyen diger isletmelere, konuyla ilgili ¢alisma yapacak olan tiim
akademisyen, 0zel sektor calisanlari ve Ogrencilere yol gosterici olabilmesi agisindan

tiim detaylarla paylagilmaya caligilmistir.



1. BOLUM

YALIN iMALAT VE 58

Gliniimiiz diinyasinda tiretim sistemleri eskiye gore zorlasmis ve gelisim zaruri
bir durum almistir. Miisteri beklentilerinin hizla degismesi, siirekli artis gosteren girdi
elemanlari, ireticileri degisim ve gelisim i¢in yenilik arayisina yonlendirmektedir..
Bunun sonucunda kalite cemberleri, yalin {iretim, toplam kalite yonetimi gibi faktorlerin

gelismesine neden olmustur.

Bugiin iki temel konuya odaklanilmaktadir. Yalin Yonetim igerigi kayiplarin
ortadan kaldirilmasi, girdi elemanlarinin minimize edilmesi, kayiplar ve iiretim
zamaninin uzamasi olarak ifade edilir. Bu olumsuzluklar iiriiniin tiiketiciye gec teslim
edilmesi, alim maliyetinin artmas: ve finans akisinin azalmasina neden olarak
performansini etkilemektedir. Verimliligi artirmak igin iiretim zamanimnin azaltilmasi
birinci hedef olmalidir. Bu sayede isletmeler maliyet avantaji elde edereck ve daha

rekabetci olarak rakiplerinin oniine gegmektedirler.
1.1. Yahn imalat ve 5S

Calisma alanlarinin organizasyonunda operasyonel miikemmellik saglamak,
ornek gosterilen fabrika olabilmek, stratejik hedeflere ulasabilmek, dogru yapilan
organizasyonlar ile dogru atilan g¢alisma temelleri ile miimkiindiir. Yalin imalat
tekniginin gereksinimine uygun olarak teknikler, operasyonel siirecler ve prosediirler
milkemmel tasarlanmalidir. Calisanlar i¢in gelisim programlart uygulanmalidir.

Performansa dayali yonetim modeli olmalidir.

Miimkiin olan en iyi 1§ ortami, takim ruhu, siirekli gelistirme ve iyilestirmenin
bir arada yiiriitilmesi, stirekli bakim, is birliginin gii¢lendirilmesi TPM’nin temelidir.
TPM is siireglerinde siirdiiriilebilirlik agisindan en ise yarar yaklagimlardan biri olarak

goriilmektedir (Dang ve dig., 2017).

Giliniimilizde yalin {iretim teknigi ile liretmek i¢in Ureticiler 6nemli ¢alismalar

yapmaktadirlar. Miisterinin ve miisterilerinin tim {retim silireclerine girerek hatta



incelen ireticinin tiim siireglerine girdigi ve siirekli denetlendigi yan sanayi kollarinda

bu konu daha da onemlidir.

Calisma alanlarinin organizasyonu yani standart 5S, gorsel yonetim ve yalin
imalat donilisiimiiniin temelini olusturmaktadir (Kumar ve dig., 2017). Bu ii¢ bilesen
isletme igerisine yerlesmeden performans kriterlerinin artirilmasindaki farkindalik

istenilen standartlara ulasmayabilir.
1.1.1. 5 S Kavram ve Teoriler

5S, standartlara uymayan islerin aninda tespit edilip zamaninda ortadan
kaldirilmasi amaciyla, ¢alisma alanlarinin standart bir sekilde diizenlenmesi temeline
dayali ve yalin déniisimde olmazsa olmaz araglarindan birisidir. Isletmelerde
problemler goriiniir duruma getirilip gizli olanlar1 agiga c¢ikarabilmek ve ¢oziim
tretebilmek i¢in mutlaka 5S’in tlim siire¢lerde uygulanmasi gereklidir. “Her
malzemenin bir yeri vardir ve her malzeme sadece kendi yerinde durmalidir” mantigini
her alanda uygulamak kolay degildir. Fazlaliklarin siniflandirilarak ayrigmasi, belirli bir
gruplama ile saglanir. Temizlik islemleri ile baslayan 3S, 5S’e gore daha kolaydir fakat
asil zorluk 4S ve 5S calismalariyla baslamaktadir. Kurulan diizenin siirekliligini
saglamak ve standart hale getirip sahiplenmek isin en zor olan kismidir (Apiliogullari,
2015, s.24-25).

1.1.1.1. Gorsel Yonetim

Isletmede gorsel yonetim, iletisimi ve bilgi vermeyi amaglar. Gorsel ydnetim
araclart ile iretim bilgilerini ¢alisanlar kimseye sormaya gerek kalmadan takip
edebilirler. Isletmede iiretim bantlarinin baslarinda ve sonlarinda siirekli giincellenen
isletme performans panolari, tiretimin saatlik hedeflerinin o anki gergeklesen iiretimle
karsilastirilmasina olanak verir. Belirli yerlere konulan kalite panolari ile isletmede

alinan aksiyonlar yaymlanir. Herkes tarafindan goriilebilir ve ne oldugu izlenebilir.

Personel beceri matrisi panosu ile elemanlarin hangi siireglerde ne kadar bilgili
oldugu ve siire¢ elemanin ¢alisma giliniinde is yerinde olmamasi durumunda hangi
makineleri siire¢ elemani yerine kimlerin kullanabilecegi tespit edilir. Bu bilgilendirme,

isletme siirecinin aksamamasi ve performansin diismemesi agisindan Onemlidir.

4



Departman bilgi panolar1 ile giinliik, haftalik, aylik olarak verimlilik, kullanilabilirlik,
performans kalite durumu gibi veriler tim elemanlar ile paylasilarak iletisimin

kuvvetlenmesi saglanir.

Fabrika iletisim panolari ile mevcut bilgiler ¢alisanlar ile paylasilarak iletisim
iist diizeye getirilir. Sekil 1°de verilen gorselde goriilecegi lizere yalin iiretim panolari,
kalite panolar1 Kaizen ve 5S panolar stratejik siire¢ panolari ile yapilan tiim iyilestirme
proje ¢alismalari, sonuglari tim ekip ve miisterilerle paylasilarak ekip ruhu kavrami
gelistirilmektedir. Bunlara benzer is giivenligi panolar1 ve is¢i sagligi ve is giivenligi ile
ilgili konulardan gorsel yonetim panolarindan faydalanilarak giincel operasyonlar
isletmelerin igerisinde daha hizli yayilmalarina imkan saglamaktadir (Apiliogullart,

2015, s.25). Sekil 2°de ise 5S toplant1 gorseli sunulmustur.

Sekil 1: Gorsel Yonetim Panosu




Sekil 2: 5S ASAKAI Toplantis1 Gérseli

1.1.1.2. 5 S Yaklasimi

Calisma bolgelerinin karmasik, diizensiz, daginik ve kirli oldugu zamanlarda
hem israflar artmakta, hem de mevcut isin kalitesi bozulmaktadir. 5S ¢alisma ortaminda
yapilan diizenlemeler ile alinan aksiyonlarin belirli bir disipline sokulmasi ve stirekli
iyilestirme, gelistirme faaliyetleri ile birleserek kayiplarin azaltilmasi, etkili bir kalite
tyilestirme yontemidir. 5S toplam bes ara adimdan olustugu ve adimlarin baslangig
harfleri “S” oldugu i¢in 5S denilmektedir. 5S, Seiri , Seiton , Seiso , Seiketsu ve

Shitsufe olarak isimlendirilen Japonca kelimenin bas harflerinden olusmaktadir.

Isletmelerin yapis: biiyiikliigii {iriin/hizmet tiirii gibi birgok faktore bagli olarak
cesitlilik gostermektedir. Bu ¢esitlilige ragmen basariya ulasabilmeleri i¢in hepsinin

temelinde sadelik, diizen, disiplin, standardizasyon yer almaktadir.

Isletme iiretim sahalarnin standart hale getirilmesi ve bunun igin standart
diizenlemeler yapilmasi, standart tanimlamalar ve standart bildirimler yapilmasi 5S
mantig1 olusturmaktadir. Olusturulan standartlar ile birlikte kayiplarin, firelerin caligma
verimliginin, gorlinlir duruma gelmesi, is¢i sagligr ve is¢i glivenligi standartlarinin
saglanmast makinalarin ayarlanmasi ve tip degisim siirelerinin azaltilmasi, caligma

ortaminin daha nitelikli hale gelmesi calisanin moral seviyesinin artmasina neden
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olmasi ve en dnemli faktorlerden birisi de dis miisterilere fabrika ile temiz, diizenli,
disiplinli, standartlar dahilinde giizel isletme algisinin olusturulmasi yeni miisterilerin

kazanilmasi, mevcut miisterilerin korunmasi 5S’in 6ncelikli konusudur.
1.1.2.1. 5S Yaklasimm Hakkindaki Farkh Teoriler

5S, iretim alaninda faaliyet gosteren pek c¢ok isletmede kullanilan bir
yaklagimdir. 5S, Osada ve Hirano isimli teorisyenlerin ortaya koydugu iki farkli teoriye
dayanir. Bu iki temel goriisiin yaninda siniflandirmanin 6nemine daha fazla vurgu
yapan Ohno (1998) teorisini de sayilabilir. Benzer sekilde, Chapman (2005) ve Parks
(2003) yaptiklar1 arastirmalar sonucunda yeterli bilgiye sahip olmadan, orgiitsel
faaliyetlere ¢cok yakindan odaklanmanin, basarisiz uygulanmalara neden olabilecegini

disiinmektedir.

Osada’ya gore 5S Japonyada kiiltiirel bir yasam bigimi olmustur. 5S Ev, okul,
Isyeri ve tiim yasam alanlarinda kullanilabilir bir sistem oldugu belirtilmistir.. Osada
5S’i kurumsal gelisme ve gelisim stratejisi olarak gérmektedir. Osada’ya gore 5S

uygulamanin faydalar: asagidaki gibidir;
- Gorlinmeyen hatalarin ortaya ¢ikmasinda faydali olur.

- Cevrenin Diizeni ile is kayiplar1 ortadan kalkar ve hatalari azaltarak verim, performans

artisini saglar.
- Temizlik ile daha saglikli yasam alanlar1 elde edilir.
- Is yerinde farkindaliklar artar, disiplin kiiltiirii olusur.

- Bir taraftan kalite seviyesi artarken olusan iyi atmosfer sayesinde isbirligi olusur

calisanlar arasinda takim galismasi egilimleri artar.

Yukarida bahsedilen faydalar sayesinde isletmeler miisterilerine olumlu imaj
olustururlar. Sekil 3’te goriildiigii tizere tiim asamalar birbiriyle baglantili, eszamanli ve

cevrimsel olarak uygulanmalidir (Kobayashi, Fisher and ve Gapp, 2008, s.247-260).



Sekil 3: Osada’nin 5S adimlar1 gosterimi

Shitsuke
(Disiplin)

(Standerdlagiirma) (Temizlik)

Kaynak: (Kobayashi, Fisher ve Gapp, 2008, s. 248)

Hirano, 5S’in, sirketlerin varligimn siirdiirebilmeleri igin bir ara¢ oldugunu ifade

etmektedir. Hirano 5S’i bir firmay1 diger rakip isletmelerden ayiran bir 6zellik olarak

gormektedir.

Hirano’nun yaptig1 arastirmalarda hedef bolge olarak bati secilmistir. Sekil 4.de

Hirano’nun bakis agisiyla 5S adimlar1 gosterilmektedir.



Sekil 4. Hirano’nun 5S Adimlar1 Gosterimi

etz R

J Diizenlilik:
#Organizasyon: (Setion)

(Seiri) Gerekli pargalart uygun
Gerekli ve gereksiz yerlere yerlestirmek ve
pargalari dikkatle ayirt boylece tekrar kullanmi
etmek ve gereksizleri | gerektiginde ulasim kolaylig

atmak hizlihg saplamak.
Disiplin:
(Shitsuke)
Mevcut siireclerin
devamin bir aligkanlik
(Seiketsu) baline getirmek (Selso)

Standartlagnrma: Temizlik:
Tk tig temeli Calisma ortamum toplu
olugtururken ve temiz tutmak
sagtlanan 6n kosul

Kaynak: Kobayashi, Fisher and Gapp, 2008, s.250

Hirano 5S uygulanmasi c¢alismalarinda yonetim ¢alismasinin ¢alisanlari

asagidaki yonetim sistemine sevk etmesi dnemlidir.

- Sirketlerin tamaminda 5S desteklenmeli takimlar kurulmali ve siireklilik

saglanmalidir..
— Uygulama faaliyet ve egitim takvimleri ¢izelgeleri planlanarak yapilmalidir.
— Ust diizey yoneticilerinde destegiyle faaliyetler olusturulmalidr.
— Sirket genelinde 5S egitimleri, tanitimlar1 ve faaliyetleri diizenlenmelidir.
—  bs faaliyetleri Gorsel yontemlerde igine alacak sekilde uygulanmalidir.

— Planli ve stirekli denetlemeler ile 5S’in siirekli izlenerek takibi yapilarak

degerlendirilmesi yapilmalidir (Kobayashi, Fisher ve Gapp, 2008, s.249).

Bu iki goriis karsilastirildiginda bes belirgin fark ortaya ¢ikmaktadir. Bunlar;
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Osada ozellikle egitim ve disiplin tizerinde dururken, Hirano organizasyon ve

diizen prensiplerinin tizerinde durmustur.

Osada’nin modeli ¢ok boyutlu ve evrimseldir. Biitiin prensipler birbirine baghdir
ve disiplin tarafindan sekillendirilir. Hirano 5S prensiplerinden birinci bilesen
olarak smiflandirma ve diizenin, ikinci bilesen olarak da temizlik ve

standartlastirmanin es zamanli olarak yapilmasi gerektigini savunmustur.

Hirano 5S’in uygulanmasinda yukaridan asagiya bir yontem kullanirken, Osada
asagidan yukartya bir yontem kullanimini uygulamaktadir. Hirano modeli, sirali
ve ¢izgiseldir; 5S amaca giden yolda asilmasi gereken adimlardir. Osada'nm 5S
modeli Kaizen felsefesi ile birleserek, 5S faaliyetlerinin her diizeyde gelistirilmesi

icin yukart dogru bir spiral gibi stratejik olarak kullanilmalidir.

Osada, uygulama orneklerinden kuruluslarin faydalanabilecegini fakat 6rneklerin
kesinlikle bir 6grenme felsefesi olarak algilanmamasi gerektigini belirtirken,
Hirano 5S’i uygulamaya yonelik pratik kapsamli bir kilavuza ihtiya¢ oldugunu
vurgulamustir. Hirano bu kapsamda cep rehberi ve operatorler igin kilavuz olarak

Manga (Japon ¢izgi roman) igeren yayinlar yapmistir.

Osada 5S’in sonuglart iyilestirmek i¢in bir strateji olarak herhangi bir ortama
uygulanabilecegi savunmaktadir buna karsin Hirano ise 5S’in kullanilabilecegi

alanlar1 sekiz konu bashiginda sinirlandirmistir. Bunlar;

Just-in-Time(JIT) tiretimi tanitmak i¢in bir temel olarak,

Toplam Planli Bakim (TPM) igin; Ozellikle bakim faaliyetleri ile temizlik
faaliyetlerini birlestirmeyi vurgulamak igin,

TPM: (Total Productive Maintenance) Ilk olarak Yamashina tarafindan 1995
yilinda ortaya konulan; Japon iiretim modelinin global sartlarla miicadele
edebilmesi i¢in liretim kabiliyetlerinin ve stratejilerinin gelistirilmesini ifade eden
terimdir. TPM iiretim kalitesinin bozulmadan standart kalmasi, isletme
verimliligi, kapasite artis1 ve glivenlik konularinda siirekli igbirliginin Kobetsu-

Kaizen ile uygulanmasi sonucu ortaya ¢ikar (Hooi ve Leong, 2017, s.2)

Eski bir Toplam Kalite Kontrol ¢calismasini yenilemek igin,
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—  JIT velveya TQC in gelecekte uygulanmasi igin dogru bir ilk adim olarak,

— Bir envanter akinina ¢6ziim olarak “kirmizi-etiketleme” stratejisini vurgulayarak,
—  Imalatta farkli bir deneme olarak,

— Satis depolama ve diger satis gorevlerinin verimliligini maksimize etmek i¢in,

— Cari islemleri denetlemek ve bir bilgisayar tabanli sisteme iliskin gii¢lii bir temel
olusturmak i¢in kullanilabilir (Kobayashi, Fisher ve Gapp, 2008, s.249-250).

2004 yilinda yapilan bir arastirma ile Ingiltere’de 5S uygulanmasinin
Ingiltere’deki isletmelerin %80°nin 5S faaliyetlerini yapmadigi, buna karsm Japon
isletmelerininde tam tersi %80’nin 5S uygulamalarini sistematik olarak yaptigi
goriilmistiir. 5S in liretim ve hizmet sektoriinde 6nemli oldugu goriilmiistiir (Warwood,
2004, 5.347).

2004 yilinda yapilan bu ¢alismadan doért yil sonra gergeklestirilen ¢alismada
Ingiltere’de 5S yaklasimi konusunda degisim goriinmektedir. Osada ve Hirano
cergevesini temel alarak Japon ve Bati isletmelerinde 5S uygulamasinin arastirmalari

yapilmistir.Bu ¢alismanin sonuglarina gore; Osada ve Hirano arastirmasi farklar

1. Japonya, Ingiltere ve Amerika’daki orgiitlerin, dort adet fikirde ortak

disiinmektedirler. Bu konular;

Egitimin Onemi,
— Siniflandirma ve temizligin 6nemi,
— Uretim perfonmansi ve verimlilik,

—  5Sintemel amaci kaliteyi ve giivenligi artirmaktir.

N

. Ingiltere ve Amerika 5S in dzellikle “siniflandirma” konusuyla ilgilenmektedirler.

w

. 5S Japonya'da bir kiiltiir halinde iken, Ingiltere ve Amerika’da bir teknik ve arag

olarak bakilmaktadir.

Japonya’da 5S faaliyetleri uygulama sonrasinda motivasyon, sinerji ve

miikemmellik artigin1 getirmektedir. Ingiltere ve Amerika’da ¢cok &nem verilmedigi igin
11



gelisim saglanamamistir. Calisan motivasyonun gii¢lendirilmesi konusunda yardimci
olmasina kargin orgiit kiiltirtinii etkilemedigi ve sinerji elde edilmedigi goriilmiistiir

(Kobayashi, Fisher ve Gapp, 2008, 5.259-260).

4. Japonya Osada’nm, Ingiltere ve Amerika’da ise Hirano’nun 5S’e bakis agisim

yansitmaktadir.

1.2. 5S Prensipleri

5S pratikte bir kurulusta kalite ortam1 kurmak ve korumak i¢in kullanilan bir
tekniktir.Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ve Shitsuke olarak adlandirilan 5 Japonca
kelimenin bas harflerinden olusmaktadir. Gregor ve Kosturiak gore 5S, siirekli olarak
devam eden kayiplarin elimine edilmesi igin Japonya’da kullanilan bir yaklasimdir
(Korenko ve Kaplik, 2010, s.1).

Farkl yazarlar (Bicheno,1998; Eaton ve Carpenter, 2000; Ho, 1997; Imai, 1997)
5 Japonca kelime i¢in farkli kelimeler kullanmislardir. Bes Japonca kelime igin

kullanilan farkli kelimeler Tablo 1.’de goriilmektedir.

Tablo 1. 5S Prensipleri Igin Kullanilan Farkli Kelimeler

JAPONCA INGILIZCE TURKCE
Seiri Sort-Sift-Clean up-Clean out Siniflandirma
Seiton Straighten-Simplify-Set in order- Siralama/Diizenleme
Configure
Seiso Sanitise-Scrub-Shine-Sweep-Clean Silme/Temizleme
and check
Seiketsu Standardise-Sustain-Systemise, Standartlagsma
Conform
Shitsuke Self-Discipline-Custom-Pratice Disiplin/Sistemi Koruma

Kaynak: Warwood, 2004, s.348.
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1.3. 5S Vizyonu

58S felsefesi birkag yiizyil boyunca Sintoizm, Budizm ve Konfligyiisciiliik ilkeleri
dogrultusunda Japon toplumunda gomiilii olmustur. Japonya’da geleneksel olarak
kendine hakim olma, uyum ve orgiitsel bagliligin giiven degerlerini savunarak isbirligi
vurgulanmaktir. Sintoizm, zihin temizliginin Onemini vurgular. Konfiigyanizm,
diizenlilik iizerine olan vurgusuyla baslangicta Cin’de ortaya ¢ikmis sonra Japonya’da
yeniden gelistirilmistir. Japonya’da oOzellikle toplum degerlerine odaklanarak
Konfiigylisciiliiglin -~ anlasilmas1  diizenliligine  dayanmaktadir.  Budizm  ve
Konfiigyiisciiliikk genellikle 6z-disiplinden manevi cesaret tiiretecek manevi idealleri
paylasirlar. Sintoizm, Budizm ve Konfiigyiis¢iiliigiin birlesmis idealleri genellikle sik
yapmak ile ifade edilmektedir. 5S, is miikemmelligine ulagmak i¢in Japonya’da belirgin
hale gelmistir. Japonya diinyanin kara kiitlesinin sadece %0.3’li ve niifusun %2.3’1 ile
kiigiik bir iilkedir. Ayrica imalat sanayinde bir diinya lideridir. Ozellikle Japon
otomotivi tiretim tesisleri Honda, Toyota ve Mitsubishi diinya ¢apinda ilk {i¢ mevkide

verimlilik ve is mitkemmelliginde liderdir (Kobayashi, Fisher ve Gapp. 208. S.246).

5S uygulamalar1 insanlarin yetenek ve verimliligini artirmak amaciyla Japon
firmalar arasinda yaygin olarak kullanilmaktadir. 1980’lerin basinda Takashi Osada
tarafindan tanitildigindan bu yana 5S tekniklerinin uygulanmasi sonucu temizlik, saglik,
giivenlik dahil olmak iizere iiretim hatt1 ve g¢evresel performans gibi bir¢ok Onemli

konuda ilerleme saglanacagina inanilmaktadir (Rahman. 2010. S.7-8).

5S8’in uygulanmasinda amag¢ diizen, temizlik, standardizasyon ve disiplin
degerlerini organizasyon degerlerinin icine yerlestirmektir. Japonya’da 5S {iretim
sektoriinde baslatilmis diger sanayi ve hizmet sektorii siireglerine yayilmustir. 5S ilkeleri
igin iyi bilinen bir &mek Toyota Uretim Sistemidir. 5S ilk versiyonu 3S’e
dayanmaktadir. Daha sonra 4S olmustur. ABD’de Boeing, stratejik olarak 5S’i
sirdiirmektedir. 5S’in diiz mantik olarak soyut bir diizeyde kolay anlasilir oldugu
goriilmektedir. Toyota ve Boeing gibi uygulamalarda goriildiigii gibi deger odakli is
modeli olarak gelistirilmistir (Kobayashi, Fisher ve Gapp, 208, s.566).

5S’in temel hedefi, anormalliklerin fark edilmesine olanak saglayacak diizenin

tesis edilmesidir. Standart 5S diizenini saglanamadig1 bir ortamda anormalliklerin tespit
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edilebilmesi, ¢alisanlarin motivasyonunun artirilabilmesi ve emniyetli bir is ortaminin

tesis edilebilmesi miimkiin degildir.

5S’in temel hedeflerinin tiim isletmelerde yayiliminin yapilmasi ulusal ve global
isletmelerin sagladigi faydali diizenlemelerin gorsel yontemlerle diger isletmelere
yayiliminin yapilmasi1 faydali olacaktir. Isletmelerde problemlerin ortaya ¢ikmasini
amagclamak, diizenli ve verimli siire¢ olusturmak, siirecleri basitlestirmek, insanlarin is
yiiklerini azaltmak, yapilabilecek hatalar1 azaltmak, verimliligi artirmak, etkin 6grenimi
ve egitimi saglikli bir ortamla basarmak 5S vizyonuna hizmet saglar. 5S isletmelerin
varliklarin1 silirdiirme amacina ulasmada etkin bir yOnetimi saglamak organizasyon

sistemini kurgulamak amaglarindandir.

Toyota kiiltiiriinde temiz, hos ve giivenli bir ortam, halistik bir konsepttir. Tiim

isyerini kapsar ve belirtilen alt bagliklar halinde siralanabilir.

1. Fiziksel Calisma Ortami
a. Temizlik
b. Aydmnlanma
c. Is1
2. Fiziksel A¢idan Giivenli Siiregler
a. Ergonomik calisma ve rotasyonlar
b. Standartlastirilmis is, egitim ve takip
c. Erken semptom arastirmast
3. Psikolojik A¢idan Giivenli
a. Givenli ve saygin bir ortam
b. Bilimsel agidan basitlestirme
c. Giivenli kiiltiir
4. Kisisel Saglik ve Giivenlik
a. Is kisitlamalariyla etkili bir bigimde basa ¢ikma
b. Kaliteli tibbi bakima kolay erisebilme

c. Dogru ilaca kolay erisebilme.

5S sadece fabrikanin iiretim boliimiinde degil, tiim alanlara yayilir. Lideri
bolimler, tedarik kabinlerinin igerigi ve hatta kisisel masalarin gorintiisii de dahildir.

Bu oncelik diger is gostergeleriyle dengelenmelidir. Giivenlik moral, kalite, verimlilik
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ve g¢evre diger is gostergeleri arasinda yer alabilir (Jeffrey ve Hoseus, 2016, s.314).
Sekil 5 ve 6’da Kalder tarafindan Kilim Mobilya’ya verilen 5S 6diil gorselleri yer

almaktadir.

Sekil 5. Kilim Mobilya Kalder (Kalite Dernegi) 5S Odiilii
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Tablo 2. 5S Vizyon Olusturma Tablosu

Amag: 5S projesi tamamlandiktan sonra hedef alanin neye benzeyeceginin genel
vizyonunu olusturmak.

Talimatlar: -1. Videoyu izle: 5S’e giris

- Hedef sahay1 tanimlayin

- Hedef sahadaki giivenlik sartlarin1 kapsayan hedef saha vizyonunu
olusturun

- Iki kolonlu kag1t tahta semasini olusturun (asagidaki gibi)

- Takip eden sartlar1 beyin firtinasi1 yapin ve kagit tahtaya onlart listeleyin

a. Mevcut sartlar

b. 5S projesinin tamamlanmasi sonrasinda istenen sartlar

Kagit Tahta Olusturma Ornegi

5S

Mevcut Sartlar Istenen Sartlar

Tablo 2’de ise 5S projesi tamamlandiktan sonra yeni vizyonu olusturmak igin

mevcut ve istenen sartlari icerecek sekilde talimat 6rnegi sunulmustur.
1.4.5S Adimlan

5S, bes adimdan olusan, calisma alanmnin standart bir sekilde diizeltilmesi ile
stireglerindeki kayiplarin elimine edilebilmesine imkan saglayan bir siirekli iyilestirme
aracidir. 5S adimlarinin sirastyla uygulanabilmesi, isletmelerin daha iyi bir duruma
getirebilmek adina 6nemli bir adimdir (Warwood and Knowles, 2004, s.348). Literatiir
incelendiginde orijinal Japonca kelimelerin arsinda yatan anlam g6z ardi edilmeden

kurum kiiltiiriine uyun kelimeler se¢gmenin 6nemli oldugu goriilmektedir (Warwood and
Knowles, 2004. 5.348).

1.4.1. Siniflandirma (Seiri)

Evlerde, bulunan ortamlarda iyilestirme yapmak istenildiginde, ilk olarak
gereksiz olan egyalar atilarak baglanir. 5S de ilk temel adimi smiflandirmadir.
Isletmelerdeki gereksiz ve kullanilmayan malzeme, arag¢ gereglerin ayristirilmasi ve

ayiklanarak uzaklastirtlmasidir. Calisma alaninda kullanilmak tizere bulundurulacak
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tirtinlerin stok miktarlar1 ¢ok 6nemlidir. Fazla veya eksik stok beraberinde goérevlerin
basitlestirilmesi veya zorlagmasi, isyeri alanlarinin etkin ve verimli kullanilmasi, {iriiniin
izlenebilirliginin olmasi1 gibi faydalar1 beraberinde getirmektedir (Korenko ve Kaplik,
2010, s.1).

Siniflandirma, tam zamaninda tretimin “gerekli olani, gerekli miktarda, gerekli
oldugu zaman” ilkesinin karsiligidir. Smiflandirma ana kalemleri saklamak, kuskulu

olunani da atmak anlamindadir. Bu anlayis siniflandirmanin temelini olusturmaktadir.
Siniflandirmanin faydalar1 agagidaki gibi siralanabilir;

- Is akis1 i¢indeki problemler ve rahatsizliklar azalir.

- Calisanlar arasindaki iletisim kolaylasir.

—  Mekan, zaman, para, enerji gibi kaynaklarin yonetilebilecegi ve etkin

kullanilabilecegi bir is ortami yaratilir.
—  Uretim kalitesi ve verimlilik artar.

- Goriinmeyen sorunlarin ortaya ¢ikmasini saglar (Geng, 2007, s.23-24).

1.4.1.1.Simflandirma Uygulama Adimlari

Siniflandirma asamasinin temeli olan gerekli, gereksiz malzemelerin tespiti
kuruluslarin yapisi, biiylikligii vb. nedenlerden dolayr ¢ok kolay olmamaktadir. Bu
nedenle uygulama adimlar1 mutlaka takip edilmelidir. Uygulama basamaklar1 bes

asamadan olusmaktadir.

1. Mevcut Durum Tespiti: Calismalara baglanmadan 6nce mevcut durum, fotograf,
kamera ¢ekimi gibi yontemlerle kayit altina alinmalidir. Bu sayede uygulama

sonunda yapilan iyilestirmeler daha net goriilmektedir.

2. Malzeme Kiriterlerinin Belirlenmesi: Bu asamada malzemeler, kullanilacag: yere,
kullanim sikligina, kullanictya uygunluguna gore siniflandirilmalidir. Daha sonra
belki gerekebilir ya da gerekmez olarak goriilen iiriinler, arag-geregler, alet-edevatlar
ve iretimde kullanilan hammadde c¢alisma sahasindan uzaklastirilarak dondisim,

atilacak, tedarikgiye verilecek, satilacak gibi kategorilere ayrilmalidir. Calisanlarin
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biyiik c¢ogunlugu tarafindan kullanilacak malzemeler ise ortak bir sahada

depolanmalidir. Simiflama isleminde dort temel olgunun siniflamasi yapilir. Bunlar:

Siire¢ Ici Malzemelerin Simflandirilmasi: Calisma ortaminda bulunan gereksiz ve
kullanilmayan malzemeleri igerir. Uretim igin gerekli her tiirlii malzeme gereksizlerden

ayrilmali, bu igslem yapilirken de oldukga dikkatli ve titiz olunmalidir.

Malzemeler siniflandirilirken Tablo.3’te gosterilen malzemelerin siniflandirma

kriterleri dikkate alinmalidir. Sekil 7’de bir siniflandirma 6rnegi sunulmustur.

Sekil 7. Siniflandirma 6rnegi, malzemelerin dl¢iilere gore ayrilmasi
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Tablo 3. Malzemelerin Siniflandirma Kriterleri

MALZEMENIN DURUMU
GEREKLI GEREKSIZ
Siirekli Sik Bazen Hig Kullanilma Ozel
kullanilan | kullanilan | kullanilan | kullanilmayan Ihtimali sartlar
Az olan gerektiren
Yada malzeme
Kiymetli
malzeme
DEPOLOMA YERI
En Biraz daha Ayri bir Hemen | Isletme disinda Durumu tespit
yakin yere uzaga yere atin uygun bir yere edilip, kuralina
uygun olarak
teslim edilir.

Kaynak: Tatar, 1973, s. 54.

Stoklarin Siniflandirilmasi:

Stoklarin bir kismi, uzun sire bekledikleri zaman bozulma, triin ve hizmet
grubunun iginden ¢ikarilmasi gibi nedenlerle kullanilmaz hale gelmektedir. Bunlar da
basta maliyet kaybi1 olmak iizere 6nemli kalemlerde takip zorlugundan kaynaklanan
problemlere yol agmaktadir. Bu nedenle kuruluslarda stoklarin siniflandirilmasi, is giicti
ve ¢aligma alanin yani kaynaklarin daha verimli bir sekilde kullanilmasini saglamaktadir
(Tatar, 1973, s. 54-55.).

Bu asamada stoklarin smiflandirilmasi, kuruluslarin stok politikalarini
belirlenmelerine bunu etkin bir sekilde uygulamalarina yardimci olmaktadir. Stoklarin

smiflandirilmasinda en ¢ok kullanilan yontemlerden biri ABC analizidir.

ABC analizinin temeli stoklar1 ©nem derecelerine gore siralanmasina
dayanmaktadir. Bu analiz genellikle hammaddeler i¢in uygulanmaktadir. Bu analize

gore A grubu malzemeler, miktar olarak stoklarin en azin1 kaplarken maliyet olarak en
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yiiksek degerde olanlardir. C grubu malzemeler ise A grubunun tam aksine stoklarin
onemli bir kismini olustururken, yillik talep tutarinin kiiciikk bir kismma karsilik
gelmektedirler. A ve C grubu arasinda kalan malzemeler ise B grubunu olusturmaktadir
(Sarigoban, 2006, s.54-55). ABC analizi sayesinde kuruluslarda stok maliyetinde
azalma saglanacaktir. Sekil 8’de bir mamul depo boliimiinde stok siniflandirmasi

Ornegi verilmistir.

Sekil 8. Mamul depo boliimiinde stoklarin siniflandirilmasi drnegi

Ekipmanin Simiflandirilmasi:

Ekipmanlarin smiflandirilmast sayesinde her bir ekipmanin kullanimindan ve
bakimindan kimlerin sorumlu oldugu ve ekipmanlarin 6zelliklerine gore, periyodik ve
koruyucu bakim planlarinin olusturulmasi gergeklestirilmis olur. Boylece ekipman
arizalardan kaynakli gereksiz duruslar en aza indirgenmis olur. isletmelerde yer alan
ekipmanlar1, makineleri ve teghizati, hammadde ve mamul tasima araglari, enerji tiretim
ve nakil araglari, havalandirma ve aydinlatma tesisleri, diger yardimc tesisler olarak
gruplandirilabilir. Sekil 9°da malzeme dolaplarinda ekipmanlarin diizenlenmesine

yonelik bir gorsel sunulmustur.
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Sekil 9. Malzeme dolaplarinda ekipmanlarin diizenlenmesi

Dokiimanlarin Smiflandirilmasi:

Dokiimanlarin siniflandirilmasi sayesinde isin takibinin saglandig: ofis islemleri

kisminda dokiimanlarin aranmasindan dogan gereksiz vakit kayiplart ve yanlig

dokiimanin kullanimi1 sonucu olusan hatalarin azaltilmasina katki saglanmis olur.

3.

Eylem Plammmin Olusturulmasi: 5S uygulama faaliyetleri, kirmizi etiket
uygulama faaliyetleri, isaret levhalarinin olusturulmasi faaliyetleri, vb. eylemlerin
gosterildigi bir plandir. Eylem planm1 5S’in tim faaliyetlerini gostermelidir.
Plandan sapmalar mutlaka takip edilmeli sapma durumunda gerekli 6nlemler

alinmalidir.

Baslangic Muayenesi ile Gereksiz Malzeme ve Cihazlarin Belirlenmesi:
Calisma alani i¢indeki gereksiz ve/veya ihtiya¢ duyulmayan parga, malzeme ve
cihazlarin tespit edilme islemidir. Bu ¢alismaya, konuya hakim, farkli
boliimlerden karar verebilecek kisiler katilmalidir. Calismaya kullanicilar da
katilmalidir fakat son karari vermemelidir. Bu kapsamda kirmizi etiket ¢alismasi

gerceklestirilmektedir.
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5. Kirmuz Etiket Uygulamasi: Gereksiz malzemelerin belirlenerek
degerlendirilmesini ve onlara uygulanacak islemlerin belirlenmesini saglayan bir
yontemdir. Malzemelerin tizerine kirmiz: etiket konulmasi islemidir. Kirmizi renk
insanlarin dikkatini ¢ektigi i¢in kullanilmaktadir. Tablo.4’te “Kirmizi Etiket”
ornegi goriilmektedir. Bu uygulamada ilk yapilmasi gereken kirmizi etiketli
malzemelerin konacag: bir alan belirlenmesidir. Alanin belirlenmesinden sonra
kirmiz1 etiketleme islemi yedi asamadan olusmaktadir. Tablo 4’te bir kirmizi

etiket 6rnegi yer almaktadir.

—  Kirmuzi Etiket Projesini Baglatmak: Ust yonetimin de icinde olmasi gereken

proje, kapsama gore birim bazinda ya da tiim isletme genelinde baslatilabilir.

Calisma tiim isletme genelinde gerceklestiriliyorsa bile her birimde ayr1 ayr

organizasyonlar gerekebilir.

- Kirmuz1 Etiket Hedeflerini Tammmlamak: Bu asama fiziksel ¢alisma alanlar1 ve

malzeme tiirlerinin belirlenmesi demektir.

- Kirmiz1 Etiketleme Olgiitlerinin Olusturulmasi: Gerekli olan1 gereksiz olandan
ayirmak i¢in ¢ok net 6l¢iitler belirlenmelidir. Bu olg¢iitleri belirlerken ti¢ faktor goz
oniinde bulundurulmahidir. Bunlar, mevcut islerin yapilmasi i¢in malzemenin ne
kadar gerekli oldugu, ne kadar siklikla bu malzemelere ihtiya¢ duyuldugu ve isin

gergeklestirilmesi i¢in malzemelerden ne kadarina ihtiyag duydugumuzdur.

- Kirmuz1 Etiketlerin  Hazirlanmasi: Kirmiz1  etiketlerin  hazirlanmasinda
kurulusun dokiimantasyon yapisi, Stok durumu, alet ve teghizat yapisina uygun
olarak hazirlanmalidir. Kirmiz1 etiketlerin iizerinde firmanin yapisina gore cesitli

bilgiler yer alabilir.

- Kirmmz1 Etiketlerin - Yapistirllmasi: Bu asamanin saghkli bir sekilde
gerceklesmesi i¢in tiim alanin bir-iki giin i¢inde hizlica etiketlenmesi
gerekmektedir. Bu kisim da malzemelere ne yapilacagi sorgulanmadan etiketlenir.

Degerlendirme daha sonraki asamadir.

—  Kirmmz1 Etiketli Kalemlerin Degerlendirilmesi: Bu asamada Tablo3’de

anlatilan malzeme smiflama Kriterleri devreye girmektedir. Gereksiz malzemeler
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icin; atmak, satmak, iade etmek, 6diing vermek, dagitmak ya da merkezi kirmizi

etiket alanina gondermek gibi uzaklastirma yontemleri kullanilmaktadir.

—  Kirmuz1 Etiketleme Sonug¢larim Kaydedilmesi: Kayitlarin tutularak kirmizi
etiketleme bilgilerini izleme sisteminin olusturulmasidir. Tutulan kayitlarin

degerlendirme sonuglarina gore saglanan iyilestirmeler net olarak goriilebilir.

Tablo 4. Kirmiz1 Etiket Ornegi

Birim KIRMIZI ETIKET | Kart No:
Kategori:

1. Hammadde 4. Kalip 7. Kitap
2. Yedek Malzeme 5. Donanim 8. Biiro Malzemesi
3. Ara Stok 6. Bitmis Mamul 9. Diger
Tarih : Parcanin Tanimi:

Miktar : Karar Veren:

Karar :

1. Atma 4. Say1 Azaltma

2. Calisma Alaninda Depolama 5. Satma

3. Calisma Alan1 Disinda 6. Diger

Depolama

Alinan Karar : Karar Tarihi :

Kaynak: Geng, 2007, s.25.

1.4.2.Diizenleme (Seiton)

Tam olarak uygun bir sekilde smiflandirma isleminden sonra malzeme ve
ekipmanlarin herhangi bir kisinin bunlar1 kolayca bulabilecegi ve geri koyabilecegi
sekilde isaretlenmesi ve kolay kullanabilecegi sekilde diizenlenmesidir. Bu asamada
“her sey igin, bir yer belirlenmeli” ve “her sey, kendi yerinde bulunmali”dir. Herkes bir
malzeme ya da materyale hizli erisebilecek ve bu sayede is akisi daha verimli hale

gelecektir.

Calisma kosullari, hangi ekipmani kimin ne sekilde kullanmasi gerektigi goz

Oniine alinarak belirlenir. Dogru yer, konum ya da uygun tutucularin dikkatle segilmesi
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gerekir. Her bir kalem malzeme i¢in uygun muhafaza edilecek bir yer belirlenmelidir.
Konumunun kolay tanimlanmas: i¢in etiketlenmelidir (Korenko ve Kaplik, 2010, s.2).
Sekil 10°da isletmede bulunan atiklar1 karismamasi i¢in bir diizenleme Ornegi

sunulmustur. Sekil 11 -12°de yine farkli diizenleme islemlerine ait gorseller verilmistir.

Sekil 10. Atiklarm Karismamasi I¢in Diizenleme Ornegi

Sekil 11. Uriin masalarmin ¢izgi disina ¢ikmamasi
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Sekil 12. Calisma ve stok alanlarinin diizenlenmesi

Diizenleme asamasinda etkili siralama stratejileri kullanilabilir. Ornegin; ¢alisma
alanlarin1 ve konumlarini ortaya koyan, iyi etiketlenmis raflar ve dolaplar, kutular,
dosyalama sistemleri vb. bu sayede sistematik bir yaklasim gelistirilir. Bu yaklagim
sayesinde daha giivenli ve temiz bir ¢alisma ortami yaratilir. Ayrica objeleri arayarak
gecen zaman azaltilir ve diger calisma bdlgelerinden gelen ya da yeni baslayan

calisanlarin egitimine de katki saglanir (Akbar ve Mehdi, 2005, s.3).

Diizenlemenin yapilmadigi isletmelerde olusabilecek sikintilara asagidaki gibi

ornekler verilebilir.
— Malzemeler, alet ve ekipmanlar, kaliplar bulunamayabilir.

— EI aletleri kaybolur ve yenisi alindiktan sonra tesadiifen, makinelerin alti,

baska bir dolabin igi vb. tahmin edilmeyen bir yerde oldugu goriiliir.
— Genellikle aletlerin Kilitli oldugu dolaplarin anahtarlarin1 kimse bulamaz.
— Bazi dokiimanlarin nerede oldugunu kimse bilmez.

— Temizlik malzemeleri ¢alisma alanmnin farkli yerlerinde makinelerin

arkasinda ve duvarlara dayanmig sekilde bulunur.
— Malzemeler galisanlara zarar verebilecek sekilde yerlestirilmistir.
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— Malzemeler kendi yerinde durmadigindan yanlis malzeme kullanimlari ortaya

cikar.

— Ara yollar da diizensizce birakilan esyalar is kazasina neden olabilir
(Kaymakgt, 2012, s.43-44).

Diizenliligin uygulanmamasi ile olusabilecek kayip ve problemlere iliskin 6rnekler

asagida siralanmaktadir.

1.

Hareket kaybi: Tezgdhlarda kullanilan takimlarin tezgdhin uzaginda bir

dolapta olmas.

Arama kaybi: Gerekli olan aletin bulundugu ¢ekmecenin anahtarini

kimsenin bulamamasi.

Insan enerjisinin kaybi: Ihtiyac duyulan bir astar1 yarim saat arayip

bulamayan is¢inin vazgegmesi.

Malzeme sayis1 fazlaligindan kaynaklanan kayip: Cekmecelerin gereksiz

malzemelerle agzina kadar dolu olmasi.

Yanlis malzemeden kaynaklanan kayiplar: Calisanlarin tanimlanmamis bir
birine benzeyen iki malzemeden yapacagi ise uygun olmayan malzeme ile

iretim yapmasi.

Tehlikeli kosullardan kaynaklanan kayiplar: Yiiriiyiis yollarina, koridorlara
birakilan el aletlerine, oradan gegen bir kisi takilmasi sonucu diismesi Ve is

kazasi olmasi.

Herhangi bir standartlastirmanin etkin bir sekilde uygulanabilmesi igin ¢alisma

yerinin diizenli olmasi gerekmektedir. Diizenlilik ile kurulusun yapisinda, makine ve

ekipmanlar da, operasyon islemlerinde, ¢izimlerde, stoklarda, iletisim sekillerinde vb.

standartlagsma saglanir. Sekil 13°de bir isletmenin diizenleme sonrasi gorsellerine yer

verilmistir.

Diizenlilik asamasinda kullanilan gorsel metotlar, malzemenin bulundugu yeri,

miktari, isin durumu, bir islemi yapmak i¢in gerekli olan standart prosediiriin ne oldugu

ve is akigt ile ilgili kritik bilgilerin iletilmesi amaciyla kullanilir. Gorsel kontroliin
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olusturulmasi sayesinde operasyonlarda olusan problemler daha kisa siirede fark
edilebilir (Geng, 2007, s.28).

Sekil 13. Diizenleme Ornegi

Kaynak: ESHOT Genel Midiirligii

1.4.2.1. Diizenlemenin Uygulama Adimlari

Diizenleme asamasiin basinda her seyin yerinin belirlenmesi ve bunlarin da
tanimlanmasi gerekmektedir. Yerlesim planin etkinligi igin diizenleme iki ana baslik
altinda distintilmelidir. Bunlar isletme igi yerlesim plan1 ve malzeme, ekipmanin
yerlesim diizeninin planlanmasini1 kapsamaktadir. ki ana bashgin temelinde de hareket
etiidii ve ergonomi yer almaktadir. Diizenleme asamasiin ana hedeflerinden biri de
yanlis yerlesim nedeniyle bir yerden digerine malzeme tasimadan kaynaklanan

kayiplarin miimkiin oldugunca elimine edilmesidir.

Etkin bir isletme i¢i yerlesim planin hazirlanmasi, malzeme tasima,
yiikleme/bosaltma zamanlariin ve yart mamul miktarinin azalmasini, degisen kosullara
daha kolay uyum saglanmasini, mevcut alandan en iyi sekilde yararlanilmasini, is
kazalarinin azalmasii ve denetimin kolaylasmasini saglayacaktir. Yerlesim plani
hazirlanirken kuruluslardaki tirtiniin tipi, yapisi, biiyiikliigii, her bir operasyonun siiresi,
malzeme dolagmanin en az olmasi, tezgahlarin bakimi, 6zel proses kosullari, kullanilan

ekipmanlar, calisanlarin ihtiyaglarinin  karsilanacagi giyinme soyunma odalari,
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yemekhane gibi alanlar mutlaka goéz 6niinde bulundurulmalidir. Isletme ici yerlesim

modellerini dort ana baslik altinda toplamak miimkiindiir. Bunlar;

Siirece Gore Yerlesim Modeli: Uriin cesidi az olan, siparise gore imalat gerceklestiren,
agir olmalar1 nedeniyle tasinmasi zor olan, arka arkaya gelen operasyonlarda ¢ok sayida
kontrol gerektigi, ardisik islemlerin ayni ekipmanla gergeklestigi durumlar da tercih
edilir. Bu sayede, ekipman yatirim ihtiyaci azalir, ekipmanin bozulmasi durumun da
yakin istasyondaki ekipman kullanilir, kontroliin fazla oldugu karisik siireclerde

denetim kolayligi saglanmuis olur.

Uriine Goére Yerlesim Modeli: Bu modelde is makineleri iiretim akisina gore
diizenlenmistir. Uretilen iiriin ¢esidinin énemi yoktur. Calisma hizina bagli zaman ve
hareket etiidii gergeklestirmeye imkan saglamaktadir. Arka arkaya operasyonlarda
kontrol noktalarin az oldugu, her is istasyonuna ait ekipmanin miimkiin olduk¢a ayri
tutuldugu, hammadde ve malzemelerin partiler halinde aktarilabildigi, agir ya da ozel
ekipman gereksiniminin az oldugu durumlarda tercih edilmektedir. Bu sayede birim
iretim zamani diiserek {iretim ve planlama isleri kolaylasirken, yar1t mamul ve mamul
stok alani azalir. Buna karsin, bir is istasyonundaki aksama onu takip eden tiim

asamalari etkilemektedir.

Hiicresel Yerlesim Modeli: Benzer 6zellikte iiriinler bir araya getirilerek olusturulan ve
her bir grupta iiriine gore yerlesim modeline benzer bir yap1 olusturulmasidir. Bu sayede
ekipmanlarin kullanim etkinligi artar ve iriine gore yerlesim planindaki gibi imalat

stiresi ve stok alani azalir.

Sabit Yerlesim Modeli: Genellikle biiyiik 6lgekli iirinlerin imalatinda kullanilir.
Hammadde ve malzemeler, iiretim islemleri bitinceye kadar sabit kalacak sekilde
yerlestirilmistir. Diizenleme yatirimi minimumdur fakat esnek bir yapiya sahip degildir
(Sarigoban, 2006, s.63-67).

Malzeme ve ekipmanlarin yerlesimi planlanirken ise miimkiin oldugunca dikkat

edilmesi gereken noktalar asagida belirtilmektedir.

— Agir malzemeler ve ekipmanlar, alt katlara yerlestirilmeli ve saglam zemin

uzerinde olmalidir.

— Titresimli ekipmanlar, 6zel tabanli bolmelere yerlestirilmelidir.
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— Tehlikeli malzeme kullanan veya c¢alismasi tehlikeli ve giriltilii olan

ekipman, uzakta ve 6zel bolimler i¢inde olmalidir.
— Gin 15181indan yararlanilmalidir.
— Nem, 1s1, toz, kir siirekli denetim altinda bulundurulmalidur.
— Hammadde ambari, herkesin kolay ulasabilecegi bir konumda olmalidir.
— Mamul ambari, ¢ikis kapisina yakin olmalidir.

Bu yerlesim modellerinden kurulusun yapisina en uygun olanin
belirlenmesinden sonra mevcut ve olmasi gereken yerlesim plani bir baska adiyla 5S
haritas1 ¢izilerek degerlendirilmeli uygulama asamasina daha sonra gegilmelidir.5S

haritas1 olusturulurken izlenmesi gereken islem basamaklar1 yedi adimdan olusmaktadir.

1. Calisma gergeklestirilecek alanin plani iizerinde tiim tezgah, dolap, stok ya

da bekleme alan1 vb. 6gelerin yerlestirilmesi.
2. Bunlar arasinda is akisini gosterecek sekilde oklarin ¢izilmesi.

3. Bu ¢izim iizerinde is kayiplarinin, beklemelerin ya da yigilmalarin oldugu

alanlar tespit edilerek iyilestirme noktalarinin tespit edilmesi.
4. Tlyilestirmelerin yer aldig: yeni 5S haritas olusturulmas.

5. Yeni 5S haritasinin etkinliginin degerlendirilmesi ve gerekiyorsa

diizenlemeler yapilmasi.
6. Calisma alaninin yeni plan dogrultusunda yerlestirilmesi.

7. Siirekli olarak iyilestirme ¢aligmalarina devam edilmesi (Sarigoban, 2006,
5.61-74).

Yerlesim planinin en ideale yakin olup olmadigini degerlendirmek igin, esneklik,
alan kullanimi, koordinasyon, gecis alanlar1 ve giivenligin en iist seviyede olmasina ve
en az hareketle islerin gerceklesmesine dikkat edilmelidir. Ayrica yerlesim plani isletme
faaliyetleri agisindan da degerlendirilmelidir. Bu degerlendirme bes ana baglik altinda
ele alinabilir.
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Satis Yoniinden Degerlendirme: Gergeklestirilmesi planlanan yerlesim planinda
satig talepleri, eger var ise yeni drlinler ve ambarin yeterliligini dikkate

alinmalidir.

Uretim Planlama ve Kontrolii Yéniinden Degerlendirme: Uretimin

aksamamasina yonelik tedbirlerin diisiilmesini igermektedir.

Kalite Kontrol Yoniinden Degerlendirme: Kontrol noktalarinin yeterli olacak
sekilde uygun noktalarda bulunmasi ve bunun igin yeterli alanin ayrilmasi goz

oninde bulundurulmalidir.

Personel Yoniinden Degerlendirme: Personelin ihtiyaglar i¢in gerekli alanlarin

planlamasinin yapilmasini igermektedir.

Bakim-Onarim Yoéniinden Degerlendirme: Bakim onarim isleminin
gerceklestirilmesi igin yeterli alamin varhigi ve bakim ekipmanlarma Kkolay

ulagilabilirlik planin kapsaminda olmalidir.

Diizenlemede, etiketleme ve boyama teknigine dikkat edilmesi gereken hususlar

1.

2.

Siireg i¢i stoklar, en iyi tiretim akisini saglayacak bigimde konumlandiriimalidir.

Doésemeler, miimkiin oldugunca, ayirma ¢izgileri konulmadan once diizeltilmeli

ve onarilmalidir.

Yaya yollari, mallarin diizgiin ve giivenli akisin1 saglayacak genislikte olmali,

kendi etrafindaki doniislerden kaginilmalidir

. Ayirma ¢izgileri 2-10 cm. genisliginde olmalidir.

Kullanilacak renkler standartlastiriimali ve parlak olmalidir (6rnegin; islem
alanlarinin;  yesil, yaya yollarinin; parlak turuncu, ayirma g¢izgilerinin; sari

olabilecegi gibi).

Diizenleme islemi gergeklestirilirken mutlaka ne, nerede, ne kadar sorulari

sorularak konum ve miktar1 belirlenmelidir (Sarigoban, 2006, s.68-77). Bu sayede

raflarda malzemelerin bozulmasindan ya da bir siire sonra arttk malzemelerin

kullanilmamasindan kaynaklanan israfin azaltilmasi saglanir. Ayrica malzemelerin

kullanim sikligina, fonksiyonuna, iriin tipine, birlikte kullanilan malzemelerin
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biitiinliigliniin  korunmasina, kolay alinabilir olmasina, kalip ve el aleti gibi
malzemelerin miimkiin oldugunca azaltilarak ¢ok islevli ekipmanlarin kullanilmasina
mutlaka dikkat edilmelidir (Geng, 2007, s.30). Diizenleme sonrasinda stok takibinin
saglanabilmesi i¢in stoklama kurallar1 belirlenmeli bunlarla ilgili kayitlar giincel olarak

tutulmalidir.

Stoklama kurallar1 belirlenirken, asgari stok seviyesinin ne olacagi, bu seviyeye
diistiigiinde siparis yontemi, malzeme teslim yontemi, stok alanina malzemelerin nasil
gelecegi ve bunun siirekliligin saglanmasi igin izlenecek yol belirlenmelidir. Tiim bu
bilgilerin yer aldig1 talimat, prosediir, is akis1 vb. dokiimanlar hazirlanarak islerligi
saglanmalidir (Sarigoban, 2006, s.72).

1.4.3. Temizleme (Seiso)

Temizleme prensibi, isletmenin temiz olmasi, fiziksel yapiyr korumak,
goriinimii  ve temiz tutmak olmak ftizere ii¢ ana faaliyeti kapsamaktadir. Temizlik
isletmede kirlilik kaynaklar1 ve artiklarin ortadan kaldirilmasidir. Calisanlarin temizlik
prensibini uygulamasi, sorumlu oldugu alanda ekipmana zarar vermeyecek sekilde
uygun ve yeterli temizlik malzemeleri bulundurulmalidir. Sorumlu ¢alisanlar mevcut
calisma alanlarindaki tiim alet, ekipman, arag ile ¢alisma yiizeyleri, depolari, zemin,
aydmlatma gibi her vyeri temizlemelidir. Temizlik denetlemeye hazirlik gibi
yapilmalidir. Bu ¢alismalar arizalar olusmadan once ariza tespitinde faydali olacaktir.
Temiz bir ortamda ¢alismak c¢alisanlarin sizintilar, titresimler, kiritlma ve kayma gibi
ekipman arizalanmalarinin tespit edilmesinde faydalanilabilmektedir. Erken miidahale
sayesinde ariza nedeniyle olusan is kayiplart minumize edilmektedir. Kirlilik
kaynaklarinin ortadan kaldirilmasi isyerlerinin temizliginde 6nemlidir. Temizleme
islemlerinde siireklilik olmalidir. Temizlik, is verimi ve giivenligin artmasinda énemli

bir role sahiptir.

Etkin bir temizleme sistemi i¢in planli bir temizleme sistemi olmalisdir.. Bunun
da kurallar vardir.Temizlikte 6nce yatay, sonra dikey son olarak da raf ve dolap igleri

temizlenmelidir.

Temizleme asamasinin basarili olmasi i¢in asagidaki adimlar takip edilmelidir.

— Temizligin tanimlanmas.
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— Temizlik malzemelerinin alinmasi.
— Temizleme islemine baslamadan 6nceki fotograflarin ¢ekilmesi.

— Takim iginde is boliimii yapilarak, kimin hangi alan1 hangi periyotta ve ne ile

temizleyeceginin belirlenmesi.
— Denetimler yoluyla kiigiik kusurlarin ortadan kaldirilmasi.

— Temizleme islemi bittikten sonra fotograflarin ¢ekilmesi (Automotion

Corporation, 2012, s.6).

Isletmelerde temizlik basamagmin uygulanmamasinin neden olabilecegi sorunlari

maddeler halinde asagidaki gibi siralamak miimkiindjir:

— Calisma alanlarinda bulunan camlarin kirli olmasi ¢alisilan ortama daha az
15181 girmesine neden olur. Bu, morallerin azalmasina ve verimsiz ¢alismaya

yol agar.

— Karanlik ve karisik isletmelerde hatalar gizlenerek sonra daha biiyiik

problemlere neden olur.
— Kirli su ve yag birikintileri kayma, yaralanma gibi is kazalarina neden olur.

— Makineler yeterli bakim ve onarim goérmedikleri i¢in sik sik bozulurlar. Bu da
teslimatlarin gecikmesine, maliyet artisina, miisteri memnuniyetsizliginin

artmasina vb. neden olur.

— Yeterli bakim gormeyen makinelerden dolayr hatali iiretim ve is kazalari

meydana gelebilir.

— Talaslar ve etraftaki yabanci1 maddeler iiretim ve montaj siireglerine karisir ve

imalat hatalar1 ortaya ¢ikar.

— Caligma ortamimin kirliligi moral bozukluguna neden olur. Bunun sonucunda
tiretkenlikte azalma gelebilir (Geng, 2007, s.33).

Sekil 14°te isletmenin 5S dncesi ve sonrasi durumu yer almaktadir.
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Sekil 14. 5S Oncesi ve Sonrast Goriiniim

1.4.4. Standartlastirma (Seiketsu)

Standartlastirma, siniflandirma, diizenlilik ve temizligin biitiinsel bir anlayisla
bir araya getirilerek korunmasidir. Bu asama, daha onceki temeller igin gergeklestirilen
caligmalarin korunmasi agisindan ¢ok onemlidir. Calisanlar igin en iyi uygulamalarin

standartlastirilarak gelistirildigi agamadir.

Renk kodlamasi gibi gorsel yontemler bu asamada onemli bir yere sahiptir.
Gorsel yonetimin desteklenmesi amaciyla c¢esitli uygulamalar gergeklestirilebilir.

Bunlar;
— Calistyor, bakimda, arizali vb. isaretler hazirlanir.
— Tehlikeli bolge isaretleri ile isaretleme saglanir.
— Is1 etiketleri ile isaretleme gergeklestirilir.
— Yon isaretlemeleri gergeklestirilir.
— Voltaj etiketleri ile isaretleme gergeklestirilir.
— Acik kapal1 yon etiketleri uygulamaya alinir
— Kaza 6nleme uyari isaretleri uygulamaya alinir.

— Giriltt ve vibrasyonu 6nlemeye yonelik tedbirler alinir.
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— 58S panolar1 hazirlanir.
— Park, bahge diizenleme faaliyetleri gerceklestirilir (Kaymakgi, 2012, s.45).

Ayrica isin verimli bir sekilde yiiriitilmesi igin talimatlar, is akislari,
prosediirler, kontrol listesi gibi dokiimanlar kullanim noktalarinda giincel halde
bulunmalidir. Tiim bu uygulamalar birden fazla ¢aligma ortami ya da ofisi bulunan
kuruluslarda personelin birinden digerine gegis siirecinde oryantasyon egitiminin gok
daha kolay gerceklesmesine katki saglayacaktir. Gergeklestirilen uygulamalarin
kurulusun her yerinde ayni sekilde uygulanmasina dikkat edilmelidir. Tiim galismalar
gerceklestirilirken tiim  kurumun bu c¢alismalar hakkinda bilgi sahibi olmasi
gerekmektedir. Standartlasma saglanmadigi takdirde kisa siirede uygulama oncesi
duruma doniilecektir. Bu asamada amag ilk ii¢ prensipte kazanilanlarin giinlik

aliskanlik haline gelmesidir.

Gintimiizde  birgok  organizasyon  onleyici  organizasyon  yapisini
benimsemektedir. Boyle bir anlayis ile gereksizlerin birikmesini beklemeden bunlarin
birikmesini engellemek iizere Onlemler alinmaktadir. Bu yaklasim “bozulmayan
organizasyon” olarak da adlandirilmaktadir. Bozulmayan organizasyon diizeyine

ulasilmasi igin, isyerine gereksizlerin girmesinin engellenmesi gerekmektedir.

Onleyici temizlik, her seyden o6nce kirlenmenin engellenmesi seklinde
tanimlanabilir. Kirliligin 6nlenmesi i¢in yapilmasi gereken Kirlilik kaynaklarinin
bulunmasidir. Kirlilik kaynaklarinin tespiti ve sorunun nasil giderileceginin bulunmasi
icin 5N 1IN (5NEDEN,1NASIL) yaklasimi, kullanilabilir. Boylece neden sorulariyla en
kiiciik detaylara inilerek problem tespit edilip ¢6ziime gidilmektedir. Standartlastirma
caligmalarin1 bir adim daha ileri goétiiriirken asagidakilere benzer neden sorusunun

sorulmasi gerekmektedir.

- Organizasyon c¢alismalarmma ragmen NEDEN gereksiz kalemler birikmeye

baslamistir?
— Diizenlilik ¢caligmalarina ragmen NEDEN takimlar yerlerine birakilmamaktadir?

— Temizlik ¢alismalarina ragmen NEDEN yerler hala kirlidir?
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Neden sorusunun siirekli sorulmasi sayesinde problemlerin kaynagina ulasilarak

bozulmayan bir standartlastirma saglanabilecektir (Geng, 2007, s.34-36).
Standartlastirmanin amagclari soyledir:

—  Onceki adimlarin kontroliinii saglar.

— Onceki adimlarin hatalarinin tespit edilmesini ve diizeltilmesini kolaylastirir.

— Stirekli gozlem ve 6l¢iim yapilmasini saglar.

—  Standartlar ve kontrol listesi olusturulmasini saglar.

—  lyilestirme projelerini yayginlastirir.

- Gelinen noktanin dl¢iilebilmesini saglar.

Sekil 15°te isletmede yapilan 5S ¢aligmalarina yonelik bir gorsel yer almaktadir.

Sekil 15. 5S ¢alismalari

1.4.4.1.Standartlastirmanin Uygulanma Asamalari

Gorsel Kontroliin Saglanmasi: Buradaki amag¢ tiim c¢alisanlarin, g¢aligma
alaninda yer alan olasi durumlara karsi, uyari, isaret, sembol gibi yontemlerle
bilgilendirilmesidir. Ayrica prosediirler, denetim listeleri gibi mekanizmalar
gelistirilerek gorsel ve Ogretici bir ¢alisma ortami saglanmalidir. Sekil 16’da farkli

sirkettlerdeki 5S uygulama 6rnekleri gorselleri verilmistir.
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Sekil 16. 5S Uygulama Ornekleri

G|
: TOOL BOARD

PALLET TRUCK
PLEASE RETURN

Kaynak: Automation Corporation, 2012, s.17

Sorumluluklarin  Belirlenmesi: Ik {ic asama kapsaminda, kimlerin, hangi
sorumluluklar1 alacagi belirlenmelidir. Herkesin, ne zaman, nerede ve ne yapacagini
bilmesi gerekmektedir. Her birim kendi i¢inde 5S alanlarina boliinmeli ve her alan igin
5S gorevli ve sorumlulart atanmali, takibi saglanmali ve olusabilecek aksiliklerle ilgili
tedbirler alinmalidir. Olusturulan dokiimanlar giincel tutulmalidir. Sekil 17°de isletmede

yapilan 5S c¢aligsmalariin 6rnek gorselleri yer almaktadir.

Sekil 17. 5S Calisma Ornekleri
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Ilk U¢ Asamanin Giinliik Ahskanhk Haline Getirilmesi: 5S standartlarmin
giinliik aliskanlik haline gelmesi i¢in tiim paydaslarin konuyla ilgili bilgisi oldugundan
emin olunmalidir. Gerekirse bu konuda egitimler diizenlenmelidir. Bu agamanin hayata
gegirilebilmesi i¢in ¢esitli uygulamalar gelistirilebilir (Automation Corporation, 2012,
5.12-13).

1.4.5.Disiplin (Shitsuke)

Disiplin, diger 5S prensiplarinin uygulanmasi sonucunda siireklilik saglanmasi
icin 6nemli bir adimdir . Siireklilik sayesinde siirekli iyilesme saglanacaktir. Kazanilan
iyi aligkanliklarin  giinlik yasam bigimi haline gelerek disiplinin temelini
olusturmaktadir. Yasam bi¢imi felsefesinin olusturulmasi i¢in kurallar ve istekler
calisanlarla paylasilmali ve egitimlerle desteklenmelidir. Minumum olarak ilk 3S
prensipleri devamli korunmalidir. Gorsel yonetim ile disiplin kurallari takip edilmelidir
(Kobayashi, Fisher ve Gapp, 2008, s.248) . Bu siire¢ diger 5S prensiplerinin tamamini

kapsamaktadir. Degisimin ve gelisimin stirekliligi disiplin gerektirmektedir.

5S Prensiplerinin uygulamasi asamalarinda ,mutlaka ¢alisanlardan bir kisminda

eskiye donme aligkanliklar1 ,egilimi olacaktir.Bu kisileri de sistemin igine katabilmek
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onemlidir.i¢ denetimler , degerlendirmeler ve odiillendirme teknikleriyle katilim

desteklenmelidir . Denetim sonuglar1 da ilerleme firsati olusturmaktadir.

5S uygulanirken disiplin saglanabilmesi igin g6z Oniinde bulundurulmasi

gereken 6nemli kosullardan bazilar1 asagidaki gibi siralanabilir:

Bilin¢glenme: Tim kurulus 5S’in anlamini ve 5S uygulamalarinda disiplin

saglamanin 6nemini tam ve dogru olarak algilamalidir.

— Zaman: Calisma takviminde 5S uygulamalari igin Yeterli zaman bastan

planlanmalidir.

— Yapi: 5S etkinliklerinin nasil ve ne zaman uygulanacagi konusunda bir yapi

olusturulmalidir.
— Destek: Ust yonetimin destegi olmazsa olmazlardandir.

— Tamma ve Odiillendirme: Odiillendirme icin bir sistem olusturulmasi
calisanlarin motivasyonu agisindan 6nemlidir. Sekil 18’de 5S &diiliine layik

goriilen takimin gorseli yer almaktadir.

Kuruluglarda 5S uygulamalarinda disiplin saglanabilmesi i¢in hem ¢alisanlara
hem de yoneticilere 6nemli roller diismektedir. Yoneticiler, ¢alisanlara egitim verilmesi,
ekiplerin olusturulmasi, uygulama planinin olusturulmasi, kaynaklarin temini, herkesin
katilimimin saglanmasi, ¢aligmalarin desteklenmesi gibi temel sorumluluklar
tistlenmelidirler. Calisanlar ise, ogrenme Ve egitim konusunda g¢aba gosterme, is
arkadaglariin egitimine yardimecir olma, giinliik olarak 5S uygulamalarim siirdiirme,
calismalarin devamu igin yoneticilerine gerekli eksiklikleri ve aksayan yonleri bildirme,
caligmalara siirekli destek saglama gibi sorumluklari iistlenmelidir (Geng, 2007, s.38-
40).
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Sekil 18. 5S Kazanan Takim

1.4.5.1.Disiplin Saglamada Kullanilan Yontemler

Genellikle kuruluslarda iki ¢esit disiplin tiirii uygulanmaktadir. Bunlar, cezali ve
cezasiz disiplindir. Cezali disiplin, korkutma yoluyla disiplin saglamay: hedefler.
Istenmeyen davramisin cezalandirma yoluyla diizelecegi diisiiniiliir. Cezasiz disiplinde
ise, korku ve tehdit yerine tavsiye, telkin yer almistir. Kural ihlalinin neden
gerceklesmediginin sebepleri aranarak ¢6ziim bulunmaya ¢alisilir. Disiplin kuruluslari
amaglarina ulagmasi igin bir aragtir. 5S sisteminde uygulanan yontem cezasiz
disiplindir. Burada ¢alisanlarin kurallara uymasi egitime dayali yontemler yoluyla
saglanmaktadir (Kaplan, 2011, s.141). 5S uygulamalarinda disiplin saglamak igin
kullanilan g¢esitli yontemler mevcuttur. Bu yontemlerin iginde sloganlar, posterler,
fotograflar, biiltenler, haritalar, brosiirler, el kitaplari, boliimler arasi turlar, 5S giinleri

yer almaktadir. Sekil 19°da goriildiigii gibi cezasiz disipline drnek verilebilir.
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Sekil 19. 58S Caligsmalari

Kiuiim

1.5. 5S Sisteminin Basariya Ulasmasini Engelleyen Faktorler

Literatiir incelendigi zaman, kuruluslarda 5S prensiplerinin basarili bir sekilde
uygulanarak stirekliliginin saglanmasin1 engelleyen faktorlerle ilgili ¢esitli calismalara
rastlanmaktadir. Malezya’da yapilan bir arastirmada incelenen iki sirketin 5S

uyguladiklari alanlara ait basar1 yiizdeleri Sekil 20 ve 21°de verilmistir.

Sekil 20. Otomotiv Parcalar1 Ureten Sirkete 5S Uygulamasinin % Degerleri

Uretim Hatt1 76,10%

Ofisler 81,70%

Stok Bolimii 97,10%

Genel Sartlar 96,80%
Herkese Agik Alanlar 92,40%
Sirket Alanin Cevresi 98,80%

Kaynak: Rahman, Khamis, Zain, Deros ve Mahmood, 2010, 5.1184.
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Aragtirmanin sonuglari incelendiginde 5S sisteminin devamliligi ve basarisinin artmast

i¢in sirketlerin;
— Bench-marking sistemini uygulamasi,

— Elde edilen faydalari iist yonetime gostererek mutlaka tist yonetimin tam destegini

almasi,

— Isciler arasindaki egitim ve biling eksikligini gidermeye yonelik calismalar

gerceklestirmesi,
— Kaullanici dostu, donanimli, ergonomik bir yerlesim diizeni olusturmasi,

— Gorsel yonetim kaynaklarini glincel tutmasi gerektigi gibi sonuclar elde edilmistir

( Rahman, Khamis, Zain, Deros ve Mahmood, 2010, s. 1187-1188).

Sekil 21.Hafif Ambalaj Malzemeleri Ureten Sirkette 5S Uygulamasinin % Degerler

Uretim Hatt1 73,90%
Ofisler 70%

Stok Boliimii 74,40%
Genel Sartlar 75,80%
Herkese A¢ik Alanlar 77%
Sirket Alanin Cevresi 70%

Kaynak: Rahman, Khamis, Zain, Deros ve Mahmood, 2010, s. 1185.

Ispanya’da iiretim tesislerinde 5S uygulanmasmin baglh oldugu faktorleri ve
bunlarin performansa etkisini inceleyen bir calismada baglamsal faktorler olarak
firmanin yapisal 6zellikleri, insan kaynaklari, teknoloji, kalite yonetimi ele alinmustir.
Calismanin sonuglarina gore, ¢esitli hipotezler ortaya konmus ve gerceklestirilen
aragtirmalarla bu hipotezler dogrulanmigtir. Bu g¢alismaya gore 5S sisteminin

uygulanmasini etkileyen faktorler sekiz baslik altinda toplanmaktadir.
— Tesisin blyiikligi,

— Kurulusun ¢ok uluslu bir sirketin tiyesi olmasi,
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— Calisanlarin katiliminin yiiksek olmasi,
— Kalitenin stratejik dncelik olmasi,

— Uretilen malin tiiri,

— Gelismis tretim teknolojilerinin varhigi,

— 1SO9000 ve EFQM gibi kalite yontemlerinin varligi (Bayo-Moriones, Bello-
Pintado ve Cerio, 2009, s.219-222). Malezya ve Ispanya’da gergeklestirilen
caligmalar1 da dikkate alarak 5S sisteminin etkin bir sekilde uygulanmasini

engelleyen faktorler asagidaki basliklar altinda toplanabilir. Bunlar:

— Tletisim eksikligi,

— Kaynaklarin sinirlt olmast,

— Yonetim yapisi Ve yontemleri,

— Calisan tutumlari,

— Ogzellikle alt kademedeki yoneticilerin kisilik catismasi,

— Disiik tesvik,

— Diisiik moral,

— Onaylama eksikligi,

— Orta yonetim tarafindan kontrol kaybi,

— Planlama eksikligi,

— Zaman,

— Yer,

— Geri bildirim eksikligi.
5S sisteminin etkili bir sekilde uygulanabilmesi i¢in takip edilmesi gereken noktalar
mevcuttur.

— Kuruluglarin iletisim mekanizmalar1 degerlendirilerek iletisim engelleri ve
kaynaklar1 belirlenmelidir. Her diizeyde ¢alisan i¢in higbir tehlike olmadig:

konusunda calisanlarin rahatlatilmas1 gerekmektedir. Iletisimde kisa ve seffaf
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hatlar olusturulmalidir. Miimkiin olan basit ve gorsel iletisim metotlar1 ve kagit

yerine uygun elektronik yontemlerin kullanimi tegvik edilmelidir.
Egitim programlarinin etkinligi degerlendirilmelidir.

Calisanlart ve islerini etkileyen yeni iletisim sisteminin 6gelerini olusturmak ve
test etmek icin tiim c¢alisanlara firsat verilmelidir. Geri bildirim alinarak,

gerekiyorsa sonuglarina gore sistem degistirilmelidir.

Kurulus ¢apinda haberlesme sistemi standardize edilerek, tiim ¢aliganlarin sistemi

suirekli olarak kullandiklarindan emin olunmalidir.

Gelistirilen sistemin etkinligi stirekli izlenmeli ve gelismeler kayit edilmelidir
(Akbar ve Mehdi, 2005, s.6-7).

1.6. 5SYaklasiminin Saglayacag Yararlar

5S uygulayarak, firmalarin organizasyonun her seviyesinde pek ¢ok fayda

sagladigi tespit edilmistir. Bu faydalar;

Dokiiman, arag vb. belgelere hizli erisim,
Motivasyon ve galisanlarin katiliminda artis,
Atiklarda, su ve hava kirliliginde vb. azalma sayesinde gevresel risklerde azalma,

Hammadde ve malzemeler igin daha iyi ve giivenli depolama kosullarinin

olusturulmasi,

Is sagligi ve giivenligi kosullarinda iyilesme,

Sorunlarin daha kolay tespit edilmesi sonucu yeniden isleme ve hatalarda azalma,
Orgiitsel disiplin plan1 olusturmasi,

Kendi kendine disiplin kiiltiirii olusturulmasi,

Calisanlarin karar verme ve problem ¢6zme yeteneginde iyilesme,

Calisma ortamindaki engellerin azaltilmasi,

Kullanimdaki alanin diizenlenmesi ve kullanilmayan alanlarin degerlendirilmesi

sonucu calisma alan1 kullaniminda artis,
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Daha temiz ve cazip bir ¢alisma ortami olusturulmasi,

Takim c¢aligmalar1 anlayisinda degisim,

Calisanlarin iliskilerini gelistirerek sirket ici iletisimde iyilesme,

Calisanlarin aidiyet duygusunda artis,

Tezgahlarda arizalardan kaynakl kesintilerde azalma,

Tutarli bir Kalite ve iyilestirme ortamu,

Verimlilik ve iiretkenlikte artis

Tasima, depolama, azalan hatali iiriin sayis1 vb. sayesinde maliyetlerde azalma,

Calisma ortaminda parca, malzeme, ekipman vb. bulmak i¢in harcanan zamanin

azalmasi sayesinde zaman tasarrufu,

Malzeme, parga, alet ve formlarin uygunsuz kullaniminda azalma,
Mallarin ve insanlarin gereksiz hareketinde azalma,

Daha sik temizlik ve muayene ile ekipman 6mriinde artis,

Calisanlar i¢in birim/departman vb. degisiminde oryantasyon egitimi siiresinin

kisalmasi sayesinde rotasyonda kolaylik, saglar (Akbar ve Mehdi, 2005, s.5-6).

Ayrica, gorsel bir igyeri ile 5S bir biitiin olarak hareket eder. Gorsel olusum sayesinde;

Geleneksel tiretimden yalin tiretime gegisin ilk adimu atilir.

Gorsel bir is yerinde calisma ortami, kendi kendini agiklayan, kendi kendini

diizenleyen ve kendini iyilestiren bir yapiya sahiptir.

Yapilan bir arastirmada gorsel yonetim ile ilgili ¢arpici sonuglar elde edilmistir.

Verim %15 artig

Malzeme tasima %70 azalma,
Calisma alaninda %60 azalma,
Akis mesafesi %80 azalma,

Raf depolama %68 azalma,
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Forklift sayisinda %45 azalma,

Miihendislik dongii siiresinde %12 azalma,

Yillik fiziksel envanter zamaninda %50 azalma,

Hatalarda %96 azalma (Automotion Corporation, 2012, s.3).
1.7. 5 S Uygulama Alanlari

5S yaklasimi, bir ¢ok iilkede cesitli sektorlerde uygulanmaktadir. Ingiltere’de
100 sirket tizerinden gerceklestirilen anket ¢alismasina %74,31 imalat, %25,7’si hizmet
sektoriinden olmak iizere cevap verme orani %36,5 tur. Bu ¢alismada kuruluslarin
genellikle yalin iretim girisimiyle birlikte 5S uyguladiklar1 tespit edilmistir. Bu
calismada yer alan sirketler arasinda benzer noktalar egitim, temizlik, sorumluluk
kiiltirtine verilen 6nem, Once/sonra fotograflari, kontrol listeleri gibi g¢alismalarla
olusturulan standartlar, boya ile ayrilmis temiz bir gevre, golge panolari, taginabilir is
istasyonlari, kirmizi Kart teknigi gibi ¢alismalardir. Kuruluslarda yapiya bagli olarak 5S
caligmalar1 tretim alanindan baslayip ofislere, pilot uygulamalarla baslayip tiim

kurulusa ya da igletmenin tamaminda ayn1 anda uygulanmaktadir.

Hong Kong Ozel Yénetim Bolgesi Devlet Endiistri Boliimiinde 1994 yilinda
Kalite Giivence Birimi tarafindan 5S seminerleri ve atolye ¢alismalar1 gergeklestirilmis
ve biyiik ilgi toplamigtir. Fakat birim, devletin egitim veren bir kurum kimligine
biirinme suguyla karsi karsiya kalmamak i¢in, ii¢ yil sonra calismalarina devam
edememistir. Fakat kurum Sam Ho’yu 5S’le ilgili on tane vaka ¢aligmasina dayanan bir
calisma kitab1 hazirlamasi i¢in gorevlendirmistir. Bu Kitapta ¢esitli organizasyon
tiplerine ait 6rnekler yer almaktadir. Giivenlik sistemleri tireticisi bir firma olan C&K
Systems Ltd i¢in 5S, sirket misterilerinin firmanin {rettigi {riinleri diinya
smiflandirmasina girebilecek nitelikte gérmesini saglayan ve c¢alisma ortaminda
iyilesme sayesinde calisan devir oraninda goézle goriiliir bir diislisiin gergeklesmesini
saglayan bir sistemdir. Hong Kong Telekomiinikasyon sirketine yardimci bir hizmet
sirketi olan Communication Services Ltd. Sti. 5S’in hizmet aktivitelerini diizenlemede
cok faydali oldugunu ve sirketin trettigi triin ve sundugu hizmetlerin misterilerince

yiksek Kkalitede algilanmasinin sagladigini beyan etmistir. Bir diger ornek ise
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Ingiltere’de poset ¢ay iireten bir firma olan Unilever Best Foods sirketidir. Bu sirket 385
calisani ile ¢ok cesitli sayida poset ¢ay iireten bir firmadir. Bu sirkette dikkati ¢eken en
onemli noktalardan biri {ist diizey yoneticilerin uygulamanin iginde olmasidir. Bunun
disinda dikkati ¢eken noktalar, 5S yaklasimmin otonom bakim ve KAIZEN le birlikte
uygulanmas1 ve bu kapsamda gergeklestirilen ¢alismalardir. Bu ¢alismada, yerler sinir
cizgileriyle ayrilmistir, belge ve kayitlara kolaylikla ulasilabilmesi igin elektronik bir
kiitiphane olusturulmustur, ¢ok sayida uyari levhalari, gorsel tablolar, performans
gostergeleri ve Once ve sonra fotograflar1 yer almaktadir, temizlikle ilgili sorumluluklar
belirlenmistir (Warwood ve Knowles, 2004, s5.349-352). Ayinca 2008 yilinda
Japonya’da 84 sirket {lizerinden yapilan ¢alisma sonucuna gore 5S uygulayan sirketlerin

dagilimi Tablo 5’te goriilmektedir (Kobayashi, Fisher ve Gapp, 2008, s.573).

Tablo 5. Japonya’da Sektore Bagli Olarak Web Sayfasinda 5S Uyguladigini Belirten
Organizasyonlarin Dagilim1

DURUMU SAYI YUZDE
Uretim 25 29,8
Hizmet 37 44,0
Egitim/Kar amaci giitmeyen/Belediye 22 26,2
Meclisi
TOPLAM 84 100

Kaynak: (Kobayashi, Fisher ve Gapp, 2008, s.573)

Literatiir arastirmasinda yer alan c¢alismalardan da anlasilacagi gibi 5S
uygulamalari yogun olarak iiretim alaninda olmak iizere, bircok farkli sektorde ve

hizmet sektoriinde de uygulanmaktadir.
1.8. 5S Yaklasiminin Yonetim Sistemleri ve Iyilestirme Teknikleriyle Baglantisi

5S uygulamalari, kaliteli ortami saglamak ve ¢alisanlarin daha fazla 6z disiplin
icin s6z verdigi bir tekniktir. 5S uygulayanlardan Hong Kong'da faaliyet gosteren
sirketlerin ¢ogunda basartyla iiriin kalitesinin gelismesinin yani sira ¢alisma hayatinin

uzadig1 gorilmiistiir. Hazir metal (1995) ¢alismalarinda 5S’in TKY ’nin uygulanmasina
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onemli katki sagladigmi gostermistir. Ornegin; Ingiltere’de 205 imalat, 106 hizmet
sektoriinden sirkette ve Japonya’da 16 lider sirkette basarili TKY uygulanmasinda
onemli bir altyap1 olusturmustur (Rahman, Khamis, Zain, Deros ve Mahmood, 2010,
5.1182).

Osada 5S’i toplam kalite ortami i¢in bes anahtar olarak gostermistir. Japonlar
yaygin olarak 5S teknigini uygulamalarinin hayatin her yoniinde yardimci olabilecegine
inanmaktadir. Imai, 5S’i TPM igin bir baslangi¢ noktasi ve Kaizen igin onemli bir

faaliyet olarak 6nermektedir.

Pheng (2001) , 1SO9001 : 2000’in gereklilikleri ile 5S ilkeleri arasinda bir ¢ok
benzerlik olduguna deginmistir. 5S prensipleri 1SO9001 gereklerinin {izerine insa
edilebilecegi bir gergeve saglar. Uzun vadede 1SO9001 : 2000’in sartlari ile 5S
ilkelerinin entegrasyonu kuruluslarin TKY’ne dogru yol almalarini saglamaktadir. Bu
birlesme sayesinde kuruluslarda denetim, temizlik gibi ortak goérevlerin olugmasina

firsat yaratilmasi saglamaktadir.

Ayrica, O.Eocha(2000), 5S’in sistematik bir sekilde temizlik ve g¢evre
performansinin yani sira giivenlik standartlarini gelistirmekte etkili bir teknik oldugunu
onaylamistir. Ansarive Moldarress(1997), 5S’i giivenlik siireglerinin iyilestirilmesinde
bir ara ele almiglar ve Boeing firmasimin uygulamalarini incelemislerdir . Boeing
firmasi her is siirecinin akigini adim adim inceleyerek potansiyel giivenlik sorunlarini ve
rutin faaliyetleri ortadan kaldirmada 5S yaklagimi kullanmigtir (Warwood ve Knowles,
2004, 5.349).

2008 yilinda Avustralya’da yapilan ¢aligmada, is sagligi ve giivenligi ile ilgili
onemli veriler elde edilmistir. 1999°da Japonya Endiistriyel Giivenlik ve Saglik
Demegi(JISHA) arastirmasina gore 1945 ve 1988 yillar1 arasinda 5S uygulanmasi ve
iyilestirilmesi sonucu is kazalarinda azalma goriilmiistiir. Bu sonuglar Tablo 6’da
goriilmektedir. Bazi ¢alismalarda is kazalarinin azaltilmasi tesvik etmek amaciyla 5S’e

ek olarak “Altinc1 S” olarak giivenlik eklenmektedir.

Hylandveark.(2000) 5S'e bir “problem ¢6zme aract” olarak bakmustir.
Bamberetal.(2000), 5S ve TPM'in TKY, Kaizen ve JIT gibi diger siire¢ iyilestirme

yontemleri ile sadece eszamanli olarak degil baglantili olarak uygulanmasi gerektigini
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vurgulamistir. Kuruluslarin bu sayede entegre bir yonetim sistemi saglayabilecekleri
deneysel olarak Zutshi ve Sohal tarafindan 2005 yilinda tespit edilmistir. Bu tespit Sekil

22’de Ozetlenmektedir.

5S verimlilik, kalite, maliyet, teslimat, giivenlik, moral gibi stratejik onceliklere
katkida bulunmaktadir (Kobayashi, Fisher ve Gapp, 2008, s.567-569).

Cogu Japon sirketleri, 5S’in sadece fiziksel ¢evrenin iyilesmesi i¢in degil, kendi
diisiinme siirelerinin iyilesmesine faydasi oldugunu iddia  etmektedir. JISHA

arastirmasina gore 5s uygulanmasinin is kazasi oranimna etkisi Tablo 6’da verilmistir.

Sekil 22’de ise biitiinlesik yonetim sisteminde 5S’in yeri sunulmustur.

Tablo 6. JISHA Arastirmasina Gore 5S Uygulanmasimin Is Kazas1 Oranima Etkisi

Periyot Aktivite is Kazalan Verimlilik
44,08 (1950)
1950-1955 2S 1
24,49 (1955)
1056-1972 48 22,99 (1986) Bir 6nceki donemin 3,6 kati
7,25 (1972) kadar azalma
7,25 (1972) Bir 6nceki donemin 1.4. kati
1973-1 o
973-1980 55 3,59 (1980) kadar azaltma
3,23 (1981) - g .
1981-1998 6S Bir 6nceki donemin 1,5 kat1
1,75 (1988) azalma

Kaynak: Kobayashi, Fisher ve Gapp, 2008, 5.567)
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Sekil 22. Biitlinlesik Yonetim Sistemi

ASR01-2000
Mesleki Hastalik ve

Is Giivenligi
Ydnetim

ISO 9000 Serisi
Kalite Yonetim
Sistemleri

fyilestirme Odag:

Q. Kalite

C. Maliyet

D. Teslimat
ISO 14001 Cevre S. Giivenlik
Yénetim Sistemi M.Moral

Kaynak: Kobayashi, Fisher ve Gapp, 2008, 5.569

1.9. Temele inme Kurah

Bakim, temizlik faaliyetleri ve igyeri organizasyonu ¢ogu kisiye zor gelebilir. Bu
konular1 uygulamaya calisan kisiler i¢in siirdiiriilebilirlik zordur. Diinya klasmaninda

bir igyeri yaratmak i¢in bu temel kurallara kesinlikle uygulanmalidir.

“Her malzeme igin bir yer ver her sey yerli yerinde olmalidir” ilkesini
uygulamakla, standartlastirilmis operasyonlar anlayisi, gelisecektir. Istisnalarla ydnetim
kolaylasacaktir. Dahasi, isyerlerinden gurur duyan insanlarin daha kaliteli iirlinler

uretmeleri daha mimkiin olacaktir.

Kotii yonetilen birgok fabrikada bakim ve temizlik kurallarina hi¢ uyulmadig:
gorlilmiistiir. Diinyanin birinci sinif fabrikalarinin ise bakim ve temizlik kurallarina

uymada cok dikkatli olduklar1 tespit edilmistir..

Bakim, temizlik, igyeri organizasyonu, iyilestirmede isletme yoneticisi ve
yonetiminin ilk isi olmalidir. Yonetici zamaninin ¢ogunlukla zor durumlara ve rapor
yazmaya ayrildigir giinlimiiz diinyasinda, yoneticilerin verimlilik, performans artirici

sistemleri gelistirme gibi konular ile ilgilenilmesi gerekmektedir (Suzaki, 2016, s.45).
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1.10. Bakim, Temizlik iyilestirmeleri

Bir sirketin iyilestirme faaliyetleri karsisindaki tutumunu belirlemenin en iyi
yollarindan biri, fabrika icerisinde basit¢ce dolagsmak ve atolyedeki bakim ve temizlik
uygulamalarimi gézden gecirmektir. Dikkatli olursak, bina bakimi ¢cogu kez bize sirket
hakkinda herhangi bir finansal rapordan daha iyi bilgi verir. Aletlerin depolama
bicimine, kullanilan makinalardan c¢ikan dokiintii ve talaslara, diizenlenmis is
tablalarina, isaretli gézleme noktalarina, fabrika zemininin siipiiriilmesine, makinalarin
temizligine, y1gilmis kisisel esyalara ve benzerlerine bakarak iyilestirme faaliyetlerinin

diizeyi konusunda bir yargiya varilabilir.

Kuskusuz, bakim ve temizlik uygulamalar1 yonetimin is karsisindaki genel
tutumunu yansitmaktadir. Ornegin, isletmenin her yanma sacilmis dokiintiileri
onemsemeyen bir yoneticinin ¢alisanlar {izerindeki etkisi nerede goriiliirse goriilsiin
dokiintlilerin hemen kaldirilmasini saglayan bir yoneticinin etkisinden ¢ok daha fazla
olacaktir. Uretilen kusurlu {iriin miktar1, makine bozulma sayisi, malzeme akisi akmasi,
stok diizeyi, Oneri sayisi, ise gelmeme diizeyi vb. arasindaki bagi kavramamiz gerekir.
Ve bu bagi iyi kavrarsak iyilestirme faaliyetlerini artirmak igin hangi eylemlerin gerekli

oldugunu hepimiz anlayabiliriz. Bakim ve temizlik herkesin isidir (Suzaki, 2016, s.46).
1.11. Tsyeri Organizasyonlar

Bakim ve temizlik faaliyetleri, daha iyi bir isyeri organizasyonuyla yakindan
baglidir. Ulagsmak istenilen sey yalniz temiz dosemeler ve diizenli raflar degildir. Bu
cabalarin nihai amaci {iriiniin maliyetini diisiirmektir. Ornegin, kaliplar1 diizenlerken,

onlar1 sadece ist uste istiflemek fazla anlamli olmamaktadir.

En sik kullanilan kaliplar, kalip tasimayi kolaylastirmak i¢in makinalarin
yakininda tutulmalidir. Isyeri organizasyonunun ekonomik bir temeli olmalidir. Uretim
faaliyetleri i¢in gerekli olmayan seyleri elden ¢ikarmak ¢ogu kez zordur. Ciinkii insanlar
genellikle bunlarin  gelecekte ise yarayabilecegini disiiniirler. Sonug¢ olarak,
kullanilmayan kalip ve parca stoklari, artik hilkme ge¢mis olsa ya da devam etmeyen bir
iretime ait olsa bile fabrika i¢inde yigilabilir. Bu mallar, giinliik tiretim faaliyetlerinin
diizglin islemesini engelleyen siipriintii malzeme olarak diigiintilebilir. Bunlar fabrika

icerisinde yer tutar ve gereksiz kayit tutmaya yol agip maliyet getirir.
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Ayni zamanda, depolanan gereksiz mallar tagima mesafelerini artirarak ve
onemli mallarla Onemsizleri ayirt etme konusunda karigiklik yaratarak da iiretim
faaliyetleri kostekler. Tipki kiri ve teri yikamak i¢in banyo yapmamiz ya da dus almaniz
gibi, fabrikamizin da birikmis siipriintiiden arinma igin periyodik olarak bastanbasa
temizlemeye ihtiya¢ vardir (Suzaki, 2016, s.48-19). Sekil 23°de koltuk kol boliimi Ss

calismasi O6ncesi ve sonrasi gorseli verilmistir.

Sekil 23. Koltuk Kol Béliimii 5S Calismasi Oncesi ve Sonras1 Gérseli

— >

\ \\\\: Jehthrr
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2. BOLUM

KAIZEN

Yalin iiretimde doniisiimii sekillendiren ve sistem degistiren en dnemli faaliyet
gelisimi saglamak icin gergeklestirilen aksiyonlardir. Kaizen anlami, Japoncadan gelen
KAI-Degisim, ZEN-Iyi kelimelerinden olusur. Bu iki heceli kelime siirekli degisim ve
siirekli iyilestirme anlaminda algi olusturmaktadir. Tim siireg¢lerde, boliimlerde,
makinalarda israf olan veya verimsizlik olusturan tiim kayiplar1 iyilestirerek ve
geligtirerek kiiglik fikirlerden biiylik karlilik saglayan stirekli iyilestirme, stirekli

gelistirme siireci olarak tanimlanmaktadir.

Kaizen uygulamalar1i sayesinde genel olarak isletme performansinin ve
verimliliginin ytikseldigi, tiretim bdliimleri siireglerinin iyilestigi, kalite anlaminda
hatalarin diistligli, maliyetlerin azaldigi yapilan faaliyetlerin calisanlarda yeniliklerin
icsellestirilerek siirecin bir parcast ve kendine aitlik duygusu olusturarak 6zgiiven ve

motivasyonlarinin yiikselmesine neden oldugu tespit edilmistir.
Kaizen c¢alismalarinin temel iki hedefi vardir:

1. Ongoriilen hedefin tutmamas1 durumunda: Kayiplarin etkisi sonucu, sonucu
beklenenden daha kotii olmasi durumunda yapilan iyilestirme faaliyetleridir.

Yapilan KAIZEN calismalariin biiyiik ¢ogunlugu bu gruba girer.

2. Sonuglar iyilestirmek icin: Beklenti ile ulasilan nokta uyumludur. Daha ileri

noktalara ulagsmak i¢in yapilanlardir. (Apiliogullari, 2015, s.12-13).

“Kai” siirekli ve “zen” iyilestirme; bir ama¢ dogrultusunda iyilesmeler biitiinii
veya kullanilan bir metodun degistirilmesidir. Bagka bir tanimlama ise kiiclik
degisiklerin birikimiyle yapilan iyilesmeler oldugu ifade edilmistir (Pehlivan, 2010,
s.12-13).

Kaizen felsefesi, “En iyi; iyinin diigmanidir”. “Yeterince iyi degildir” gibi
temellere dayanir. Bu da mevcut durumla yetinmeyip hem ekipler hem de bireysel
olarak, insanlarin ¢evresinde, sorumlu oldugu alanlarda siirekli kiigiik iyilestirmeleri,

bulmasi ve uygulamasini kapsamaktadir. Eger mevcut durum yetersizse ve daha iyi hale



getirilmek isteniyorsa Kaizen uygulanmalidir. Bu temel yapr siirekli gelismeye
yoneltmektedir. Siirekli gelisme de siire temelli olarak kiiclik adimlarla, bilgiyi
paylasarak siirekli iyiyi arama cabasidir. KAIZEN ‘e gore sonuclari iyilestirmek igin o
sonuca neden olan siirecler incelenerek kok nedenleri bulunarak bu sorunlar iyilestirme
ve gelistirme yoluyla ¢oziimlenmelidir. Kaizen siire¢ gelistirme yapisi i¢cindeki problem
¢ozme yontemi olarak da ele alinabilir. Bu sayede maliyetlerin azalmasina katki
saglayarak siire¢lerde siirekli iyilestirmeler sonucu yeniliklerin olugmasi igin uygun
altyap1 olusumu gerceklesir (Gerger ve Demir,2010, s.35). Isletme iceriginde kurulan
KAIZN ofis gorseli Sekil 24’te yer almaktadir.

Sekil 24. Kaizen Ofis Gorseli

2.1. Kaizen ile Bat1 Yaklasiminin Farklari

Japonya 1950’li yillara kadar Amerika ve Avrupa’yi taklit eden ucuz ve kalitesiz
{iriinler {ireten bir iilkeydi. ikinci Diinya Savasi’ndan sonra iilke genelinde yapilan kalite
caligmalart hem ilkelerin genelinde hem de diinyada etkisini gostermistir. Japonlar
kalite uygulamalarini hizla gelistirerek, kendilerine 6zgii kalite yaklagimi gelistirdiler.
Uygulamalarin  gelistirerek ve kendi uygulamalarimi yaparak kalitenin nasil
yonetilecegini Ogrendiler. Deming ve Juran’dan kalite yonetimini 68renen Japonlar,
olusturduklar1 kendilerine 6zgli anlayislarin1 batiya model olacak sekilde ilerlettiler.

Japonya’y1 bu noktaya getiren faktor Japonya’nin batidan 6grendigi teknik yaklagimlari,
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kendi felsefeleri ve stratejileriyle birlestirerek kendi kiiltlirlerine uygun hale getirmis

olmalaridir.

Japonya’da Kaizen tiim personele diisen bir 6devdir. Kaizen, sirket yonetiminin
iki kiiltiir arasindaki farkliligidir. Bu iki yaklagimin ayrildigi nokta Batinin sonucu
onciillemesi, Japonlarin ise siireci Onciillemesidir. Bati’da farkli pozisyondakilerin
birbirleriyle olan sorunlariin halledilmesi hedeflenirken Kaizen’de birlikte ¢6ziilmesi
basattir. Bu birlikte elin tasin altina koyma aligkanlig1 rekabette basarty1 getirmistir.
Bati, kapitalizmin kurucusu olarak Japonlarin bu konudaki yaklasimlarini zamaninda

fark edememistir (Imai, 2010, s.xxxiv).

Tim bu Japon yOnetim sistemi kaizen ile yakalanan rekabet istlinliiglini
saglamig, kalite, maliyet ve termin konusunda biiyiik yol kat edilmistir. Bu sistemde
“her seyi ayn1 tarzda yapmaya devam edersiniz, ilerleme olmaz mantig ile gelisim ve
degisimin odakli yonetim tarzini benimsemislerdir. Japonya’da degisim ayni zamanda
bir yasam tarzidir. Japonya’da kademeli veya ani degisim goriiliirken, batida yasam

tarzinda kademeli degisimi bile gormek pek miimkiin degildir.” (Imai, 2014, s.3).

Kaizen herkesin gorevidir. Kaizen kavrami Batililarin ve Japonlarin yonetim
yaklagimlarinin farkimi ortaya koyar. Japon ve Batili yonetim kavramlarin en 6nemli
farki soruldugunda hig tereddiit etmeden “Bati’nin yonelik ve sonug oncelikli diisiince
tarzina karst Japon’un KAIZEN’i ve onun prosese oncelik veren diisiince tarzi”

denilmistir (Imai, 2014, s.xxxi).

Japonlarin ve Batililarin kademeli degisime ve ani degisime yaklagimindaki
farklilik, deger sistemlerinden kaynaklanmaktadir. Ani degisimler herkes tarafindan
kolayca kavranir ve insanlar genellikle bu tiir degisiklikten cosku duyarlar. Bu genel

olarak Japonya’da ve Bati’da da boyledir.

Japon yoneticiler kendileri igin dogal ve anlasilir bir kavram olan KAIZEN’e
hiikmettiklerini cogu kez fark etmezler. KAIZEN kavrami, Japonya’da sirketlerin neden
uzun siire degismeden kalamadiklarini agiklar. Uzun yillar Bati’da ¢aligmalarin getirdigi
deneyimler, KAIZEN, kavramimin Batili sirketlerin pek ¢oguna yabanci oldugu ya da az
tanindig1 tespit edilmistir. Batililar, KAIZEN ile karsilastiginda igerigini bilmeden

reddedebiliyorlar. Bu nedenle de Japon fabrikalari yillarca higbir kademeli veya ani
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degisime ugramadan kalmasi diisiiniilemezken, Avrupa ve Amerikan fabrikalarin
KAIZENi reddetmesinden dolay1 ceyrek yiizyill boyunca degismeden kalabildiginin

sebebinin ortaya konulmasi1 énemlidir (Imai, 2014, s.3).

Japonya’da radyo ve televizyonda gazetede Japon toplumunun neredeyse her
seyi KAIZEN ile iliskilendirilmistir. Bu kavram hem y®neticilerin hem de iscilerin
kafasinda derinden koklemistir. Batinin yaklasimi ise ayni degildir. Bati yOnetimi
hemen hemen sadece degisim maliyeti ve ekonomik geri doniisiim ile ilgilidir. Kaizen
kavrami batili sirketlerde ¢cok zayiftir. Tam olarak anlamin1 kavramadan reddetmislerdir

(Imai, 2014, s.3-4).

Japon yonetim anlayisinda sirket kiiltlirlinde bazi ilkelerin ¢cok onem tasidigini
sOylemek miimkiindiir. Bunlardan bir tanesi Kaizen bir digeri ise Japon sirket
kiltirinde Dantotsu adi verilen “en iyinin en iyisi’ni bulmaya ¢alisma ve bu
organizasyona uyarlama faaliyetleridir. Dantotsu da deger akislari bir biitiin olarak ve
radikal sekilde iyilestirilebilir. Bu da giiniimiizde uygulanan Benchmarking tekniginin
temelini teskil etmektedir. Bununla beraber “en iyinin en iyisini” bulma ¢abalarinin
Japon isletme anlayisinda Kaizen yaklagimiyla uygulandigi goriilebilmektedir (Tiirkan,
2010, s.37).

Ilerleme konusunda iki kasit yaklasim vardir. Kademeli ilerleme yaklasimi ve
tek biiylik adimda ilerleme yaklasimi. Japon sirketleri genellikle kademeli yaklagima,
Batili sirketler ise tek biiylik adim yaklagimini tercih eder. Tek biiylik adim yaklagima,
yenilik terimi ile Ozetlenebilir. Imai tarafindan 2014 yilinda yapilan bir ¢alismada
Kaizen ile Yenilik bakis acilarin Japonya ve Bat1 karsilastirmasi sunulmustur. Bu durum

Tablo 7°de yer almaktadir.

Tablo 7. Kaizen ile Yenilik Arasindaki Farklar-1

KAIZEN YENILIK
Japonya Giglii Zayif
Bati Zayif Giigli

Kaynak: imai, 2014, s.20)
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Batili yoneticiler yenilik pesindedir. Bu yenilik, teknolojik atilimlar1 yakindan
izleyen ana degisiklikler veya en son yonetim kavramlarinin yada iiretim tekniklerinin
uygulanmasi olarak ortaya ¢ikmaktadir. Yenilik etkileyicidir ve gergek bir ilgi odagidir.
Diger yandan Kaizen ile bakista g¢arpici degildir. Etkisini yavas yavas gosterir ve
sonuglart ¢ogu kez hemen fark edilmeyebilir. Kaizen siirekli bir proses iken, yenilik

genellikle bir defalik bir olgudur.

Batida 6rnegin, orta diizeyden bir yonetici bir bilgisayar destekli tasarim (CAD),
bilgisayar destekli (CAM) ve malzemegereksinimlerini planlama (MRP) gibi projeler
icin iist yonetimin destegini rahatlikla alabilir. Zira bunlar var olan sistemleri tiimiiyle
degistirecek yenilik¢i projelerdir ve iist yoneticilerin zor karsi koyabilecegi geri 6demisi

yiiksek yatirrmlardir (Imai, 2014, s.22).

Batili isletmeciligin en belirgin ve onemli eksikligi iyilestirme felsefesinden
yoksun olusudur. Batili yonetimde iyilestirme faaliyetlerini 6diillendiren bir sistem
yoktur; aksine herkesin isindeki performansi ulastigi sonuglara gore degerlendirilir.
Japon yonetici igin yenilikle ulastiklar1 zamanlarda bile KAIZEN c¢alismalarini

siirdiirmektedir (Imai, 2014, s.29).

Genel olarak Batinin yenilik Japonya’nin Kaizen konusunda gii¢lii oldugunu

gorilmektedir.

Kaizen ile yenilik Tablo 8’de ana hatlariyla karsilastiriimustir.
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Tablo 8: Kaizen ile Yenilik Arasindaki Farklar-2

KAIZEN YENILIiK

1. Etki Uzun vadeli, uzun siireli | Kisa vadeli, heyecan verici

fakat heyecan verici degil

2. flerleme Kiiciik adimlarla Biiyiik adimlarla

3. Tempo Stirekli ve diizenli geliserek | Araliklarla ve gelisim diizensiz

4. Degisim Kademeli ve siirekli Birdenbire ve gegici

5. Katilim Herkes Sinirh sayida “sampiyon”

6. Yaklasim Cogulcu; grup cabalar, | Kat1 bireysellik, bireysel fikir
sistemsel yaklagim ve ¢abalar

7. Tarz Koruma ve iyilestirme Hurdalara ve yeniden kurma

8. Kivileim Konvansiyonel bilgi ¢cagdas | Teknolojik  atilimlar,  yeni

kesifler, yeni teoriler

9. Uygulama I¢in | Kiigiik yatirim, korumaya | Biiyilkk yatrim ve koruma

Gereksinim doniik yogun ¢aba yoniinde az ¢aba
10. Caba Insan Teknoloji
Y 6nelimi

11. Degerlendirme | Daha iyi sonuca yonelik | Kar amacina yonelik sonuclar

Kriterleri yontem ve ¢abalar
12. Avantaj Yavas gelisen | Hizli gelisen ekonomilere daha
ekonomilerde iyi isler uygun

Kaynak: imai, 2014, s.21)

Kaizen ile yenilik arasindaki biiyiik bir fark, KAIZENin gerceklestirilmesi igin
biiylik yatirimlara ihtiya¢ duyulmamasina karsilik, siirekli bir ¢cabayi ve ise adanmay1
gerektirmektedir. Bu iki zit kavram arasindaki fark, merdiven ile yokus arasindaki farka
benzetilmektedir (Imai, 2014, s.25).

Batinin  yenilik, Japonya’'nmn KAIZEN konularina verdigi ©nem Tablo 9°da
goriilmektedir (Imai, 2014, s.33).
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Tablo 9. Batinin yenilik, Japonya’nin KAIZEN e verdigi 6nem

Batili Yiiksek Teknoloji Yenilik
Yakl Teknoloji Oncelikli Kaynakl
axlasim Yenilik Uriin

Japon Diisiik Insan Kaizen
Teknoloji Oncelikli Kaynakli
Yaklasimi : ; e
KAIZEN KAIZEN Uriin

Kaynak: imai, 2014, s.33)

Japon ve Amerikan yari iletken endiistri {izerine yapilan bir arastirma, iki
tilkenin rekabetteki karsilikli avantajlarini ortaya ¢ikartmakta ve KAIZEN ile yenilik
arasindaki farki &rneklemektedir. Hiyatsubashi Universitesinden Profesér Imai ve

Profesor AKimitsu Sokuma asagidaki gibi ifade etmistir:

Basit bir ifade ile, gelecegin iiriiniinii belirleyen hemen tim ana yenilikler ve
proses gelistirme faaliyetleri ABT firmalarinda ortaya c¢ikmistir. Japon sirketleri

giiclerini, ana hatlar1 daha 6nceden belirlenmis alanlarda azar azar artan yenilikler ile

gostermektedir.

Ustiin bir tasarim daha dnce ayr ayr {iriinlere uygulanan yeniliklerin sentezidir.
Ustiin bir tasarim zaten ge¢mis teknolojilerin sentezi olarak ortaya ¢iktigindan, éneli
yeniliklerin hemen gilindeme gelmesine pek rastlanamaz. Bir sonraki asama iiriin
inceliklerini ve liretim prosesindeki iyilestirmeleri amaglayan kiiciik ¢apta yeniliklerdir.
Japon sirketleri tarafindan tasarlanan yenilikler iste bunlardir. Japonlarin Amerikan
pazarlarindan ¢ok genis bir pay kapan 16K RAM’lan ile kazanilan basar1 tliimiiyle
performans ozellikleri ve diisiik fiyatin sonucudur (Economic Eye, Haziran 1983, Keizai

Koho Center tarafindan yayinlandi.) (Imai, 2014, s.35).

Musashi Teknoloji Enstitiisii bagkam1 ve Tokyo Universitesi emekli profesdrii

Kaoru Ishikawa, Japonya'da Kalite Kontrol ¢cemberleri ve Kalite Kontrol faaliyetlerinin
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gelistirilmesinde 6nemli rol oynamistir. Ishikawa Japonya'da Toplam Kalite Kontrol

hareketini karakterize eden alt1 6zelligi sOyle siralamaktadir:

1. Sirket ¢apinda Toplam Kalite Kontrol faaliyetlerine tiim ¢alisanlarin katilimi,

2. Mesleki egitim ve 6gretime dnem verilmesi,

3. Kalite Kontrol ¢emberi faaliyetleri,

4. Deming Odiilii denetlemeleri ve Baskan denetlemeleri ile ayni nitelikte Toplam

Kalite Kontrol denetlemelert,

o

Istatistiksel yontemlerin uygulanmasi,

6. Toplam Kalite Kontroliin ulus ¢apinda tanitilmasi.

Toplam Kalite Kontrol kavrami Japonya'da yillarin deneyimi igerisinde
gelistirilmis olan ve Toplam Kalite Kontrol uygulayicilarinin yaygin bi¢imde kullandigi
bazi temel tanimlamalarla daha 1iyi anlasilabilir. Gruplarin bakis agis1  ve
uygulamalarindaki Dogu-Bati farkindaligina daha derin bir seviyeden bakildiginda
algilayista bat1 temel farkliliklar1 ortaya koyar (Imai, 2010, s.44).

Dikkat etme algilama modelleri: Dogulularin daha ¢ok cevreye, Batililarin

kontrol edilebilirlige Dogululardan daha ¢ok inandig1 gériilmektedir.

% Degisime kars1 istikrar ile ilgili agik¢a sOylenmeyen varsayimlar Batililarin
istikrar gordiikleri ya da Dogulularin degisim gérmesi.

% Olaylarin agiklanmasinda tercih edilen modeller: Batililarin objelere
odaklanmast ve Dogulularin ¢evreyi de icine alacak daha genis bir ag
yaratmasi.

% Resmi mantik kurallarmin kullanimi: Batililarin olaylar1 anlamada mantik

kurallarin1 gérmeye Dogululardan daha egilimli olmasi ( Imai, 2010, s.51-52).
2.2. Kaizen Bakis Acisi

KAIZEN c¢alismalarin1 siirdiiren, iscilerini bu siirece dahil eden isletmeler
sonucta daha 1yi1 yerlere gelirler. Siirece dahil olanlar baslarda zorlansalar da bu siiregte
olusan diislinceler, olusturulan yaklasimlar sirketin gelecegini olumlu yonde

etkileyecektir.
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Insanlik tarihi bize, hayal edebilirsek basarabilecegimizi ogretti. Asagidaki
orneklerden de anlasildif iizere, ¢cok sayida sirket KAIZEN lerle ayakta kalmaya is

diinyasinda miicadele vermeye devam etmektedir.

1. Batili bir telekominikasyon eckipmani imalatgisi, siddetlenen rekabet ortaminda
ayakta kalabilmek i¢in, bir meydan okuma yaklasimi olarak tam zamaninda iiretime
gecmisti. Bu da sirketini iyilestirme sagladigini gostermektedir. Tam zamaninda
tiretime gegilmeden Once, {irlin imalat1 yedi ile on hafta aliyordu. Bugiin ayni {iriin
bir haftadan daha az bir siirede tamamlaniyor. Uriin montaji i¢in kullanilan 185
metrekarelik alan 40 metrekareye diistii, buna karsilik elde edilen ¢ikti hacmi artti.
Tam zamaninda tretimden Once ilk kontrolde kabul orami yiizde 62 ile 82
arasindaydi. Tam zamaninda iiretim kullanana, ilk kontrolde kabul orani yiizde 99’a
yiikseldi.

2. Orta Bati’da bir otomotiv pargalar1 imalatcisi, makineyi daha diizgiin akitmak icin
makinelerin diizenini degistirmisti. Sonuclar sdyle oldu; ¢alisma alanindan yiizde 37
tasarruf, siire¢ ici stokta yiizde 99 azalma, iscilik iiretkenliginde yilizde 54 artis ve
hurda da ylizde 74 azalma. Makine diizenini degistirmenin maliyeti yaklasik 5.000
dolardi. Yillik maliyet tasarrufu ise 150.000 dolarin iistiindeydi.

3. Kanada’da bir oto lastigi fabrikasi son birkac¢ yilda biitiin elemanlarin daha fazla
katilimin1 saglamaya g¢alismisti. 1984 yilinda, insanlarin bir temel olarak alacagi

basit bir kart sistemi getirildi. Bu ¢abanin sonucunda stokta énemli bir azalma elde

edildi.

Iyilestirme siireci dogas1 geregi hi¢ bitmeyecek bir siirectir. Organizasyonlarda
problemler ¢ogunlukla organizasyonel sunularda bulundugu i¢in organizasyon igindeki
farkli gruplarin bagintilarin1 anlamak, operasyonlarin daha diizgiin hale getirilmesine

kritik bir 6nem kazanmaktadir.

Operasyonlara bir biitiin olarak bakmak baska bir nedenle 6nemlidir. Gelismek
icin, distan bakarmis gibi bakilmasi sarttir. Sahsi yaklagimlar, kisisel
sorumlulugumuzdan kaynaklanan problemleri farkli sebep ve kisilere yiiklemeyi
beraberinde getirir. Herkesin kendi durumunun farkli oldugunu var saymasi ya da

problemin kendi sorumlulugu olmadigini diisiinmesi yerine tiim c¢alisanlar, islerin
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bugiinkii durumunu nasil daha iyi hale getirecegini diisiinmelidir. Probleme farkli

acilardan bakilmasi, ilerlemek igin gereken beceri ve vizyonlar gelistirecektir.

Tekniklerin uygulanmasi, birinci adim, farkli tekniklerin bitiinlestirilmesi ikinci
adimdir ama 1iyilestirme siirecinin insanlar tarafindan “igsellestirilmesi” hi¢ kuskusuz
ilerlemeyi c¢ok daha hizlandiracaktir. Operasyonlar1 iyilestirmeyi hizlandirmak,

dolayisiyla isyerlerini daha verimli ¢alistirmak i¢in 6zel Onlemler gerekir, bdylece
ileriye gidilebilecektir (Suzaki, 2016, s.20-24).

2.3. Kaizen Etkisi ve Hedefi

KAIZEN’in amaci, bir siire¢ icindeki maliyetli ancak degersiz aktiviteleri,
caligmalari, minimize ederek fayda saglamaktir. Kaizen, iddiasi tarafindan hedeflenen
tim firsatlar asagida siralandig gibi cesitli sekillerde her boyuttaki iiretim sirketinde

uygulanabilmektedir.

e Hammadde kullaniminin azaltilmasi ve bitmis {irlinler envanterinin azaltilmast,

e Siirecler aras1 ulasimi azaltmak i¢in siiregleri birbirine baglanmasi,

e Miimkiin oldugunda tek-tek yerine toplu iiretime yonelme,

e Isletmelerde yerlesim alaninda degisiklik yaparak, atiklari ortadan kaldirarak,
katma deger saglayarak faaliyetlerin artirilmasi i¢in rahat ve dengeli is
istasyonlar1 olusturma,

e Kalite, giivenirlik, maliyet ve dagitimi1 saglamak i¢in operasyonel standartlar
belirlenerek igyeri organizasyonunda her seyin agik ve daha kolay yonetilebilir
hale gelmesi,

e Just-in-case yerine JIT yaklasimmi Kkolaylagtirarak kontrol sistemlerinin
olusturulmasi. (Wittenberg, 1994, s.14).

Kaizen is siireglerinde atiklarin ortadan kaldirilmasina yoneliktir. Bu nedenle
stirekli arastirarak, risk yonetimi metodlarin1 kullanarak yeni yontemler uygulayarak
teknolojiyi de dikkate alip isletmelerdeki ticaret/yatirim sisteminin olgunlagmasi
asamasina dogru ilerlemeyi amaclar. Bu dogrultuda performans ve risk dlgiimleri ile
uygunsuzluklarin analiz edilerek kok nedenlerinin bulunmasini da igermektedir. Kaizen
de sistemik diisiinme yoluyla basar1 elde edilebilir. Isletmelerde cesitlilik bir deredeki su

seviyesine benzetilebilir. Su seviyesi yliksek oldugu zaman altinda biiyiik kayalar
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gizlenmektedir, eger biiylik kayalar yok edilirse su seviyesi diiser. Ancak biiyiik kayalar
kalkinca da altindaki gakillarin son ¢akila kadar temizlenmesi gerekmektedir. Aksi
takdirde bu kayalar1 olusturan ana yani kok nedenler, piyasadaki kriz donemlerinde
kuruluglarin kontroliinii kaybetmesine neden olur. Bunun olmamasi igin higbir kok
neden kalmayincaya kadar cakillar temizlenmelidir. Siirekli iyilestirme kiiltlirii ile
gelismelerin birlesmesi sonucunda biiyiikk yenilikler meydana gelebilir (Kumiega ve
Van Vliet, 2011, s.271).

Bazi yazarlara gore yalm bir kurulus icin yalin-Kaizen yaklasimi, KAIZEN
yolculuk gibi diisiiniilebilir. Onceden de belirtildigi gibi, muda veya atiklarin yok
edilmesi yalin diisiincenin ana hedefidir. Yalin diisiince yaklasimini uygulamak igin
Japon yonetim sistemini temel alan birgok fikir gerekmektedir. Bunlarin basinda
KAIZEN ya da siirekli gelistirme kavrami her zaman, her an ve her bir atdlyedeki her
sey icin israfin ortadan kaldirilmasinda uygulanmalidir. KAIZEN kisa siireli olarak

degil, uzun siireli islemler biitiinii olmal1 ve siirekli devam etmelidir.

Womack, orgiitlere yalin diisiinceyli uygulayabilmeleri i¢in bes temel yol

gosterici ilke tanimlamustir. Bu ilkeler;

e Miisteri tarafindan istenilen deger belirlenmelidir.

e Atiklara meydan okumay1 saglayan ve deger yaratan bir {irlin icin is akisi
tanimlanmalidir.

e Siirekli iiriin akis1 saglanmalidir.

e Siirekli akisgin imkansiz oldugu tiim adimlar arasindaki ¢ekme sistemi
belirlenmelidir.

e Miikemmellige dogru yonetim sayesinde miisteriye bilgi verilmesi i¢in gereken

siire ve adim stirekli diistiniilmelidir.

Tiim bu ilkelerin uygulanabilmesi icin de hemen hemen her adiminda KAIZEN

fikirleri yer almalidir (Barraza, Smith ve Dahlgaard-Park, 2012, 5.146-147).

Kalite Kontrol ¢emberi faaliyetleri genellikle isyerinde iyilesmeleri hedefler ve
destekleme sistemi zorunludur. Batidaki Kalite Kontrol ¢emberleri ¢ogunlukla kisa
Omiirli  olmustur. Sebebi Kalite Kontrol c¢emberi iiyelerinin ger¢ek ihtiyaci

karsilayabilecek bir sistemin eksikliginde aranabilir. Eger yonetim sadece sonuglarla
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ilgileniyorsa Kalite Kontrol ¢emberi faaliyetlerinde S kriterine bakacaktir. Burada S
kriteri cogu kez bu faaliyetler sonucunda tasarruf edilen para miktaridir. Dolayisiyla
yonetimin ilgi ve destegi, Kalite Kontrol ¢emberi iiyelerinin sagladig1 tasarruflarda
odaklanacaktir (Imai, 2014, s.20). Insan faktorii gelistirmek: Her seyi yapan insandir.
Once bireyin gelismesi ve kalitesi saglanmazsa isletmenin gelismesi saglanmaz (Jeffrey

ve Hoseus, 2016, s.25).

Problem ¢dzme tekniklerini yaygin bicimde kullanmak: isletmelerde karsilanan
problemlerin ¢ogunu ¢ozmek igin basit istatistik ve karar verme teknikleri yeterli
olmaktadir. Yapilan arastirmalar ileri tekniklerin ¢ok az gerekli oldugunu
gostermektedir. Sistem gelistirmek i¢in uygulanan bu basit tekniklerin tiim c¢alisanlara

ogretilmesi ve uygulanmaya gecilmesi basariy1 getirecektir (imai, 2014, s.Xxxix).

Ilerleme s6z konusu oldugunda temel yaklasimlar: yavas yavas degismek ya da
kokli ve biiyiik bir doniisim. Japonlar yavas yavas degismeyi gerceklestirmeye
calisirken Bati koklii bir reform yanlisidir. Bu ylizden Kaizen zamanla, ¢ok ciddi
travmalar yol agmadan hatta bazen degisikligin farkina bile varilamadan yenilesmenim

onunu agar.

Kaizen pargalart kiigiik kiigiik ve devamli iyilestirirken hep “Daha iyi nasil
olabilir?” sorusu temeldedir. Isletmelerin KAIZEN e ydnelik tiim ¢abalari iki kelime ile
Ozetlenebilir. Miisterinin tatmini. Kaizen felsefesinin, isletmenin yeni, buluslara ihtiyag
duymaksizin her an iyilesme saglanmasinda, kaliteli iiriin ve hizmetlerin ortaya
ctkmasinda list yonetim, miidiir ve calisan olmak iizere her kesim katilimini icerecek
orgiit kiltlirtiniin  gliclendirmede, insan kaynaklarinin bilgi ve beceri yoniinden
gelismesini saglamada, calisanlarin motivasyonunu ve performansini artirmada ¢ok

onemli bir pay1 vardir.

Gerek insan kaynaklarinda gerekse iiriin ve hizmetlerde meydana gelen tiim bu
gelismeler sonu¢ olarak miisteri tatmini de beraberinde getirecektir. Dolayisiyla
KAIZEN; i¢ ve dis miisteriyi memnun etmekte, isletmenin rakipleri karsisinda giiclii bir
konumda kalmasini saglamasinda ve isletmenin yagamin1 devamli kilmasinda hayati bir

Onem tagimaktadir.
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Toplam kalite yonetimini olusturan tiim bu ilkeler birbirini tamamlayan ve ihmal

edildiginde problemlere sebep veren 6gelerdir. Toplam kalite yonetiminin, basarisizliga

ugrayan uygulama Orneklerinin pek c¢ogunda basarisizlia ugrayan uygulama

orneklerinin pek ¢cogunda basarisizligin ana nedeninin bu temel ilkelerinin birini ya da

bir kaginin ihmal edilmesi oldugu goriilmistiir.

Kaizen felsefesinde mantig1 soyledir;

1
2
3.
4

o

9.

Sahip olunan iyidir diisiincesinden vazgegmek

“Ni¢in olmuyor?” yerine “nasil olabilir?”” sorusuna odaklanmak

Vakit kaybetmeden ise yarar fikirleri uygulamaya koymak.

Her seyin bir anda miikemmel olmasini hedeflemek yerine iyilestirilecek
parcalar1 yavas yavas degistirmek.

Cikan sorunlari vakit kaybetmeden ¢6zmek.

Sikintili anlarda s1izlanmak yerine ¢6zmeye ugragmak.

Problemin sebebini bul, 5 defa “Ni¢in oldu” sorusunu sormak ve sonra
¢Ozlimiinii aramak.

Tek bir sahistan tek saglam bir diisiince sormak yerine calisanlarin siirece ve
probleme dair diisiincelerine deger vermek.

Yapmaya c¢aligmak, olumluysa devam ettirmek

10. Kopyalamay1 ve kopyay: gelistirmeyi 6grenmek.

11. Gelistirmelerin 6l¢timlerini yapmak.

12. Gelistirme, iyilestirme sonsuzdur.

Kaizenin temel ilkeleri;

Degismeyi istemek

Olumlu olmak

Farkli diisiincelerin dile getirilip bir sinerji olusturulmasina imkan vermek
Birilerine sorumlulugu yiikleyip olumsuzluklar1 degistirmemek

Karsilikli saygiy1 temele oturtmak

Diger kisilere olan davraniglarinizda “bana nasil yaklagilmasini isterim”
diisiincesinden hareket etmek

Diisiincenin kimden geldigi degil ise yarayip yaramayacagi onemlidir. (Isci,

patron, ara eleman vs.).
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e Soru(n)larin nereden kaynaklandigini anlamaya ¢alismak

e Kaizen yaklasimina gore hareket etmek
2.4. Kaizen Ornekleri ve Uygulama Yerleri

Literatiir incelendiginde yalin diisiince ve KAIZEN kavrami tekniklerinki kamu
sektoriinde yonetsel uygulamada seyrek uygulandigr goriilmistiir. Yalin Kaizen ile ilgili
neredeyse tiim literatiirde 6zel sektorde, biiyiikk ve ¢ok uluslu firmalarda ozelliklede
otomotiv endiistrisinde uygulamalar1 yer almaktadir. Ancak bazi yazarlar, benzer metod
teknolojilerin imalat sektorii disindaki oteller, egitim, yonetim sirketleri, hastane, saglik
vb. diger kuruluslarada aktarilabilecegini énermistir. Yalin diisiince ve KAIZEN’in artik
hizmet sektdriine de uygulamalar1 goriilmektedir. Ispanya’da, son 15 yilda, siirekli
olarak siire¢ ve hizmet gelisimini desteklemek igin bazi yerel meclislerde “global kalite

programlar1” semsiyesi altinda iyilestirme girisimleri goriilmistir.

Bu konuda ki ilk makalelerden biri Yasinetal tarafindan nicel bir bakis agisiyla
kamu sektoriinde JIT uygulanmasmin faydalarini igeren ¢alismadir. Makalenin
sonuglar1 kamu hizmetlerinde JIT kullanarak is siirelerinin iyilestirilmesinin faydali
olabilecegini gostermektedir. 2006 yilinda Bhatia ve Drew kamu hizmetlerinde
verimliligi artirmak ve misteri memnuniyeti igin vatandaslara sunulan kamu
hizmetleriyle ilgili belgelerde yalin yaklagimin biiyiik fayda saglayacagina isaret
etmislerdir. Ornegin, ABD’de Connecticut Department of Labour’da vergi tahsilati,
Cincinnati, Ohio sehirlerinde polis alim1 ve sehirdeki saglik hizmetleri siireglerinde
uygulama o6rnekleri gortilmistiir. Bu gibi 6rnekler yalin hizmet sektoriinde de ¢ok
sayida fayda saglanabilecegini gostermektedir (Barraza, Smith ve Dahlgaard-Park,
2012, 5.143-147).

KAIZEN uygulamalarina Japonya’dan 6rnek vermek gerekirse bunun en giizel
ornegi Toyota’dir. Toyota yoneticileri tarafindan uygulanan Kaizen uygulamalarindan
bir tanesi de Jishuken prosesidir. Jishuken kogluk yontemi ile yonetimin yonetim
yeteneklerini gelistirmede ve c¢aligsanlara giinliikk Kaizen ve problem ¢6zme islemlerini
yonetmeyi ogretme de efektif bir yontemdir. TPS1970’ler de yaygin olarak
kopyalanmaya calisilmistir fakat yoneticiler dinamik bir yapiya sahip olan bu sistemi

kendi yapilarma gore 6ziimsemek yerine taklit ettikleri i¢in basarisiz olmuslardir.
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Jishuken prosesi firsat¢1 yapisiyla ortaya ¢ikan istenmeyen ya da siirpriz gelismeleri,
kurumsallagsmaya ara¢ olarak goriir. Belirsiz, agik olmayan bir durumu odak noktasi
haline getirerek netlestirir. Jishuken’nin bagka bir anahtar fonksiyonu da uygulamanin
yoneticilere bagli olmadan siirekli ve uzun vadeli olmasidir. Bu sistemin basarili
olabilmesi i¢in yoneticilerin kogluk siiresince tutarli olmalar1 ve mutlaka her firsatta
TPS anlayisim1 diger yoneticilerle paylasmalar1 ve organizasyonun her kademesinde

ayni teknikleri kullanmalar1 gerekmektedir.

Bir departmanda yavaslama oldugu zaman diger yoneticilerden yardim alinacagi
icin acemilik doneminde israflarin ayiklanmasinda ve toplamda daha fazla sorunun
¢oziilmesinde de etkili bir yontemdir. Bu yap1 her iilkenin kiiltiir yapisina uymayabilir,
fakat Toyota kiiltiiriin de problemlerin tanimlanmasi 6nemlidir. Bunun temeli de siirekli
iyilesme prensibine dayanir ve takim tiyelerinin kabiliyetlerini siirekli gelistirmeleri ve
yoneticilerin problemleri gérmelerini gerektirir. Eger ¢alisanlara dogru kogluk ve destek
saglanmazsa basarisiz olunabilir. Bu asamada olmaz olmaz Jishuken ya da aym es
degerde bir uygulama yapmaktir. Jishukenin etkili olabilmesi i¢in, problemi belirleyip
ortaya ¢ikaracak olan yoneticileri rahat hissettirip desteklemek gerekir. Jishuken ya da
benzeri bir yapinn etkili olmas: sayesinde KAIZEN etkili olabilir. Yénetim kademesi
ile normal durum arasinda bir bosluk oldugunda, yeni bir standart olusturuldugunda,
standart bakima alinacaginda ya da iyilestirileceginde Jishuken prosesi tetiklenir.
Jishukenle KAIZEN arasinda bazi farklar olmakla birlikte ikisi de iyilestirme odaklidir.
Jishuken prosesi de KAIZEN gibi problemin tanimlanmas: ile baslar daha sonra hedef
alan segilerek, kok neden analizi yapilarak metrikler belirlenerek takibi saglanir ve
istenilen sonug elde edildigi zaman proses standartlastirilir. Fakat Jishuken prosesi tam

olarak giinliik KAIZEN aktivitelerinin yerine gegmez.

Problemin kapsamina bagli olarak, Jishuken 3giin ila 3 ay arasinda siirebilir.
Jishuken hizli, kisa vadeli sonuglar ve bir gecede degisim getiren bir anlik iyilestirme
faaliyeti degildir. Jishuken mevcut sistemde ciddi bir calisma takip gerektirir, problemin
tekrarin1 Onleyip, iyilestirmeyi siirdiirmeyi hedefler (Marksberry, Badurdeen, Gregory

ve Kreafle, 2010).

Tiim bu uygulamalar disinda KAIZEN kavraminimn yapis: temel almarak 1991

yilinda Hindistanda gelistirilmis “Godrej Kaizen” adinda bir sistem mevcuttur. Bu
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sistem de iyilestirmeler sifir yatirimla yapilmalidir. Bu ¢ok kat1 bir yap1 gibi goriinsede
aslinda calisanlarin yaraticilign gelistirmektedir. Yaklasik on kisiden olusan gruplar
ayda bir kere patron baskanliginda toplanir ve herkes son bir aydaki iyilesmeleri anlatir.
Konusmacimin moralinin bozulmamasi igin bu toplantilarda yorum yapilmasi yasaktir.
Bu yapida fikirlerin sayis1 kalitesinden daha onemlidir. Amerikan, Japon ve Godrej
sisteminin karsilastirmasina yonelik olarak yapilan bir arastirma asagida Tablo 10’da

gosterilmektedir (Gondhalekar ve Karamchandi, 1994, s.5-6).

Tablo 10. Amerikan, Japon ve Godrej Sisteminin Karsilastiriimasi

Parametre Amerika Japon Godrej
Yilda ¢alisan basina 6neri sayist 0,13 24,7 28,8
Uygulanan Oneri (Yiizde) 24 80 80’den fazla
Katilim Orani (Yiizde) 8 67 70’den fazla
Uygulanan Oneri basina nakit ddiilii ($) 605 3.25 0
Yilda kisi basina tasarruf maliyeti 250 2.750 270°

Kaynak: Gondhalekar ve Karamchandani, 1994, s. 670-681.

Kaizen, karmasikliga ve diizeye bagli olarak, li¢c boliime ayrilabilir:

1) Yonetim dncelikli KAIZEN
2) Grup oncelikli KAIZEN
3) Birey dncelikli KAIZEN

Seklindedir.
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Tablo 11. KAIZEN’in Ug Ayag1

Yonetim Oncelikli Kaizen Grup Oncelikli Birey Oncelikli
Kaizen Kaizen
Araglar Yedi Arag Yedi Arag Sagduyu
Yeni Yedi Arag Profesyonel Yeni Yedi arag Yedi arag
Yetenekler
Kapsam | Yoneticiler ve profesyoneller Kalite Cember Herkes
Uyeleri
Hedef Sistem ve islemler {izerinde Ayni saha igerisinde Herkes kendi
odaklasir alaninda
Cevre Proje siiresince devam eder Tamamlamak i¢in dort Herhangi bir
veya bes ay zaman

Kaynak: imai, 2014, s. 25

2.4.1. Yonetim Oncelikli Kaizen

Kaizenin ilk onceligi yonetimdir. Temeldir ¢iinkii i¢inde bulunulan durum ve
gelecege dair hedefleri belirler. Degisimin motor giiciidiir. Kaizen, tiim ¢alisanlar
kapsadigindan idari pozisyondakiler de idarenin iyilestirilmesiyle ugragsmak zorundadir.
Bu yontemde idareciler gelistirmeye biiyilik bir vakit vermelidirler. Degisik birimlerin
de katildig1 bu faaliyetler kimi zaman kolay ¢6ziimlenebilmekte kimi zaman ise farkli

uzmanlik dallarinin birikimini gerektirmektedir.

Japon fabrikalarinda malzeme ve ana envanterin dogru yerde muhafaza
edilmesini saglamak amaciyla zeminde g¢erceve icinde yazilmis referans numaralar
vardir. “Fabrikamizda KAIZEN faaliyetlerine isgilerin islerini yapma tarzlarina bakarak
baslariz.” diyor. Toyota’dan Talichi Ohma, “Ciinkii bunun hi¢bir maliyeti yoktur.”
Boylece KAIZEN’in baslangic noktasi is¢inin hareketlerindeki “israfi” belirlemektir.
Aslinda bu, belirlenmesi zor bir problemdir; ¢ilinkii bu savurgan hareketler is diizeninin

ayrilmaz bir pargasini olusturmaktadir.

Iyilestirme ve Kaizen firsati her yerdedir. Yakin bir tarihte Amerikan celik

tesislerini gezen Japon bir miihendisi, atdlyenin ortasinda “Egri Pisa Kulesi” gibi iist
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tiste duran ¢elik levhalar1 goriince dehsete diismiistii. Onu dehsete diisiiren iki sey vardi:
ilki bu egri kule, is¢ilerin giivenligini tehdit ediyordu; ikincisi, stoga baglanan para

sirketin hayat1 i¢in mali bir tehdit olusturur.

Ohno konveydr ile getirilen bir motor blogunu prese monte eden bir is¢iyi 6rnek
gostermektedir. Konveyor, lizerinde birden fazla motor olursa, is¢i geciktiginde, biriken,
bu bloklar1 geri itmek zorundadir. Isci siirekli mesguldiir, ama bu verimli bir ¢alisma
degildir. Yonetim konveyore her seferinde sadece tek parca yiiklemek gibi bir ¢oziim
getirirse, verimsiz olan harekete de gerek kalmayacaktir. Aynmi sekilde stirekli bir
operasyonda, salterlerin yeri ve boyutu 6nemlidir. Her salter iscinin isini siirdiirebilmesi
icin kolayca ulasabilecegi sekilde yerlestirilmelidir. Salterler daha kolay kullanim igin
cogu kez kol salterlerle degistirilir. Bazen salterler isi yogun iscilerin rahatlikla

kullanilabilmeleri i¢in yere konur ve ayak pedali ile devreye girer.

Isciler cogu kez yaptiklar1 gereksiz hareketlerin farkinda degildirler. Ornegin,
birka¢ makinay1 kullanan bir is¢i bir makinadan digerine gegerken cogu kez arkasina
bakar. Toyota’da bu sekilde davranan bir is¢i goriildiigiinde Ohra, “kokarca gibi
davranma” diye bagirirdi. (Kokarcalar kovalandiklart zaman durup arakaya geriye
bakarlar) “Bu gereksiz hareketler belitlenip ortadan kaldirildiktan sonra KAIZEN’in
makinalar ve sistemlerle ilgili bir sonraki sathasina gegebiliriz.” Diyor Ohno. Ohno’nun

en gozde vecizesi “Paran1 degil, kafam kullan.” (Imai, 2014, 5.82-83-84).
2.4.2. Grup Oncelikli Kaizen

KAIZEN, temel kullanim metotlar1 olarak Kalite Kontrol cemberleri, giiriiltii
yonetim (Jisu Konri) gruplar1 ve sorunlari halletmek i¢in farkli metotlar benimseyen
daha az sayida kisiden olusmus gruplar benimser. “Planla, Uygula, Kontrol Et, Onle” &n

plandadir.

Gruptakilerin sadece problemleri degil ayni zamanda problemin kaynagini;
¢cozlimiinli ve bu ¢oziime giden yontemleri bulmalarimi kapsar. Grup elemanlart hem
karar alict hem de uygulayic1 pozisyondadirlar. Dongiide “Uygula” agamasinin iginde
ayrica bir PUKO olmasi muhtemeldir. (Sekil 25) Kalite Kontrol ve grubun yaptiklari,
sadece sorunlara odaklanmisken, KAIZEN tiim ¢alisanlar1 ayn1 zamanda ¢dziimiin de

bir parcas1 haline getirdiginden onlar1 sevklendirir.
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Kisa zaman i¢in grup olusturuldugunda verilen egitimin ardindan siireg
gerceklestirilir ve is bitince grup ¢alismas1 da sona erer. Yonetim, KAIZEN’in gerek
birey gerekse gruplart onciillediginde calisanlarin énemini 6nce kendisine sonra da

bizzat ¢alisanlara vurgulamalidir.

Sekil 25. PUKO Déngiisii iginde PUKO

N

Bu dongii ilk defa William Edwards Deming tarafindan gelistirilmistir. Mitsubishi
Space Softwanelin bagkani Naomi Yamaki “Bugiiniin is¢ileri, aldiklar1 parasal karsilik
ne olursa olsun basmakalip tekrarlanan isleri yapmakta tatmin olmuyorlar. Islerin nasil
yapilacagi konusunda diisiinme ve karar verme gibi yaratici alanlar1 da igermesini
istiyorlar” seklinde ifade etmistir. Bu yiizden isgilerin yaptiklari isin degerli oldugunu
hissetmeleri i¢in, yonetimin iscileri yeniden tasarlamasi dnem kazanmaktadir. insanlar
bedenleri ile oldugu kadar kafalari ile de ¢alismak zorundadirlar. Boyle bir is tasarimi,
yonetimin de ig¢inin fonksiyonlariyla ilgili geleneksel diisiinceyi yenilemeyi
gerektirmektedir. Geleneksel ayrimda yoneticiler planlamak, idare etmek ve kontrol
etmek, isciler ise sadece yapmak durumundadirlar. Yonetici neyin nasil yapilmasi
gerektigini planlar ve isciye isinde izleyecegi ayrintili dogrultuyu gosterir. Sonra da
iscilerin diisiinmeksizin kendilerine sdylenenleri yapmasi beklenir. Bununla birlikte
bugiiniin isgileri, fiziksel oldugu kadar zihinsel kapasitelerini de kullanarak, hem
viicutlartyla hem de akillariyla ¢alismak istiyorlar. Sonug olarak yenilenmis yonetici-

is¢i farklilagmasinda is¢i planlamak ve kontrol etmek yonetici ise iscileri daha fazla
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verimlilik i¢in motive etmek durumundadir. Boylece yonetimin fonksiyonu planlama,
yoneltme ve kontrol etme olarak belirmektedir. Yonetici, iscileri yonlendirmek ve

desteklemekte yiikiimliidiir.

Bu yeni is tasariminin arkasindaki temel felsefe iscilere miimkiin oldugu kadar
planlama ve kontrol etme yetkisi vermek, boylece onlar1 daha yiiksek verimlilik ve
kaliteye dogru motive etmektir. Mitsubishi Elektrik’te bu koselere KAIZEN koseleri
denmektedir. Bu koselerde, bireylerden ve kiiciikk gruplardan gelen iyilestirme
Onerilerini uygulanabilmesi i¢in ara¢ ve makineler bulunmaktadir. Mitsubishi Elektrik
fabrikalarinda bircok “KAIZEN Adami” vardir. Bunlar gegici olarak giinliik islerinden
almman, fabrika icerisinde dolasip yeni iyilestirme olanaklar1 aramak iizere
gorevlendirilmis tecriibeli isgilerdir. “KAIZEN Adami” atamasi her boyda bir

tecriibeleri isciler arasindan yapilir.

Kalite Kontrol Cemberleri de dahil olmak iizere kiigciik grup faaliyetleri
Japonya’da KAIZEN stratejisinde cok énemli bir rol oynar (Imai, 2014, 5.95-96-97).

Kiiciik grup faaliyetlerinin avantajlar1 sdyle siralanabilir:

1) Ekipte ¢alisanlarin birbirlerine bagliliklarini arttirmak igin ortak amaglar
belirlemek ve bu amaglar i¢in birlikte calismak.

2) Ekibin isbirligini saglamak i¢in ekip iginde isbdliimii yapmalarina izin verilir.

3) Calisan-isveren ve farkli yaslardaki ¢alisanlarin aralarindaki iliskiyi gii¢lendirir.

4) Motivasyon artar.

5) Caligsanlarin is yapabilme kapasiteleri artar.

6) Ekip problemi kendisi ¢ozer.

7) Calisan-igveren iliskileri giiglenir.

Kiictik grup faaliyetleri 6nemsiz organizasyonlar olarak basladiklar1 halde, tiim

Japon sirketlerinin gdziinde saygin ve mesru bir yere sahip oldular (Imai, 2014, s.99).
2.4.3. Birey Oncelikli KAIZEN

Daha once goriildiigii gibi iiglincii diizey, onerilerle ortaya ¢ikan birey oncelikli
KAIZEN’dir. Oneri sistemi, birey dncelikli KAIZEN ’in gerceklestirilmesine ve kisinin

daha ¢ok degil, daha akillica ¢aligmasini saglamaya yonelik bir aragtir. Birey oncelikli
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iyilestirme sonsuz bir olanaktir diye ifade edilir. Ornegin, bir isci ofislerde birkag
kullanicinin ortak kullandigi telefonlarin ayni renkte olmasini 6nerebilir. Canon’da
camlar1 temizlemek igin olduk¢a pahali temizleme kagitlar1 kullanan bir is¢i
stipermarkette satilan pamuk bezlerin daha ucuz oldugunu ve daha iyi temizledigini
kesfetti. Yine makineler iizerindeki hata engelleyen araglar iscilerin Onerileriyle
kurulmaktadir. Hitachi’nin Tochigi fabrikasinda Oneriyi getiren iscinin adi Onerisinin
tarihiyle birlikte bir metal plakaya yazilarak degisiklik yapilan ara¢ {izerinde

sergilenmektedir.

KAIZEN‘in baslangic noktasi, iscinin ¢alisma tarzin1 degistirmeye ve
iyilestirmeye yonelik olumlu bir yaklasim gelistirmesidir. Isini makine baginda oturarak
yapan bir is¢i tarzin1 degistirir, ayakta ¢alismaya baslarsa, bu bir ilerlemedir; ¢linki is¢i

esneklik kazanir ve birden fazla makineyi idare edebilir.

Toyota’da kamban ve tam zamaninda sistemlerini kuran Taiichi Ohno, Otomotiv
kumaglar1 imalatcis1 Toyota Shokki’ye danigman oldugu zaman dikis makinalarinda
calisan kadimnlarin islerini oturarak yaptiklarini gordii. Hemen bir iyilestirme projesi
baslatti ve dikis makinelerine, 6zel pargalar eklettirerek makinelerin isleri bittiginde
otomatik olarak durmalarini sagladi. Daha sonra her is¢inin bir ¢evrimde birden fazla
makineyle ilgilenebilecegi bir diizenleme yapildi. Bu, is¢ilerin bir makinenin yaninda
ayakta durmasi ve is akis1 igerisinde bir makineden digerine hareket etmesi, yani 6nceki
hareketlerinin degismesi demekti. Bugiin, spor kiyafetleri igindeki bir is¢i, bir
makineden digerine giderek bir diizineden fazla dikis makinasi ile ilgilenmektedir.
Toyota grubu sirketlerinde bir is¢i bir ¢gevrimde, 80 ayr1 makineyle ilgilenebilmektedir.
Bu tiir ¢oklu is tayinleri miimkiin olabilmektedir. Ciinkii yonetim is¢inin davranislarini

degistirmesinde basarili olmustur.

Birey 6ncelikli KAIZEN ¢ogu kez moral kazandirict olarak goriiliir ve yonetim
her zaman Onerilerde, ekonomik karlilik aramaz. Iscilerin islerini daha iyi yapma
yollarii1 aramak {izere “diigiinen isciler” olabilmeleri i¢in yoOnetimin dikkatli ve

heveslendirici olmasi zorunludur (imai, 2014, s.111-112).
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2.5. Kaizen Cesitleri

Kaizen uygulamalar1 bireysel ya da grup ¢alismasi, isleyisin basamaklar1 gibi
farkliliklar nedeniyle Once-Sonra Kaizen, Gemba Kaizen, Kobetsu Kaizen olarak iic

gruba ayrilmaktadir.

2.5.1. Once-Sonra Kaizen

Once ve sonra KAIZEN Tablo 12°de sunulmustur. Bireysel fikirler ve ¢alismalar

ile bir metodun ya da bir {iriiniin iyilestirilmesi olarak tanimlanabilir.

Tablo 12. Once—Sonra Kaizen Formu

ONCE-SONRA KAiZEN FORMU

Isim/Béliim Makine/ Kaizenin AdyTanm No
Proses/Uriin
Kaizen Oncesi Durum Kaizen Sonrast Durum
Kot Durumun - Agiklamasi Gelinen yi Durumun Agiklanmasi
(Kayiplar): (Kayiplar)
Tespit Tarihi: Bitig Tarihi:
Hangi Kayip Nasil Yok Edilecek Yapilan Kaizenin Avantaj ve Getirisi
Kayiplar:
Ariza Ayar Takim Lojistik Maliyet
Kayiplan Degisimi Kayiplan
Kiigiik Enerji Kaybi Uriin Baslangic
Duruslar Kayiplari Kayiplari
Hiz Uretim Hareketi Hat Kapatma
Kayiplari Organizasyon Kayiplari
Yoénetim Olgme ve Hata ve Ekipman
Kayiplari Ayar Kayiplari Tamir Kayiplari
Kayiplari

Kaynak: Tiryakioglu, 2009, s.10.

Yapilacak Kaizenler kiigiik kiigiik iyilesmelerdir. En basit yapiya sahip olan
tirdiir. Bir durumdaki olumsuzluklart goriip, kaydettikten sonra yapilan Kaizen ile
dogan yeni iyi durumun kaydedilmesi ve karsilastirilmasi ile yapilir (Pehlivan, 2013,
ss.13-14). Gergeklestirilen ¢aligmalara ait kayitlarin kayit edilebilecegi form o6rnegi
sekilde goriilmektedir. Ornegin; bir tezgihta, biri kisa boylu, digeri uzun boylu iki

kisinin beraber ¢aligmalar1 gerekiyorsa g¢alisanlardan kisa boylu olanin ayaginin altina
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bir platform koymasi basit bir 6nce — sonra Kaizen 6rnegi olabilir. Baska bir 6rnek
verecek olursak, bir metal parcanin capaklarinin temizlendigi ¢alisma ortamin da
masanin Ustii stirekli metal tozlar ile dolmakta ve bir siire sonra bunlar yere
dokiilmektedir. Calisanlar belirli aralarla siirekli bunlar1 temizlemekle vakit
kaybetmektedirler. Bu durumda calisanlardan birinin masaya bir delik agarak masanin
deliginin altina tekerlekli bir kova koymasi sayesinde hem tozlar yere dokiilmemekte
hem de tekerlekli kova sayesinde biriken talaslar rahatlikla dokiilebilmektedir. Bu da bir

once-sonra Kaizen 6rnegidir (Tiryakioglu, 2009, ss.4-5).

2.5.2 Gemba Kaizen

Gemba Japoncada gercek yer, gercek faaliyetlerin olustugu yer olarak
nitelendirilmektedir. Japonlar bu kelimeyi giinlik hayattaki diyaloglarinda da

kullanmaktadirlar. Gemba KAIZEN’in gerceklestirilmesi i¢in on temel kural vardar.
1. Uretime iliskin geleneksel, sabit fikirler atilmal,
2. Bu nasil yapilir, neden bu yapilamaz diistintilmeli,
3. Bahane yaratmadan, mevcut uygulama sorgulanarak baslanmali,
4. Mikemmellik aramadan, hedefin %50si i¢in bile olsa hemen uygulanmali,
5. Hata bir defada diizeltilmeli,
6. Kaizen i¢in para harcanmamali,
7. Sikint1 ile kars1 karsiya kalmanin fikirler dogurdugu unutulmamali,
8. Bes kez “Neden” sorusunu sorarak, nedenler arastiriimali,
9. On kisi bilgeligi yerine bir kisiden bilgi istenmeli,

10. Kaizen fikirlerinin sinirsiz oldugu bilinmeli (Wittenberg, 1994, s.13).
Masaaki Imai, Gemba diizeninin uygulanmasi ile hatalarin %50 azaldigini ve
standartlagsma ile kalan hatalarin da %50 sinin azalacagin1 diistinmektedir. Fakat

Imai’nin yanlis disiindiigi kabul edilerek bu oranlar sadece %25’ser olarak ele alinsa
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bile %37,5luk bir iyilesme s6z konusu olacaktir. Imai’ye gore KAIZEN’in ana odag1
diizen, atiklarin ayiklanmasi ve standartlasma olmalidir. Bu Toyota tiretim sisteminin

anahtar konseptini olusturmaktadir ve Kaizen bunun vazgecilmez bir pargasidir. Tablo

13°de gemba-kaizen atolye uygulamasinin 6zeti verilmistir.

Tablo 13. Gemba-Kaizen Atdlye Uygulamasinin Ozeti

Muda/ Israf fyilestirme Eylemi Sonuglar
A- Baz sireglerde | Bir egitim prosediirii  hazirlanarak | Kamu teknisyenleri sermaye
degisik Ozelliklere | “yaparak ogrenme” ilkelerine dayanan | degeri faaliyetlerindeki vergi
sahip personel | ¢oklu-beceri matrisi  olusturulmustur. | tirlerini  6grendi. Taleplere
eksikligi Biitiin kamu teknisyenlerine bu matrise | yanit hizmeti gelisti.

gore egitim verilmistir.

B-  Girdilerde  6n
simiflandirma
olmamasi (Tiim
isteklerin herhangi bir
kriter olmadan

secilmesi)

Standart bir is akisi kurulmustur.

Baz1 6rnekler sunlardir:

On masada bir ¢alisan istekleri ii¢c gruba
siiflandirir.(Kolay % A, Orta zorluk Y
B; Yiksek zorluk %% C) Sermaye

kazanglart ~ vergisi  sorumlu  kamu

teknisyeni ¢oklu beceri matrisine gore

Yalin bir siire¢ akisma gore

sireg  calisma  faaliyetleri
dengelendi. Her zaman ¢oklu
izerinde

beceri matrisi

odaklanarak caligmalar
gergeklestirildi. Tum istekler

gruplandinlarak gereksiz yere

her giin sonrasinda, farkli istekleri | yiriiyerek kaybedilen islem
dagitmaktadir. zamani azaltild1.
Biitiin islem talepleri ve belge akisi | Gorsellestirme ile  is-siireg

gorsel bir kontrol elde etmek igin giris

posta kutusu i¢inde toplanmustir.

akis1 kolaylastirildi.
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Tablo 13 (Devami) Gemba-Kaizen Atdlye Uygulamasinin Ozeti

C- Herhangi bir teslim kriteri | Bunla ilgili standart bir is | Faks ve maillerin aranmas: ile
olmadan tiim mail ve fakslarin | olusturularak bir ¢alisana net | olusan gecikme zamam elimine
birikmesi. bir rol verilmistir. edildi. Biriken dokiiman

kalmadi.

D- Satig ve satmalma 6zellikli | Daha once satig/satin alma | Belgelerin aranmasindan dogan
sertifikalar ~ ve  miilkiyet | belgesi ile ilgili ele alinan | gecikme zamam ve tekrar eden
belgeleriyle ilgili herhangi bir | 6nceliklendirme  faaliyetleri | faaliyetler elimine edildi.

koordinasyon ve organizasyon | miras sertifikalar i¢in de
olmamasi. Calisanlarin  bu | baglatilmistir. Satig/satin alma
belgeleri arayarak zaman | sertifikalan yonetmek igin

kaybetmesi. standart bir is kurulmustur.

E- Yalm siire¢ akis i¢in | Fiziksel degisim i¢in ¢alisma | Yeni fiziksel degisikliklerle
yetersiz ofis diizeni. ofisi istasyonu | diizen gelistirilerek daha fazla
olusturulmustur. alan elde edilmistir. Gereksiz

yiiriiylis minimize edildi.

F- Mevcut sermaye siireci i¢in | Yazilimda modifikasyona | Talep gelmesiyle ilgili yazilim

vergilendirme  yazilimi ile | gidilerek stire¢  yonetimde | modifikasyonu yalin, bir siireg

yonetim gereksinimleri | esneklik saglanmistir. akis1 kazandi.
arasindauyumun yetersizligi. Tekrar eden faaliyetleri elimine
edildi.

Kaynak: Barraza, Smith ve Dahlgaard-Park, 2012, 5.156

Yonetim dogru Gemba igin kisilere gurur ve gorev bilinci yerlestirerek ve
organizasyonu amaca yonlendirerek engelleri kaldirmalidir. Imai {iretim alaninin
soranlarinin en iyi sekilde iiretim insanlar tarafindan bilindigini ve o6zellikle onlar
tarafindan ¢oziilmesi gerektigini belirtmistir. Bu da degisime direnci azaltmak ve

kisileri daha ¢ok ¢oziime yonlendirmek igin uygun bir yontemdir (Moore, 2015, s.164).

Gemba Kaizen uygulamas: olarak 2009 yilinda Ispanyol yerel ydnetiminde bir
calisma gergeklestirilmistir. Gemba-Kaizen atdlye uygulamasi vergi biriminde
gerceklestirilmistir. lyilestirme yapilacak siire¢ olarak gayrimenkul iizerinde vergiye
tabi sermaye kazanci toplama islemi belirlenmistir. Hedef ise sermaye kazanglar1 vergisi
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talepleri ile ilgili olarak yapilan basvurularda isleme alma siiresini kisaltmadir.
Iyilestirme hedefi tespit edildikten sonra, bes giin siiren bir ¢calisma gergeklestirilmistir.
Birinci giin, hafta boyunca ulasilmak istenen amagla ilgili olarak takim kurularak takima
yalin diisiince kavramlariyla ilgili egitim verilmis ve mevcut ¢alisma yontemindeki israf
adimlarinin bulunmas: i¢in hangi adimlarin atilacagi belirlenmistir. Ug giin siireyle
gerceklestirilen ¢alismada on yedi israf noktasi ve on alt1 adet gelistirilecek faaliyet
tespit edilmistir.Bunlar iizerinden Pareto analizi yapilarak en énemli sorun kaynaklari
bulunmaya ¢alisiimustir. Israf nedenleri tespit edildikten sonra, onlar1 iyilestirmek igin
gerekli eylemler planlanmistir.Yapilan Gemba-Kaizen uygulamasinda tespit edilen
sorunlar, bunlara kars1 alinan 6nlemler ve sonuglart yukarida Tablo 13’te verilmistir
(Barraza, Smith ve Dahlgaard-Park, 2012, s.153-155). Bu tablo ¢ok zor olmayan basit
degisimlerle kamu sektoriinde de kaizen galismalar1 gergeklestirilebilecegini gosteren

giizel bir 6rnektir.

2.5.3. Kobetsu Kaizen

Kobetsu Kaizen ise ekipler tarafindan yapilan planli, dlgiilii, siirelik KAIZEN
lerdir. Kaizen aktivitelerini yerine getirmede yoneticiler veya yonetici yardimcilart
aktivitelere liderlik etmelidirler. Bu aktivite “Kobetsu-Kaizen” veya “Hinshitsu-Hozen”

olarak adlandirilir (Pehlivan, 2010, s.14-15).

Atik malzemeyi azaltma, planli is yapilmasi, is siireclerinin bilgisayar ve
yazilimlar ile kontrol edilmesine odaklanan yazarlar, Italyan ayakkabi sektdriinde
uyguladiklart bu ¢aligmanin diger iiretim sektorii alanlarinda da uygulanabilecegini
ifade etmislerdir. Bilgisayar tabanli yalin liretim metodunun gerek kalitede gerek liretim
zamaninda gelistirmeler yaptig1 goriildii. Bagka etkenlerle birlikte tiretim performansini
arttirmak icin bilgisayar destekli deger akis haritalama yontemi ve Kobetsu Kaizen’in
kullanildig1; bunun sonucunda da kalitede %0,2’ye ve verimlilikte %60’a varan

gelistirmenin oldugu goriilmistiir. (Gunasekaran, Subramanian ve Yusuf, 2018)

Metodolojiye uygun bir sekilde onemli iyilesmeler saglamak igin Kobetsu
Kaizen’ler yapilir. Ana hedef i¢ ve dis miisterilerin algiladigi, 6nem verdigi degerler
olan kalite, fiyat, termin konularmna yonelik performansin arttirilmasi igin miimkiin

oldukca hatalar1 sifira indirmeye c¢alismaktir. Yapilacak olan iyilestirmelerde, muda
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olarak adlandirilan 16 biyiik kayip referans alinabilir. Saglanacak olan tim bu
iyilesmeler i¢in bir hedef siire konmasi gerekmektedir. Kronik kayiplarin azaltilmasi
icin bir ekip tarafindan istatistiksel analizler gerceklestirerek, olgerek, problemleri
analiz ederek, ortak ¢oziimler bularak, elde edilen metot iyilesmeler sonucu maliyetleri
diisirme hedeflenmektedir. Diger Kaizenlerde oldugu gibi, bir tiretim birimindeki
problem, ilgili birimin kendisi tarafindan bulunabilir. Bu Kaizen tiiriinde daha bilingli
sekilde derlenmektedir. Calisanlarin, kayit ve istatistik tutmalari, grafik ¢izmeleri igin
bir 6n egitim almalar1 gerekebilir. Yapilacak analizin yapici ve pozitif olmasi, suglama
seklinde olmamasi ¢ok 6nemlidir. Kobetsu-Kaizen yapabilmek i¢in, ¢alisma yontemi
belirlenerek, Kobetsu Kaizen formlari hazirlanir. Kayiplar, hatalar, hatalarin olustugu

yer, yapilan Kaizen uygulamasi, sonuglari, hedefler vb. kayit altina alinir.

Kobetsu-Kaizen adimlari kisaca asagidaki gibi 6zetlenebilir.

Model ¢alisma sekli belirlenir ve formlar hazirlanir.
— Problem alanlar segilir.

— Proje ekipleri kurulur.

— Kayiplar belirlenir.

— Hedef ve sorumluluklar belirlenir.

— Plan hazirlanir.

— Veri toplanir ve izlenir.

—  KAIZEN’ler uygulanir.

— Etkinlik ol¢iiliir ve kontrol edilir.

—  “Planla, Uygula, Kontrol Et, Onlem AI” dongiisii ile uygulamalar

yayginlagtirilir.
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Tablo 14. Kobetsu Kaizen Formu Ornegi

Kobetsu Kaizen Formu Bolim: No:
Konu/Sebep Kaizen Plani Ekipteki Kaizen Sorumlulari
No Sebepler | Yapilacak Kisi Bitis Sonug
Kaizenler Tarihi
Kayiplar Hedef Karsilastirma
Genel Varsa Ulagilan Hedef Sapma
Kayip Detaylarin Deger Deger
Grafigi Grafigi
Kay1p Izleme (Grafik, Cizelge vb.) Konularin standart
Sayist
g Yayginlastirilan odak
g noktasi
Yapilan toplanti
say1si
% Mevcut Hedef Maliyet Kazang
2 Coziim Tarih Aralif -
T Deger Deger Kalan Ig Onay ve Takip
Kobetsu Kaizen Ekip Kullanilan Problem Cézme Problem Coziimiin Sonrast
Uyeleri

Kaynak: Tiryakioglu, 2009, s.49.

Uygulamanin saglikli olarak gerceklestirilmesi i¢in yonetimin, tiretim ile ilgili
ara kademenin ve ofiste ¢alisan diger miithendislerinde destegi ile planli, veriye dayanan
caligma sistematigi olusturulmalidir. Burada yonetime diisen gorevlerden biride
Kobetsu Kaizende ulasilabilir ama zorlayict hedefler koymaktir. Bu hedefler
belirlenirken imkanlar dahilinde olmasina ve aymi zamanda Onemli avantajlar

saglamasina dikkat edilmelidir (Tiryakioglu, 2009, s.47-50).
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2.5.4 Kobetsu Kaizen’deki Kayip Tiirleri

Kayp tiirleri ve anlamlar:

Ariza kaybi: Ekipmandan kaynaklanan arizalardir. Aralikli, gérevinin yapamama veya

eksik yapma gibi tiirleri vardir.

Kapatma kaybi: Onceden planlanmis tiim planli durus siireleri bu kaybim
igerisindedir. Onleyici bakim gibi.

Set up ve ayar kaybi: Makine ayarlanana kadar meydana gelen kayiplardir.

Baslangi¢c kayiplari: Baslangic kaybi vardiya baslarinda yasanir. Vardiya basinda

herhangi bir nedenden dolay1 iiretim yapilamadiginda gegen siire baglangi¢ kaybidir

Kiiciik durus: Makinenin sikisma vb. nedenlerle kisa siireli durusudur. Sebep ortadan

kaldirilinca normal ¢alisma devam eder.

Yonetim kaybi: Fabrikaya heniliz gelmemis malzemeler, takim, talimat,tamir vs. gibi
durumlardan dolay1 iiretim yapilamadiginda kaybedilen siirelerdir. Diizgiin bir iletisim

olmamas1 bu tip kaybr artirir ve normal liretim zamanin arttirir. OPE’yi etkiler.

Takim degisimi: Belli bir kullanim periyodunda asinmis, kirilmis bigak ve jiglerin
degisimi siiresince yasanan kayiplardir. Bu degisim zaman alir ve normal iiretim

zamaninin artmasina neden olur. OPE’yi etkiler.
Hata tamir kaybi: Hatali iiretilen iiriinlin tamiri i¢in harcana siireye denir.

Hiz kaybi: Makinenin {iretimde olan iiriiniin standart hiz1 yerine daha yavas bir hizda

calistiritlmasi sonucu olusan kayiplardir

Uretim hareket kaybi: Insan, makine veya malzemenin tam verimli
kullanilamamasindan kaynaklanan kayiplardir. Kurulum, ayar, bicak degisimi gibi

islerin beceriye gore degismesi bu tip kaybi arttirabilir.

Lojistik kaybi: Malzeme temini, tasimasi gibi tedarik zincirindeki tiim aksamalar bu

kayba girer. Tedarik¢iden miisteriye etkili bir zincir kurmak bu kayb1 en aza indirger.

Enerji Kaybi: Elektrik, gaz, petrol, yag gibi enerji kaynaklarimin verimli

kullanilmamasidir. Isletmenin iiretimini ve OPE’yi etkiler.
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Uriin-verim kaybi: Pek ¢ok isletmede (bazen) iiriiniin gereken standartlar

karsilamadig goriilmiistiir.

Agirlik, sekil ve boyutun gerektigi gibi olmadigi bu durumlarda degisim ve yeniden

iiretim kaynakli kayiplar olusmaktadir. OPE’nin 6lgiitlerinden biri de bu kayip oranidir.

Hat Organizasyon kaybi: Operatorlerin sayica az olmasi veya planlanandan daha fazla

makineye bakmak zorunda kaldiklarinda olusan kayiptir.

Ol¢me ve Ayar kaybi: Hatali iiretim yapmay1 engellemek icin sik olarak tekrarlanan

ayarlamalardan kaynakli kayiplardir.

Alet ve sarf malzemesi kaybi: Uretimde kullanilan sarf malzemeleri ve yedek parca

i¢in yapilan harcamalarin tutar1 bu kayba girer.

Kobetsu Kaizen sadece basit bir analiz ve verimlilik arttirma diizenegi degil
imkanlarin arttirllmasi, performans derecelendirilmesi, kalite artisi; dolayisi ile
isletmenin biitiiniiniin iyilestirilmesi i¢in kullanilan temel yaklasimdir. TPM’de Kobetsu
Kaizen kilit rol oynar. Bir isletmedeki toplam girdi maliyetlerinin ve zamanin tim
ciktilara oranlanmasina OPE denir. (Overall Plant Effectiveness) OPE hesaplanirken de
Kobetsu Kaizen temel 6l¢ii birimidir (Raj ve dig. 2017).

2.6. Kaizen Uygulamasinda Yénetim Desteginin Onemi

Japon isletmelerinde yOnetim, c¢alisanlarin Oneriler getirerek Kaizen’e
katilmalarmni saglamak iizere yogun ¢aba harcamaktadir. Oneri sistemi, mevcut yonetim
sisteminin ayrilmaz bir parcasidir ve iscilerden gelen Oneri sayisi, bu iscilerin
amirlerinin performansi gozden gegirilirken basvurulan ¢cok 6énemli kriterdir. Amirlerin
istlindeki yoneticilerin de, iscilere daha fazla Oneri getirmelerine yardimei olmalarim
saglamak lizere, amirleri yonlendirmesi beklenir. Aktif Kaizen programi olan birgok
Japon sirketlerde uyumlu ¢alisan bir Kalite Kontrol sistemi ve bir 6neri sistemi vardir.
Kalite Kontrol ¢emberlerinin iyilestirmeye yonelik kolektif bir grup onerileri sistemi
olusturdugu diisiiniildiigiinde, ¢emberlerin rolii daha iyi anlasilabilir. Japon yonetiminin
onde gelen 6zelliklerinden biri de, is¢ilerin ¢ok sayida Oneri getirmesini saglamasi; bu
onerileri degerlendirmek {iizere kafa yormasi ve ¢ogu kez bu onerileri KAIZEN
stratejisine dahil edebilmesidir. Basarili Japon sirketlerinde st yonetimlerin biitiin bir

giinii Kalite Kontrol ¢emberlerinin faaliyetleriyle ilgili sunuslar1 izleyerek ve daha
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onceden belirlenmis kriterler ¢ercevesinde ddiiller vererek gegirmeleri higte alisilmamis
bir durum degildir. Yonetim ¢alisanlarin iyilestirme dogrultusundaki tiim cabalarini
destekler ve ¢abalara gozle goriiliir bir ilgi ile yaklasir. Cogu kez bireysel Oneri sayilari

atolyedeki paralara asilarak, ¢alisanlar arasindaki rekabet koriiklenir.

Oneri sisteminin bir baska 6nemli yonii de uygulanan her 6nerinin mevcut
standardin gézden gegirilmesine yol agmasidir. Ornegin bir is¢inin dnerisiyle makineye
eklenen basit bir parg¢a, o is¢inin daha farkli ve zamanla daha dikkatli ¢alismasini
saglayabilmektedir.Yeni standart kendi iradesi ile olustugu siirece is¢i bu standartta
gurur duyacak ve izlemekte istekli olacaktir. Diger taraftan yonetimin belirledigi
standard: izlemesi soylendiginde, is¢i onu uygulamakta fazla istekli olmayacaktir.
Isciler, onerileriyle KAIZEN’e katilabilmekte ve is yerindeki standartlarin
yiikselmesinde vazgecilmez bir rol oynayabilmektedir. Toyota Motor yonetim kurulu
baskan1 “Eiji Toyoda” bir roportajda séyle demisti: “Japon iscilerin 6zelliklerinden biri
de, elleri kadar, zekalari da kullanmalaridir. iscilerimiz yilda 1,5 milyon oneri getirir
ve bunlarin % 95’1 uygulamaya konur. Toyota’nin atmosferinde iyilestirme istegi elle

tutacak kadar somuttur (Imai, 2014, s.15-16).

Proses oncelikli yonetimde ise tiim kalite siireclerinde oldugu gibi, iist yonetim
siirekli iyilestirme kiiltiirii olusturmak igin, yol gdsterici olmalidir. KAIZEN’in
dogmasini saglayacak profesyonel bir ortam saglamak iist yonetimin sorumlulugundadir
(Kumiega ve Van Vliet, 2011, s.274). Kaizen de isci-isveren-yonetici tam bir diyalog
halinde olarak, siirekli iyilestirme igin isbirligi yapmalidir. Yonetim bir problemle
karsilagtiginda tepki gostermek igine olumlu bir yaklagimla her problemi iyilestirme igin
degerli bir firsata doniistiirmelidir. Ayrica ¢alisanlar1 kendilerinden veya bagkalarindan
kaynaklanan problemi ortaya ¢ikarmaya tesvik etmelidir. Oncelikle problemin dogru
teshis edilmesini saglamalidir bu sayede coziime de kolayca ulagilacaktir. Kaizen

uygulamalarinda kurulusta olmasi1 gereken rol dagilimi1 Tablo 15’de gosterilmektedir.

Sonuglarin yeni sunulan {iriin/hizmetin daha iyi olmasi i¢in proses odakl
olunmasi gerektigi i¢in KAIZEN siire¢ temelli bir ydnetimi tarzim temel almaktadir.
Ancak siire¢ odakli diisiiniirken de gerektiginden, fazla 6nem verilerek ¢ok fazla
ayrintiya girilmesi, halinde uzun vadeli tratejiler g6z ardi edilebilir. Kaizen’e gore

yoneticilerin destekleyici ve tesvik edici yoniiniin proses iyilestirilmesinde, kisilerin
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prosese iyilestirme ¢abalarinda kontrol edici roliiniin ise, sonradan yonelmede etkili
oldugu gériilmiistiir. Yoneticiler, KAIZEN’in tabii olan daha iyiyi isteme ozelligine
dokunduguna ve cabalarin uzun vadede karsiliginin alinacagina inanmalidirlar (Imai,
2014, s. 6-9). Elde edilen faydalarin devamliligi igin, iist yonetim standartlar
olusturulmali ve bu standartlari koruma ve gelistirme konusunda kararliligin
sergilemelidir. Herhangi bir isi bir c¢alisanin mevcut standartlarina dayali yapmasi
yonetim tarafindan empoze edilmelidir. Iyilestirme bu standartlarin iyilestirilmesi daha
yiiksek standartlarin olusmasi anlamma gelmektedir (Imai, 2014, s. 4). Eger calisanlar
standartlara uymuyorsa, uymasinin saglanmasi i¢in yonetim, egitimler diizenlemeli ve
egitim sonuglarinin takibi saglayarak standartlari revize etmelidir. Yonetimin ¢alisma

yontemi, bireysel Oneriler veya grup Onerilerini de kapsamalidir (Wittenberg, 1994,

s.12).

Tablo 15. Kaizene Katilimda Hiyerarsi

Ust Yonetim Orta Kademe Yonetimi ve Amirler isciler

Personel

Kaizeni bir sirket Kaizen hedeflerini iist Fonksiyonel rollerde Oneri sistemi ve kiigiik

stratejisi olarak baslatma | yoOnetim tarafindan belirlenen Kaizeni kullanilir. grup aktiviteleri ile

politika yayilimi ve Kaizene katilir.
fonksiyonar arasi faaliyetler

ile yayar ve yiiriitiir.

Kaynak saglayarak
kaizene destek ve yon
Verir.

Fonksiyonel faaliyetlerde
Kaizeni kullanir.

Kaizen i¢in planlar hazirlar

ve igcilere rehberlik eder.

Isyerinde disipline
uyar.

Kaizen igin politikay1 ve
fonksiyonlar arasi

hedefleri olusturur.

Standartlar1 olusturur ve korur

iyilestirir.

Calisanlara ¢emberleri gibi
kiigiik grup ¢aligmalarini ve
bireysel 6neri sistemlerini

destekler.

Problemleri daha iyi
¢ozebilmek amaciyla
kendisini siirekli

gelistirir.

Kaizen hedeflerine
ulagmak i¢in politika
yayilimi ve denetlemeler

gerceklestirir.

Egitim programlari ile
calisanlara Kaizen bilinci

agilar.

Kalite cemberleri gibi
kiigiik caligmalar1 ve
bireysel Oneri sistemlerini

destekler.

Capraz egitim
faaliyetleri ile yetenek

ve tecriibesini gelistirir.

Kaizene yonelik
sistemler, islemler ve

yapilar kurar.

Yeteneklerini ve problem
¢Ozem araglarini gelistirmede

calisanlara yardim eder.

Isyeride disiplin saglar.

Kaizen oOnerileriolusturur.

Kaynak: imai, 2014, s.6

Iyi bir yénetim tarz1 sergilenebilmesi icin iscilerin rolii mutlaka anlasiimalidir.

Calisanlarin morali yiiksek oldugu zaman ustalar Kaizen yoluyla ¢6zme yeteneklerini

gelistirebilirler. Bir ¢ok Japon sirketinde, Oneri sayisi is¢inin performansmin gézden
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gecirilmesinde onemli bir kriter olarak kabul edilmektedir. Genellikle, 6neri sayilar is
yerinde herkes tarafindan goriilebilecek bir duvara asilir. Boylece isgiler ve gruplar
arasindaki rekabetin tesvik edilmesi saglanir. Tipik bir Japon tesisinde kamuoyuna is
yerinde olan etkinlikleri, kii¢iik gruplar tarafindan elde edilen yeni basarilar1 ve gegerli
diizeyde onerileri anlatmak igin her atolye kosesinde ayrilmis bir alan vardir. Bazen,

Oneriler sonucu gelistirilen bazi araglar diger ¢alisma alanlarinda uygulanabilir.

Calisanlara kars1 pozitif bir tutum benimsemek i¢in Kaizen baslangi¢ noktasidir.
Her oneri, bir kez uygulanan, revize edilmis standart yol acar. Yeni standard: is¢i kendi
iradesiyle kurdugu zaman, yeni standartla gurur duymaktadir ve bunu takip etmeye
isteklidir. Yonetim tarafindan dayatilan bir standardin uygulanmasi ve takibinde kendi

yarattig1 standart kadar istekli degildir. Calisanlarin katilimiyla olusturulan standartlarla;

Is daha kolay yapulir.

— Angarya gibi, gériinmez.

— Isteki sikintilar azalir.

— s daha giivenli yapilir.

— s daha iiretken hale getirilir.
—  Uriin kalitesi artar.

— Zaman ve maliyet kazanci saglanir (Imai, 2014, 5.8-9).

Ust yonetim KAIZEN’in yerlestirilmesine oncelik vermedikce KAIZEN’e
yonelik her tiirlii caba kisa dmiirlii olacaktir. KAIZEN’e yonelik her tiirlii ¢aba kisa
omiirlii olacaktir. KAIZEN’i uygulayan birgok Japon sirketinde, KAIZEN bizzat iist
diizey yoneticiler tarafindan uygulamaya konulmustur. (Imai, 2010, 5.204) KAIZEN’in
uygulama yénii yukaridan asagiya dogrudur.KAIZEN igin oOneriler ise asagidan
yukartya dogru olmalidir. Iyilestirmede problem c¢oziimlerinde &neriler en yakin

calisanlarda gelir. KAIZEN stratejisi boylelikle her yonde olmalidur.

Gegen yillar boyunca Japonya’ya Toplam Kalite Kontrolii 6grenmeye gelen
bircok Batili yonetici ile tartisma olanagi buldu. Birgoklart Japonya’dan geri
84



dondiiklerinde yapacaklar1 pek c¢ok sey olduguna inanarak ayrildi. Ancak, hemen
higbirinin kisisel kararliliklar1 sirket ¢apinda hareketlere doniismedi. Zira mesajlar1 {ist
yonetime ulasmadi. TKK’y1 6grenmeye gelenler sik sik patronum bunu gérmeli”
diyordu. Yénetim KAIZEN’i uygulamaya kararli ise oncelikli olarak yol haritasimni

yonetim ¢izmeli ve siire¢lerin icerisinde olmalidir.

Kisa vadede yonetimin kar ile ifade edilmis performansla ilgilenmesi
kaginilmazdir. Bu gozle gortilebilir ve dlgiilebilir sonuglar Kar/Zarar bilangosu, hisse
basina kar yatirimin rekabet giiciinii artiracak iyilestirmeler ile ilgilenmek zorundadir.
Ancak iyilestirme prosesi zaman alicidir ve sonuglarinin etkileri kisa zamanda
goriilmez. Bu ylizden iist yonetim sonucun belirli olmadig1 iyilestirme programlarinin
getirilerinden siiphe duyar. Verimlilik, is¢i-igveren iligkileri, kalite kontrol, yeni iiriin
gelistirilmesi ve halkla iliskiler gibi bircok alanda iyilestirme gerektiginden, iyilestirme

ortamlarinin yaratilmasi i¢in iist yonetimin kararli tutumu kaginilmazdir.

Fuji Xerox’un baskani Yataro Kabayashi, belirli bir alandaki (kalitenin
artirilmasi, pazar paymin biiyiitiilmesi v.s.) KAIZEN sonuglarinin birkag ay, iginde
gozlenebilecegini sOylemektedir. Ancak Kobayashi iyilestirmeyi siirekli kilacak ve
KAIZEN’in yararlarim biitiin sirkete yayacak bir sistemin kurulmasimin gerektigini de
vurgulamaktadir. Yonetim iyilestirmeyi gormekle yetinmemesini, ayni zamanda
KAIZEN’in amaci olan rekabette daha iyi olmayr da vurgulamasi gerektigine

inanmaktadir. Boyle bir amaca ulagsmak kuskusuz daha fazla zaman alacaktir.

Komatsu’nun yonetim kurulu baskan1 Kawai, Kalite Kontrol stratejisinde, satis
elemanlarinin gorevi miisterinin ihtiyaglarini belirlemektir. Daha sonra miihendisler
maliyet ve kaliteyi dengeleyen tasarimlar gelistirmeli ve iliretimde ¢aliganlarda iiriiniin
tasarlandig1 gibi yapmalidirlar. Yonetimin gorevi ise bu sistemin ¢atismasini saglayacak

hizmeti vermektir.” demistir (Imai, 2010, s.204).
2.7.Kaizen Uygulamasinda Kullamilan Yontemler

Sirekli iyilestirme igin gesitli yontemler kullanilmaktadir. En yaygin olarak

bilinen dort asamali kalite modeli olan PUKO dongiistidiir.
Planla: Degisim igin bir firsat ve plan belirlenmesi.

Uygula: Kiigiik 6lgekte degisimin uygulanmasi.
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Kontrol Et: Degisim sonuglarinin analiz edilerek, yapilanlarin belirlenmesi igin

verilerin kullanilmasi.

Onlem Al: Degisim basarili olursa, daha genis bir olgekte uygulamak igin
stirekli sonuglarin degerlendirilmesi. Eger degisiklik ise yaramadiysa, ¢cevrimin tekrar

baslatilmas1 (Kumiega ve Van Vliet, 2011, s. 272).

PUKO dongiisii genellikle orta vadeden uzun vadeye dogru uygulama ve
denetim/inceleme dongiileri ile baglantili olarak giivenlik planlamasi ve yonetim Sistemi
tasariminin bir pargasi olarak gémiilmiistiir. Tablo 16’da bireysel iyilestirmenin 7 adimi
verilmistir. Kaizen uygulamasinda farkli yollar vardir fakat hepsinin temelinde

asagidaki oznitelikler vardir.
— Yonetimin katilim1 ve takim ¢alismalarinin olasi iyilestirme alanlarinin tespitiyle
eslenebilir.

— Degisiklikten en ¢ok etkilenecek kisiler tarafindan, kararlarin miimkiin olan en
diisiik seviyede katilimei yonetim ile yapilmasi.

— Suglama kiiltiirii olmadan yiiksek seviyede giiven.
— Sorunlarin oldugunu kabul etme ve tanima.
— Gorislerle degil gercek verilerle ilerleme.

— Atik kaynaklarinin belirlenebilmesi igin ¢alisma siirecinin izlenecek resmi bir
yolu olmali.

— Atiklar tespit edildikten sonra odak noktasi atiklarin azaltilmasi ve kazanimlarini

strdiiriilmesidir.
— Degisim devrim niteligin de degildir.

— Kaizen hem bir felsefe hem de bir yaklasimdir (Van Sycoc, 2008, s.43-44).

Tablo 16. Bireysel Iyilestirmenin Yedi Adimi

ADIM \ FAALIYET
5 7 1. Adim Iyilestirme planlarinda yer alan ve birgok kayba yol agan hat,
o v § Hedef tiretim hatlar1 ve proses ve ekipmanlarin belirlenmesi
N .
< ;i ekipmanlarin se¢imi Yayginlastirma olasilig1 yiiksek olan uygulamalarin tespiti
I < . . . .
Otonom bakim uygulanan ekipmanlarin digerleri ile senkronize
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edilmesi ve bunun 3. adimda da uygulanmasi.

2. Adim
Proje ekiplerinin

Ekip liderinin belirlenmesi
Miihendislik, tasarim ve iiretimden insanlar bir araya getirilerek

UYGULAMA ASAMASI

olusturulmasi her kayip i¢in sorumluluk verilmesi
3. Adim Kayiplarin belirlemesi ve agik¢a tanimlanmasi.
Mevcut kayiplarin 6l¢iilmesi Kayiplara ait veriler yeterli degil ise verilerin toplanmasi.
1. Adim Mevcut durum analizi sonuglarina gore iyilestirme konularinin

Tyilestirme konusu ve hedef

belirlenmesi.

belirleme “Sifir kayip” kavrami gore zorlayici hedef degerler ve siire
verilmesi.
2. Adim Analiz siirecinin ve karsi 6nlemlerin planlanmasi,

Iyilestirme planinin

Iyilestirmelerin gergeklestirilmesi i¢in prosediirlerin hazirlanmasi

hazirlanmas1 ve zaman planinin olusturulmasi.
Ust diizey yoneticiler tarafindan denetleme yapilmasi.
3. Adim Iyilestirmeler icin analiz, arastirma ve deney yontemlerini

Analiz yontemleri ve karsi

onlemlerin planlanmasi ve

kullanarak iyilestirme planlarinin hazirlanmasi ve yapilan

planlarin degerlendirilmesi.

degerlendirilmesi Hedeflere ulagincaya kadar devam edilmesi.
Ust yonetim denetlemeler ile iyilestirmelerin desteklenmesi.
4. Adim Gerekli biitgenin ayrilmasi ve iyilestirmelerin uygulanmasi.
Iyilestirmelerin uygulanmasi
5. Adim Iyilestirme uygulandiktan sonra her bir kay1p icin etkilerin
Etkilerin dogrulanmasi dogrulanmasi.
6. Adim Problemlerin tekrarlanmasini 6nlemek igin operasyon standartlar

Problemin tekrar olugmasini

Onlemek i¢in tedbir alinmasi.

ve bakim prosediirleri hazirlamak gibi dnlemlerin alinmasi ve
standartlarin gelistirilmesi. Yayginlastirma igin el kitab1

hazirlanmasi {ist yonetim tarafindan denetleme yapilmast.

7. Adim
Yayginlastirma

Aynt tipteki diger ekipman, proses ve hatlara yayginlastirilmasi.

Kaynak: Pehlivan, 2013, s.34
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Sekil 26. Kaizen Prosediirii Is Akis
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Kaynak: Lee, Dugger ve Chen, 1999, s.4

Kaizen uygulamalarindan problemlerin, iyilestirme yapilacak konularin tespiti
igin ¢esitli problem bulma yontemleri mevcuttur. Birincisi mevcut sorun, hata, sikinti
vb. ile ilgili sorular sormak, ikincisi de biitiin is normal goriinse de isin, is par¢alarinin,
yart mamullerin vb. hareketi izlenerek israf noktasi olup olmadigmin bulunmasidir.
Problemin kaynaginin bulunabilmesi amaciyla “nigin, neden, ne oldu, gibi sorularin

cevabi aranmalidir.

KAIZEN’in amaci kalite, maliyet ve teslimatta miikkemmellige ulagmaktir.
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— Kalite: Bitmis iriiniin, ara triiniin, Gretim i¢in kullanilan prosesin kalitesidir.

Disiik kalite bir sonraki adima gegmemelidir.

— Maliyet: Sadece iiretim maliyeti degil tasarim, satis ve servis gibi tiim

kalitesizlik maliyetlerinin toplamidir.

— Teslimat: Her zaman tam zamaninda talep edilen miktarda teslimat (Moore,

2015, 5.164).

Bu tii¢ faktor, miisteri odaklilik, siire¢ c¢evrim siiresinin azalmasi, iiretim
maliyetlerinin diismesi gibi kaliteyi artiran konularda katki saglamaktadir (Barraza,
Smith ve Dahlgaard-Park, 2012, s.144). Az maliyetle, kademeli olarak siirekli
iyilestirme birgok sirket igin caziptir. Tanitimlar iyilestirmeler i¢in moral olabilir ve
boylece momentum devam eder fakat ¢ok kisa bir siire sonra sonuglar1 degerlendirmek
yanlis degerlendirmelere sebep olabilir. Eger ¢alisanlar bilingli bir sekilde kalitenin ve
sorunlarin ¢abuk ¢6ziilmesinin 6neminin farkinda olarak calisirsa, hatalarin 6nlenmesi
ile kayiplar azalir, fire, 1skarta, ikinci kalite Giriin, gereksiz stok, zaman kayb1 gibi tiim
olumsuzluklar ortadan kalkarak, tiretim maliyetlerinde azalma meydana gelir. Kaizen
dretim biriminden, planlama, tasarim, satis gibi firma igerisindeki tiim diger
fonksiyonlara yayilmalidir. Toplam Kalite Yonetimi kapsaminda Kaizen, Kaliteyi
yiikseltirken maliyeti de diisiirmeyi amaglamaktadir. Ciinkii Toplam Kalite Y6netimi
bir kurulusun tiim faaliyetlerindeki kaliteyi hedefleyerek, her asamada olusmasi

beklenen hatalar1 da 6nlemeyi amaglamaktadir (Wittenberg, 1994, ss.13-16).

Kaizen aktiviteleri en iist kademeden en alt kademeye kadar calisanlar ile
beraber yapildigi i¢in ¢alisanlarin igyerlerini daha fazla benimsemesi sonucu aidiyet
duygusu artar ve iletisim ortami gelisir. Tim ¢alisanlar problem ¢6zme konusunda
istekli hale gelirler. Her gecen giin kalite problemlerine karsi olan farkindaliklar: artar.
Kaizen c¢alismalar1 sirasinda geregi ve zamanina gore, egitim, takim ¢aligmalari,
motivasyonu artirict tesvik, pano, sunum, o6dil gibi uygulamalar aktif olarak
uygulanmalidir (Eskin, Tiryakioglu ve Yiiceli, 2009, s.47-48). Ancak kullanilacak
yontem odiil ise bu ¢ok iyi tasarlanmalidir. Ciinkii biiyiik 6diiller s6z konusu oldugunda

fikir ¢calma ya da odiil netlesene kadar fikri saklama gibi sistemin engellenmesine
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yonelik davraniglar olusabilir. Bu dogrultuda en etkin 6diil, fikrin uygulanmasidir. Bu
sayede sisteme kars1 giiven olusabilir. Verimli bir fikir sistemi i¢in ¢alisanlara asagidaki

prensipler adapte edilmelidir.

— Fikirler herkesin normal isidir.
— Fikirlerin bildirimi kolaydir.

— Fikirler ve etkisi is hakkinda dogrudan bilgisi olan kisilerce gézden gegirilir ve

calismasi i¢in iyilestirme Onerileri eklenebilir.
— Karar verme hizli efektif ve verimli olmalidur.
— Tiim Oneri getirenlere hizli geri doniis olmalidir.
— Uygulama hizla gergeklesmelidir.
— Fikirler ek potansiyelleri ile birlikte gézden gegirilmelidir.
— Kisiler anlagilmal1 ve basar1 tebrik edilmelidir.
— Sistem ve sonuglar aktif bir sekil de dl¢iilmeli yonetilmeli ve iyilestirilmelidir.
—  Ust ydnetim basar1 icin sistem ve liderlik saglamalidir.

— Yenilikgilik ve iyilestirme organizasyonun tiim kademelerinde serbest olmalidir

(Moore, 2015, 5.163).

2.8. Kaizen Uygulamasimin Maliyete Etkisi

Matsushita'dan Hajime Karatsu “Bugiin yar1 iletken savasinin 6n cephesi,
Toplam Kalite Kontrol ¢arpigsmasidir” demektedir. Japonya'da yoneticiler hatali iiretim
oranlarini, milyon basma diisen birim ifadesiyle tartisir noktaya gelmislerdir. Bazi
Toplam Kalite Kontrol taraftarlari, kusuru yiizde ile degerlendirenlerin miizelik

oldugunu, bunu yapan sirketlerin de silinmekte oldugunu s6ylemektedir.
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KAIZEN’e katilimm saglamasi bugiin rekabet edebilmenin vazgegilmez
araglarindandir. Katilimi saglamak, uygun ortam ve sirket kiiltiirii agisindan énemlidir.
Yonetim KAIZEN’i sirketin tiim faaliyetlerine uygulamak istiyorsa, calisanlarin
katthmini saglamak icin c¢alismalalidir. KAIZEN’i &ncelikli olarak endiistri ve

isletmelerde siirekli uygulamalidir.

Kar ve KAIZEN yonetim kararlarini etkileyen iki ana kriter ele alindiginda, bu
kriterlere verilen agirlikli deger Japon ve Batili yoneticiler agisindan farklilik
gosterecektir. Japon sirket kiiltiirii KAIZEN'e yatkindir; Batili sirketlerin ¢cogu ise kisa
donem kar1 amaglar. Bu iki kriterin ¢ogu zaman apayri ve bagdasmaz nitelikte oldugu
diistiniiliir ve bunlardan birini kullanmaya karar veren yoneticiler, 6tekinden vazgegmek
zorunda olduklar1 kanisindadir. Halbuki kiiltiirel etkenler kolayca somutlanamaz ve fark
edilmez olduklarindan, yoneticiler Kkarar verirken c¢ogu kez her iki Olgiiti de

kullandiklarinin farkina varmazlar.

Eger yonetim organizasyon kiiltiiriinii iyilestirme konusunda basariliysa, sirket
daha verimli, daha rekabete yonelik, uzun donem de daha karli isletme olarak, Yonetim
sadece kisa donem kariyla ilgilenen ve kiiltiirii iyilestirmek igin zaman ve enerji
harcamayan , yoneticiler ise uzun donemde rekabet edebilir olmaktan uzaklasacaklardir.
Batili yoneticiler verimliligi artirmak istediklerinde, kisa donem karina zarar vermeden
hedefe ulagmaya ugrasirlar. Japon yoneticiler ise uzun doénemde daha iyi rekabet
edebilecek bir organizasyon yaratma hedefini gergeklestirmek tizere sirket kiltiirtinii
iyilestirici sistemler kurarken, kisa donem karlarimi1 olumsuz etkileme riskini goze

alirlar.

Sekil 27 ve 28 Kobayashi Kose'de sirket ¢apinda kalite kontrolii uygulamasina
gectikten sonraki miisteri sikayetleri ve tiretim maliyetlerinin egilimini gostermektedir.
Gorildigi gibi, hem sikayetler hem de iretim maliyeti Toplam Kalite Kontrol
uygulanmaya basladiktan hemen sonra artis egilimi gostermistir. Genellikle, yeni

uygulanan bir sistemin olumlu etkisinin gézlenmesi zaman alabilir.

Yoneticinin tek olgiitii varsa, iretim performansindaki olumsuz sapmalar

nedeniyle Toplam Kalite Kontrolden tiimden vazgegmek isteyecektir.
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Sekil 27. Kobayashi Kose’de Toplam Kalite Kontrol Uygulamasi Sonrasi
Miisteri Sikayetleri Sayisi

1977 =100
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Bu nedenlerle, Batili sirketlerde Toplam Kalite Kontrol uygulamalarinda sorunla
Karsilasilmakta ve sirket kiltirii olusamamaktadir. Batili sirketlerin uluslararasi
rekabette daha giicli olabilmelerinin tek yolu, iist yoneticilerin performansi

degerlendirilirken, l¢ii olarak hem karin hem de KAIZEN'in ayni anda kullaniimasidir.

Sekil 28. Kobayashi Kose’de Toplam Kalite Kontrol Uygulamasi Sonrast Uretim
Maliyeti
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Boyle ¢ift yonlii bir degerlendirme oOnce yonetim kurulunda baslamalidir.
Yonetim kurulu, yoneticilerin performansint degerlendirirken tek kriter olarak kari
dikkate aliyorsa, yoneticiler uzun dénem sonuglarinin olumlu olacagini bilseler bile kisa
donem karin1 riske atmamak icin performans kriterlerine dayanan iyilestirme

faaliyetlerini uygulamaya koymakta isteksiz davranacaklardir.

Yonetim kurulu, sirket {ist yonetiminin kar saglamak igin siirdiirecegi normal
faaliyetin yan1 sira, kiiltiiriiniin degistirilmesi i¢in kullanilacak bir biitge hazirlamalidir.
KAIZEN ve kar arasinda bir denge olmalidir. Dolayisiyla ydnetim kurulu, yatirimeilar

oldugu kadar, miisterilerini ve toplumu da KAIZEN'in énemi konusunda ikna etmelidir.

Yénetim kurulu, KAIZEN‘in diizeyini 6lgmek {izere iist yonetimin performans
kriterlerini belirlemelidir. Kar nasil basa bas noktasi, yatirimin geri édemesi, hisse
basma kar gibi belirli terimlerle &lgiilebiliyorsa, KAIZEN’de 6nceden belirlenmis,
acikca tanimlanmus Kriterlerle 6l¢iilmelidir. Bugiin Batili sirketlerin 6niindeki en énemli
smav, daha verimli ve rekabet edebilir olmak igin sirket kiiltiiriinii degistirirken, kar ve

KAIZEN arasinda dengeyi kurabilmektir.

2.9. Kaizen Uygulamasinin Faydalari

Kaizen, kalite ve verimlilik artisinda onderlik yapar. Kaizen’in ilk kez
uygulandig1 yerlerde ilk basta, verimlilikte % 30, % 50 ve hatta % 100’e ulasan artis
elde edildigini gozlemleyebilir. KAIZEN basabas noktasim asagi cekmekte yardimeci
olur. Yonetimi miisteri ihtiyaglarina daha duyarli hale getirir ve miisteri isteklerini 6n

planda tutan bir sistem olusturur.

Kaizen stratejisi, boliimlere ve sonuclara gereken ilgiyi gostermeyi hedefler.
Prosesler calismalarla ve calisanlarla iyilestirilir. Calisanlar yonetim tarafindan
odiillendirilen bir sistem ile yonetilmelidir. Calisanlarin takdir edilmesi ile yapilan
faaliyetler sonucunda sonuglarin takdir edilmesi birbirine karigtirllmamalidir. Diger
taraftan st kademelerde ise, tasarim yaklasimi (6rnegin, politika yayilimi, kalite
yayilimi, yedi yeni aracin kullanimi gibi) daha yararlidir, ¢iinkii bu kademeler hedef

saptamaya Ve hedef dogrultusunda araglar1 kullandirmaya daha fazla agirlik verirler.

Os-ka Elektronik iletisim Universitesi profesdrlerinden Yoshinobu Nayatoni’ye
gore kaizen strateji ve TKK yonteminin yararlar1 sdyle siralanabilir.
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1- Calisanlarin gercek sorunlari anlamasi hizlanir.

2- Planlama asamasina daha fazla agirlik verilir.

3- Prosesi esas alan diisiince tarzi tesvik edilir.

4- Calisanlar 6nemli konularda daha fazla yogunlasir.

5- Yeni sistemin kurulmasina herkes katilir.

Kaizenlerin amaci miisteri odaklilik, siire¢ ¢evrim siliresinin azalmasi, liretim
maliyetlerinin diigmesi gibi kaliteyi artiran konularda katki saglamaktadir (Barraza,
Smith ve Dahlgaard-Park, 2012, s.144). Az maliyetle, kademeli olarak siirekli
iyilestirme birgok sirket i¢in caziptir. Tanitimlar iyilestirmeler i¢cin moral olabilir ve
bdylece momentum devam eder fakat ¢ok kisa bir siire sonra sonuglar1 degerlendirmek
yanlig degerlendirmelere sebep olabilir. Eger ¢alisanlar bilingli bir sekilde kalitenin ve
sorunlarin ¢abuk ¢oziilmesinin 6neminin farkinda olarak calisirsa, hatalarin 6nlenmesi
ile kayiplar azalir, fire, 1skarta, ikinci kalite iirlin, gereksiz stok, zaman kayb1 gibi tiim
olumsuzluklar ortadan kalkarak, iiretim maliyetlerinde azalma meydana gelir. Kaizen
tiretim biriminden, planlama, tasarim, satis gibi firma icerisindeki tim diger
fonksiyonlara yayilmalidir. Toplam Kalite Yonetimi kapsaminda Kaizen, Kaliteyi
yiikseltirken maliyeti de diisiirmeyi amaglamaktadir. Ciinkii Toplam Kalite Yonetimi bir
kurulusun tiim faaliyetlerindeki kaliteyi hedefleyerek, her asamada olugmasi beklenen

hatalar1 da 6nlemeyi amaglamaktadir (Wittenberg, 1994, ss.13-16).

Kaizen aktiviteleri en iist kademeden en alt kademeye kadar g¢alisanlar ile
beraber yapildig1 i¢in calisanlarin igyerlerini daha fazla benimsemesi sonucu aidiyet
duygusu artar ve iletisim ortami geligir. Tim ¢alisanlar problem ¢6zme konusunda
istekli hale gelirler. Her gegen giin kalite problemlerine karsi olan farkindaliklar1 artar.
Kaizen ¢aligmalar1 sirasinda geregi ve zamanina, gore, egitim, takim calismalari,
motivasyonu artirict tegvik, pano, sunum, odiil gibi uygulamalar aktif olarak
uygulanmalidir (Eskin, Tiryakioglu ve Yiceli, 2009, ss.47-48). Ancak kullanilacak
yontem 06diil ise bu c¢ok iy1 tasarlanmalidir. Clinkii biiyiik odiiller s6z konusu oldugunda
fikir ¢alma ya da odiil netlesene kadar fikri saklama gibi sistemin engellenmesine
yonelik davraniglar olusabilir. Bu dogrultu da en etkin &diil fikrin uygulanmasidir. Bu

sayede sisteme karsi giiven olusabilir.
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2.10. Literatiur Taramasi

Isletmelerde 5S ve Kaizen uygulamalari iizerine hazirlanan bilimsel ¢alismalar

incelenmis olup, konuyla ilgili baz1 ¢caligmalar asagida belirtilmistir.

Alatag (2015) calismasinda Kaizen maliyetleme yontemi ile mevcut bir iirlinlin
hedef maliyetini belirleyerek maliyet minimizasyonu saglamak ve bdylece isletmenin
rekabet giiciinii ve karliligimi artirmaya yonelik olarak Akdeniz Bdlgesinde faaliyet

gosteren bir 1sicam Uliretim isletmesinde uygulamasini gergeklestirmistir.

Bozdemir (2010) geleneksel maliyet yonetim muhasebesi agisindan teknolojik
yenilikler karsisinda isletme yOnetimine rekabet {istiinligii agisindan 6nemli bilgiler
verme Ozelligini kaydetmistir. Isletmelerde modern iiretim teknolojilerin kullanilmasi
yeni maliyet ve yonetim muhasebesi yontemlerinin gelistirilmesini ve uygulanmasini
zorunlu hale geldigi goriilmiistiir. Hedef Maliyetleme ile mamule tasarim ve gelistirme
asamasinda uygulanmakta boylece mamuliin ilk agamasinda maliyetlerin azaltilmasini
hedeflenmektedir. Uretim asamasinda da maliyetleri minumize etme ¢alismalar1 devam
ettirilmekte olup bu asamada da Kazien Maliyetleme devreye girmektedir. Hedef ve
Kaizen Maliyetleme yontemleri incelenerek Tirk Otomotiv isletmelerinde

uygulanmustir.

Idrissova, (2009) calismasinda, isletmelerin kullandiklar1 Kaizen (stirekli
tyilestirme) uygulamalariin isletme performansina etkileri ele alinarak, otomotiv yan
sanayi igletmelerinde bir saha aragtirmasi yapilmistir. Calismada, faaliyetlerinde kaizen
ilkelerini uygulayan iretim isletmelerinin performanslarinin ne yonde etkilendiginin
Ol¢limii amaglanmistir. Yapilan anket ¢aligmast sonucunda Kaizen ilkelerini uygulayan
isletmelerin bu uygulamalar1 kullanmayan isletmelere gore daha basarili oldugu tespit
edilmistir. Kaizen uygulamalar1 sonucunda genel olarak isletme performansinin arttigi,
iretim slireclerinin 1iyilestigi, hata oranlarimin distiigli, calisanlarin 6z giiven ve

motivasyonlarinin yiikseldigi tespit edildigi bir caligmadir.

Terli, (2009) tez calismasinda yalin iiretime gecisin ilk adimin1 olusturan 5S
sisteminin siniflama, diizenleme, temizlik, standartlastirma ve disiplin basamaklarinin
hazir giyim isletmelerinde ne olc¢lide uygulandigini belirleyerek, 5S sistemiyle, kiiciik,
orta ve biiylik Olcekli isletmeler arasindaki iliskiyi ortaya koyarak arastirmasini

yapmigtir.

J0



Akglin, (2015) saglik hizmeti sunan kurum ve organizasyonlarda, hasta ve
personel memnuniyetine dikkat ¢ekilerek, saglik sektoriinde uygulanmasi i¢in gerekli
metodolojiler tanimlamaya calisilmis ve uygulanabilirligi incelenmistir. Bu ¢alismada,
“5S” olarak bilinen basit yonetim yaklagimini tanitmak ve saglik hizmeti saglayan
organizasyonlarda uygulanmast ic¢in gerekli metotlar1 agik¢a ortaya koymak
amaclanmistir. “5S” yaklasimiyla bosa harcanan kaynaklarin incelenmesi sayesinde,
saglik kuruluslarinda israfin, bosa kaynak kullaniminin Oniine gecildigi, “5S”
yaklasimimin uygulandigi hedef bolgesinde, verimlilik artisi, ilk etki olarak ortaya
ciktigi, bu durumun calisanlart giidiiledigi, is deneyimini arttirdigi, motivasyon
sagladigi ve son olarak liderligin, “5S” yaklasim1 uygulamasinin basarili olabilmesi igin

hayati 6nem tasidigi belirtilmistir.

Akal, (2013), 5S ve Kaizen uygulamasinin kamu sektoriinde de uygulanabilirligi
ve saglayacagi faydalari incelenmistir. Arastirma kapsamina ise kamu sektoriinden
ESHOT Genel Midiirligi (Elektrik, Su, Havagazi ve Toplu Ulasim) Gediz Atdlyesi ele
alinmistir. Alatas, (2015) "Kaizen Maliyetlemenin Maliyet Minimizasyonuna Etkisi: Bir
Isicam Isletmesinde Uygulama" adli yiiksek lisans tezi ¢aligmasinda, Kkaizen
maliyetleme yontemi ile isletmenin rekabet giiclinii ve karliligmi nasil artirdigi
incelenmistir. Bu amacgla Akdeniz Bdlgesinde faaliyet gosteren bir isicam iiretim
isletmesinde calismanin uygulamasi gerceklestirilmistir. Bu ¢alisma sonucuna iliskin

tespitler yapilmis ve bazi 6nerilerde bulunulmustur.

Berber, (2013) calismasinda, yalin iiretim felsefesi ana hatlariyla agiklanmaya
calisilmistir. Felsefeye ait iiretim teknikleri sirasiyla incelenmistir. Yalin iiretim adina
Tiirkiye’ de yapilan g¢aligmalara kisaca deginilmistir. Uygulamalar kisminda ise, bu
felsefe ile yeni tanmisan bir isletmede yapilan doniisim ¢alismalari ayrintilar ile

anlatilarak elde edilen kazang ortaya konulmustur.

Seckin, (2007) yalin tdiretim teknikleri, yalin iretim sisteminin dogusu,
kendisinden onceki iiretim sistemleri ile kiyaslanmasi, KOBI’lerin iilkemizdeki énemi,
KOBI’lere bu teknigin saglayacagi faydalar ile yalin iiretim tekniklerinin KOBI’lere
uygulanabilirligi ayrintili olarak incelenmistir. Uygulama kisminda ise segilen orta
Olcekli bir isletmede uygulanabilirlik durumu, uygulanabilirligi miimkiin olan sahalarda

saglayacag1 faydalar incelenmistir. Calismaya gore; yalin iiretim ¢alismalar1 iilkemiz
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kosullarinda daha da anlamlidir. Cilinkii kamu kurum ve kuruluslarinda da, 6zel sektorde
de kapasite kullanim oranlar1 ve verimlilikler incelendiginde her tiirli iyilestirmeye
ihtiya¢ oldugu goriilmektedir. 3 Tiirkiye sanayisi yeniden yapilanma ile kars1 karsiyadir.
Ulkemizde ¢ok kisith sayida firmanm kismen giristigi bu doniisiimiin tiim sanayi
dallarin1  kapsayacak sekilde zaman kaybedilmeden baslatilmas1 gerekmektedir.
Uygulama calismasinda orta olgekli bir isletmede yalin iiretim tekniklerinin ne tiir
kazanimlar sagladigi ve saglayabilecedi belirlenmis ve biiyiikk olgekli isletmelerde

yalinlastirmanin daha gii¢ olacagi tespitinde bulunulmustur.

Giire, (2006) tez ¢alismasinda, yalin iiretim uygulamalarinin basarili olabilmesi
icin gerekenler ve bir yalin iiretim sisteminin nasil olusturulabilecegi yer almaktadir.
Calisma uygulamasi olarak, imalat sektoriindeki bir isletmenin tiretim modeli ile yalin
iretim modeli karsilastirilmis ve bu isletmenin yalin iiretimi gergeklestirirken
karsilastigi sorunlara ¢o6ziim Onerileri getirilmistir. Calismaya gore; yalin tiretimi
uygulamaya baslayan isletme stratejik hedeflerini yeniden tanimlamali ve bu hedefleri
uygulama siirecine yonelik agirliklandirmalidir. Yalin iiretim uygulamasina gecilmesi
icin gerekli siirenin, saglanacak yararlarin ve katlanilacak maliyetin tahminin olduk¢a
zor oldugu belirtilmistir. Yalin iiretim, siirekli ve uzun ¢abay1 gerektiren, birbirini takip
eden kurallar zinciri olan ve bir¢ok olmazsa olmaz sart1 bulunan bir sistemdir. Basariya
ulasabilmek i¢in tiim igletme fonksiyonlarinin katkisi gereklidir. Ayrica iist yonetimin
onderliginde tiim c¢alisanlar yalin {retim felsefesini ve Ozelliklerini anlamali,
benimsemeli ve tam destek vermelidir. Sistemin biitiiniinde ve bir anda uygulamaya
gecilmesi miimkiin degildir. Oncelikle, pilot bir yaln iiretim uygulamas: yapilmali daha
sonra sisteme yayilmalidir. Basarinin diger sartlari ise saticinin isletmenin bir pargasi
olarak goriilmesi ve {retim silirecinin stok olusumunu engelleyecek sekilde

gelistirilmesidir.

Doganay, (2008) Kaizen’in hastanelerde uygulanmasinin insan kaynaklarini
gelistirecegini savunmaktadir. Bu ¢alisma, hastanelerde Kaizen — Siirekli lyilestirme
Stratejisinin  uygulanmasinin, insan kaynaklarinin gelisimi iizerindeki etkisini
arastirmak amaciyla yapilmistir. Arastirma, anket yontemi ile Baymndir Hastanesi’nde
yapilmis olup; doktor, eczaci, hemsire, diyetisyen ve hasta danigmanlarini
kapsamaktadir. Arastirma sonucunda Kaizen — Siirekli Iyilestirme Stratejisi’nin

calisanlarin  bilgilerini arttirarak, yeteneklerini gelistirerek ve motivasyonlarini
97



yiikselterek insan kaynaklarini {i¢ boyutta gelistirildigi sonucu elde edilmistir. Ankete
katilan hastane ¢alisanlarinin %9011 tarafindan bildirilen Kaizen’in hastanelerde insan
kaynaklarin1 gelistirdigine yonelik goriisleri “Kaizen — 281 Siirekli Iyilestirme Ile

Hastanelerde Insan Kaynaklarinin Gelistirilmesi” konulu tezi destekledigi belirtilmistir.

Bay ve Cigek, (2007) Calismasinda siireg iyilestirme yontemlerinden poka-yoke
yontemini detayli olarak ele almistir. Bu yOntemin tarihgesinden , faydalarindan ,
cesitlerinden bahsetmislerdir. Kaizen felsefesi ile poka-yoke yonteminin kazaglarindan
literatiir arastirmas1 yaparak bahsetmislerdir. Gerhon, (2010) siire¢ gelistirme
calismalarinda c¢esitli yontemlerin kullanildigindan bahsetmistir. Bu yontemleri 6
Sigma, poka-yoke, yeniden miihendislik, Kaizen, 5S, kalite yonetim sistemi olarak

siralamistir ve bu yontemler hakkinda yeterli teorik bilgi sunulmustur.

Dinesh Seth, Deepak Tripathi, (2005) TPM ve TQM’nin Hindistan imalat
sektorlinde tek tek mi birlikte mi uygulanmalarini gerektigini incelemistir. TPM’nin tek
basina uygulandigi, TQM’nin tek basina uygulandigi ve her ikisinin ayni anda
uygulandigir orneklerden yola ¢ikarak olusan degisikleri siralamigtir. Fraser, (2010)
bakim ve yonetim c¢aligmalarinin orta ve biiyiik boy isletmeler i¢in giinden giine ¢ok
daha fazla 6nem kazandigini belirtmis, stratejik olarak artik “gerektiginde bakim”
anlayisinin yerine “siirekli bakim ve iyilestirme” anlayisina geg¢ilmesi gerektigini ifade
etmigtir. Yine Fraser, (2015) bakim ve giivenlik konularinda iilkelere gore yapilan
arastirma ve yayinlarin imalat sektoriine ait yayinlara olan oranlarini incelemis ve TPM
anlayiginin heniiz yeterli seviyede bilinmedigini ve dolayisi ile uygulanamadigini ifade

etmistir.

Rajput, (2012) TPM yaklasiminin OEE iyilestirmeleri iizerindeki etkilerini
incelemis, Kaizen ile TPM yaklasiminin nasil yapildigim1 Grneklemis, OEE
hesaplamalar1 hakkinda bilgi vermistir. Ljunberg, (1998) TPM hesaplamalarinin nasil
yapilacagi hakkindaki makalesinde kayip tiirleri ve kayiplarin nasil azaltilacagina dair
teorik bilgi vermistir. 20 ana baglik altinda topladigi bu hesaplamalarin OEE {izerinde

%S355e varan iyilestirmeye sebep oldugunu ifade etmistir.

Ramachandra, (2016) OEE hakkinda teorik bilgi verdikten sonra isletmelerde
nasil uygulanacagi, nasil hesaplanacagi, TPM’nin OEE iizerindeki etkilerini tartismistir.

Ozellikle Hindistan’da yapilan caligmalara atifta bulunarak uygulama 6rneklerini
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karsilastirmistir. Cooke (2000) Dort sirket iizerinde yapilan TPM uygulamalarini
incelemis, sirketlerin  yonetiminden kaynaklanan engelleri siralayarak TPM
yaklasimmin ¢ok da kolay bir bicimde gerceklesemedigini ifade etmistir. Uretim ve
bakim birimlerinin arasindaki uyumsuzlugun TPM uygulamalarindaki temel engel

oldugunu sdylemistir.

Tsang (2000) Cin‘deki bir sirkette iic asamali olarak planlanan bir TPM
uygulamasini incelemis, gogmen isgilere verilen egitimle tiretimin ¢ok ciddi anlamda
yiikseldigini ve makale yazildig1 anda sadece 2 asamasinin gergeklestirilmis olmasina

ragmen elde edilen gelismenin dikkat ¢ekici oldugunu belirtmistir.
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3. BOLUM

KOBETSU KAIZEN YONTEMIYLE MOBILYA SEKTORUNDE
BiR UYGULAMA

Bu c¢alismada, Kayseri ilinde mobilya iiretim sektoriinde faaliyet gosteren bir
isletmede yatak iiretim hattinin performansini iyilestirilebilmesi igin 5S ve Kobetsu
Kaizen projesi uygulanmasi amaglanmistir. 5S ve Kobetsu Kaizen uygulamalari
sonucunda isletmeye saglanan faydalar ve isletme performansina etkileri
incelenmektedir. Uygulamanin sinirlar1 Kayseri ilindeki bir mobilya igletmesinin yatak
tretim hattinin 2014-2015 yillar1 arasindaki verileri kullanilarak analiz edilmesi ve

iyilestirilmesini kapsamaktadir.

Bu projede mobilya sektoriinde faaliyet gosteren isletmede, yatak iiretim
hattinda olugsan problemler, eksiklikler ve yeni modellerden kaynaklanan siire¢
entegrasyon zorluklarini bertaraf etmek proje ¢alismasi yapilmasi yonetim tarafindan
uygun goriilmiistiir. Ayn1 zamanda dis piyasadaki rekabet ve karliliktan kaynaklanan
tehditler nedeniyle isletmenin mevcut ve yasanabilecek muhtemel zararlarinin

giderilmesi i¢in belirtilen uygulamanin yapilmasi onaylanarak siire¢ baslatilmistir.

Projede yapilanlar 6zet olarak su sekilde gergeklesmistir. Projenin baslangiciyla
yeni proje ekibi kurularak oOncelikle yOnetimin onayr alinarak proje berati
olusturulmustur. Bu beratla birlikte ¢alismalara 10 adimda Kobetsu Kaizen projesi
planlanmigtir. Projede iretim hakkinda yeni modellerden olusan ve c¢alisma
yontemlerinden kaynaklanan zaman kayiplar1 ayrica malzeme tedariki ve yeni gelisen
tretim farkliligt ile planlanmamis tasimalardan kaynaklanan tagima problemi,
devaminda da olusan kalite hatalarin1 azaltmak, c¢alisma metodunu iyilestirmek,
ergonomik kazanimlar saglamak, yeni iirlinlerin teslimat siiresini azaltmak ve {iretim
hattinin ~ performansin1  arttirmak amaglanmistir. Calismada onceki  yillarin
degerlendirilmesi yapilarak olusan kayiplardan dolayr proje hayatiyet kazanmustir.
Genel olarak tasimalarin arttigi, kisi basi liretim miktarinin diistiigi, kalite hatalarinin
arttigl, isletmenin performansinin diistiigii tespiti ilizerine hedeflerin olusturulmasi

saglanmstir.



3.1. Projenin Belirlenmesi ve Adimlari

Yatak iiretim hatti kobetsu kaizen metodu ile iyilestirme projesi kapsaminda
proje adimlar1 Sekil 29°da gosterildigi sekliyle belirlenmistir. Bu adimlar takip edilerek
10 Adimda Kobetsu Kaizen Metodu Proje gergeklestirilmistir.

Sekil 29. Kobetsu Kaizen Proje Adimlari

[ 1. Konu Segmi ]
[ 10 . Yaygzinlagtirma ] [ 2. Hedef Belirleme ]

Planla
-
9. Standartlagtirma 3. Ekip Atamasi
. o

4. Meveut Durum Tespiti

8. Dogrulama
S

[ 7. Uygulama 5. Proje Plam

6. Saha Analizi

Elde edilen veriler dogrultusunda iiretilen yatak modellerinin zorluk derecesinin
arttig, is¢ilik gerektiren pedli ve orme kumagli yatak iiretim oranimin son 2 yil
igerisinde artig gosterdigi goriilmiistiir. Bu projede Uzun Metraj Kaizen ekibi yatak
tiretim hattinda calisma yontemlerinden kaynakli zaman kayiplarini, tagimalar: ve kalite

hatalarini azaltmak, hat etkinligini artirmak amaciyla bir araya gelmistir.

Proje ekibi olusturulmus, iiretim, kalite, bakim ve yalin ofis elemanlariyla
yonetimin destegi alinarak proje baslatilmistir. Projenin her adimi verilerle analiz

edilerek sunulmustur.
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3.1.1. Proje Konusunun Sec¢imi

Yatak iiretim hatti kobetsu kaizen metodu ile iyilestirme projesi kapsaminda

pedli, pedsiz ve diger is¢ilikli yatak modellerine ait iiretim oranlar1 Sekil 30 da

sunulmustur.
Sekil 30. Yatak Modellerinin Uretim Oranlar1
Yatak Modelleri Uretim Orani (%)
100 1 .
49 48
50 5 O
3 3 3
0
Pedli Pedsiz Diger Iscilikli
m 2012 m2013 ®2014

Sekil 30’da goriildiigi lizere yatak iiretim modellerinin pedli olanlarinm
tiretiminin artti1 pedsiz olanlarmin azaldigir goriilmektedir. 2012 yilinda pedli yatak
tiretimi toplam tiretimin %26sma, 2013 yilinda %40ma, 2014 yilinda %49’una denk
gelmektedir. Pedsiz yatak iiretimi ise 2012 yilinda toplam yatak iiretiminin %7line,
2013 yilinda %57’sine, 2014 yilinda %48’ine denk gelmektedir. Ac¢ikca gorildiigi
tizere pedli yatak iliretimi artarken pedsiz yatak lretimi azalmaktadir. Diger iscilikli
yataklarin iiretim i¢indeki payr sabit kalmistir. Bu nedenle pedli yataklarin iiretim

kapasite zorlugunun arttig1 tespit edilmistir.

Sekil 31. Yatak Modellerinin Orme Kumas / Dokumali Kumas Uretim Oranlari

Yatak Modelleri Uretim Orani(%)

80 68 73

40 27 32
20

Orme Kumas Dokuma Kumas

w2012 m2013 m2014
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Sekil 31°de goriildiigii iizere yatak iiretim modellerinin 6rme kumasli olanlarinin
iretiminin arttig1 dokuma kumasl olanlarmin azaldigi goriilmektedir. Yillara gore
toplam yatak iretimin 2012 yilinda %27’sini, 2013 yilinda %48’ini, 2014 yilinda
%68’ini 6rme kumash yataklar olustururken dokuma kumasli yataklar 2012 yilinda
%73’iinii, 2013 yilinda %52’sini, 2014 yilinda %32’sini olusturmustur. Orme kumasl
yataklara dokuma kumasli yataklardan farkli olarak overlok c¢ekme isciligi
bulunmaktadir. Bu nedenle 6rme kumaslh yataklarin iiretim kapasite zorlugunun arttigi
tespit edilmistir. Mevcut durum analizinde deger akis haritalama yontemiyle yapilan

analiz sonucunda elde verilerle tespitler yapilmistir.

3.1.2. Hedefin Belirlenmesi
Firma yonetimi, proje siirecinde yatak iiretim boliimiinii iyilestirme projesinde
ekibe gerekli vakti, gerekli maddi destegi ve degistirmeler veya yeni eklemelerde

destegi vaat etmistir.

Sekil 30 ve Sekil 31°de goriilen veriler dogrultusunda proje hedefleri
belirlenmistir. Ekip iiyeleri tarafindan iiretim, kalite ve etiit verileri dogrultusunda
SMART hedefler olusturulmustur. Bu hedefler firma stratejisi, ama¢ ve hedeflerine

paralel olarak tespit edilmeye ¢alisilmistir.
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Sekil 32. Tedarik Zinciri Y6netimi Stratejileri, Amag ve Hedefleri

[ |Tedarik Zinciri Yanetim Stratejileri, Amag ve Hedefleri (2/2)

20042018 yll\am?da tedarki sozlesmelerinde teslim siireleri gegen SATINALMA
ilere yaptinm uygulanmasi
T EEEENEEER

Uriin ve Proseslerde Yeniliklerin Olusturulmasi

D 5 RN R R RN

Sektdrle ilgili teknolojik yeniliklerin sirekli takip edilmesi v v v v v

2014-2018 yillan arasinda dretimde iyilegtirme ve verimliigin artimimas: -----
alimalarina devam edilecek (m2/adam¥saat MUDORL L R R e

. T feLem
Kaizen galismalarina baglamak ve siirdirdilebilidiginin sadlanmasi

Toplam verimli bakm calismalanna baglamak ve sirddrdlebiliniginin
dl ) MUDURLL
MTEtm Tyilestirme Calismalarinin Gelistirilmesi -Soft ‘

. e L ISLETM

Yalin Gretime gegmek ve sirddrdlebiliriginin saglanmasi MODIRLISD
zligmalaring baglamak ve strdirlebilidiginin saglanmasi MIORLIE v v v n‘
L e KALITE

TKY sistemini iyilestirmek ve strdirdlebilifidinin sadlanmasi VONETIM

[ | Tedark Zincir Yanetimi Stratejileri, Ama ve Hedefler

Sekil 32’de isletmenin stratejik siire¢ yonetimi hedefleri, mevcut uygulanan
Kobetsu Kaizen projesi, iiretim iyilestirme calismalarinin gelistirilmesi, verimliligin
arttirilmasi, yalin {retime gegme ve slrdiriilebilirligin  saglanmasi, Kaizen
calismalarinin baglamasi ve devam ettirilmesi, 5S c¢alismalarina baglanmasi ve

stirdiiriilmesi dogrultusunda hazirlanmistir.
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Mevcut durum analizinde iiretim zamani, iiretim kapasitesi, toplam islem
stireleri hesaplarinin disinda ara stoklarin fazla oldugu; kapitone bdliimiinde hazirlik
siirelerinin ¢ok zaman aldig1; fermuar, dikim ve fitil dikim islemleri sirasinda ¢ok fazla
tasima is¢iligi oldugu goriilmiistiir. Yataklara gerekli malzemelerin bagka boliimlerden
alinarak yatak iiretim boliimiinde stoklanmadigi, stoklama alanlarinin daginik ve 5S
kurallaria uygun olmadig, seri iiretimden dolay1 tedarik siireglerinin ¢ok fazla oldugu

tespit edilmistir.

OEE (Overall Equipment Effectiveness) (Toplam Ekipman Etkinligi) terimi ilk
olarak Seiichi Nakajima tarafindan ortaya konmustur. Fabrikanin tiimiiniin iiretiminden
tek bir parcanin liretimine kadar, iretim verimliligini 6l¢gmek i¢in kullanilan bir
yontemdir. TPM ve yalin iiretimde anahtar bir rol oynar. Makinelerin ne kadar iyi ve
etkin kullanildigin1 gosteren bir performans gostergesidir. Kaliteli bir {iriin iiretmek i¢in
zamanin ne kadar etkin kullanildiginin 6Slgiilmesidir. TPM’nin yerlestirilmesi igin,
kayiplar ve hatali iiretimin azaltilmasi icin bir organizasyonun vazge¢ilmez Ol¢iisiidiir.

(Raut ve Raut, 2017)

OEE Hesaplamasi: Kullanilabilir Zaman x Verimlilik x Kalite

Kullanilabilir Zaman: Uretim yapilan makinenin iiretim siiresince ne kadar siire
calisma imkan1 oldugu. (Yemek molasi, temizlik, planli bakimlar, makine arizalari, tip
degisimleri, duraklamalar, kalite problemleri g6z 6niinde bulundurulur.)

Verimlilik: Makinenin verilen siire igerisindeki {iretim miktartyla maksimum
tiretim kapasitesi miktarina oranidir.

Kalite: Birim zamanda tretilen hatasiz parcgalarin hatali pargalara oranidir.

Sekil 33. Proje OEE Hedefi Sekil 34.Proje Tasima Mesafesi Hedefi
OEE (%) Tasima Mesafesi / Uriin (m)
20,00
100,00 14,65
70
55,26
50,00 10,00 7

0’00 -
0,00

Mevcut M Hedef

Mevcut ® Hedef
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Sekil 35.Proje Giinliik Kisi Bas1 Uretim Hedefi Sekil 36. Proje Kalite Hata Oran1 Hedefi

Giinliik KiiidBaSI Uretim Kalite Hata Orani(%)
(Adet) 10,00
10,00
8 8,00 6,66
8,00 7,10
6,00
6,00
4,00 3,5
4,00
2,00 2,00 .
0,00 0,00
Mevcut ® Hedef Mevcut M Hedef

Sekil 33. Proje OEE hedefi mevcut durumda %55,26 hesaplanmis iken hedef
%70 olarak belirlenmistir. Sekil 34’te goriildiigii gibi {lirlin tasima mesafesi iiriin bagina
14,65 metre iken 7 metreye indirilmesi hedeflenmistir. Sekil 35’te goriilen kisi basi
giinliik iiretim miktarinin 7,10 adetten 8 adede yiikseltilmesi; Sekil 36°da goriilen kalite

hata oraninin %6,66’dan %3,5’¢ diisiiriilmesi hedeflenmistir.

Sekil 33°de yer alan proje OEE mevcut durumunun ve hedefinin

gerceklestirilebilmesi i¢in yapilan hesaplamalar asagida verilmistir.

Aylar  En Kiigiik OEE
01.01.2013 50,6
01.02.2013 52,7
01.03.2013 54,4
01.04.2013 54,9
01.05.2013 57,1
01.06.2013 59,8
01.07.2013 59,7
01.08.2013 53,6
01.09.2013 56,7
01.10.2013 56,8
01.11.2013 52,6
01.12.2013 47,4
01.01.2014 56,9
01.02.2014 575
01.03.2014 58,2
Ortalama 55,26

Sekil 35°te goriilen kisi basi giinliik tiretim miktariin 7,10 adetten 8 adede
yiikseltilmesi hedeflenmistir. Bu hesaplamalara esas olarak asagidaki tabloda gosterilen

sirket verileri esas alinmaistir:
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Aylar Ortalama Kisi Bag1 Uretim Miktar1 (Adet)

01.01.2013 6
01.02.2013 5,8
01.03.2013 4,7
01.04.2013 6,4
01.05.2013 75
01.06.2013 7,71
01.07.2013 6,86
01.08.2013 8,39
01.09.2013 9,94
01.10.2013 8,11
01.11.2013 9,9
01.12.2013 7,9
01.01.2014 51
01.02.2014 52
01.03.2014 7
Ortalama 7,10

Sekil 36°da goriilen kalite hata oranmin %6,66’dan %3,5’¢ diisiiriilmesi

hedeflenmistir. Bu hesaplama asagidaki tabloda gosterilen sirket verileriyle yapilmistir.

Aylar Ortalama Hata Oran1
01.01.2013 3,8
01.02.2013 3,9
01.03.2013 3,2
01.04.2013 3,2
01.05.2013 5,8
01.06.2013 34
01.07.2013 6,5
01.08.2013 2,8
01.09.2013 6,4
01.10.2013 11,8
01.11.2013 124
01.12.2013 12,6
01.01.2014 13,2
01.02.2014 6,7
01.03.2014 42
Ortalama 6,66

3.1.3. Proje Ekibin Olusturulmasi

Proje takiminin ismi Uzun Metraj Kaizen Ekibi olarak belirlenmistir. Tiim Ekip iiyeleri

yonetim destegi ve isletme midiirliigl tarafindan atanmistir.
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Sekil 37. Uzun Metraj Kaizen Ekibi

Proje ekibi farkli boliimlerden proje boyunca etkin olarak ¢alistirilacak sekilde
belirlenmistir. Ekip, 4 kisi yatak {iretim boliimiinden, 2 kisi makine bakim boliimiinden,
1 kisi yatak-baza boyahane bdliimiinden 1 kisi de yalin boliimiinden secilerek
olusturulmustur. Sekil 37°de yer alan fotografta goriilen ekip iiyelerinin gorevleri ve

unvanlari soldan sirayla:

e Proje Yoneticisi Uretim Miidiirii

e Ekip Lideri Makine Bakim Midiirii

e Ekip Uyesi Makine Bakim Sefi

e Ekip Uyesi Yatak Kenar Kapama Operatorii
e Ekip Uyesi Yatak-Baza Boyahane Sorumlusu
e Ekip Uyesi Boliim Ustabas1

e Ekip Uyesi Kalite Kontrol Béliim Sorumlusu
e Ekip Uyesi Yalin Ofis Sefi

Ekip iiyelerinin gorev ve amaglari; tespit edilen sorunlari ¢dzmek, yapilacak

gelistirmelerde  stirekliligi  saglamak i¢in katki vermek, verilen kararlarin
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uygulanmasinda etkili olmak, mevcut kosullarin 1iyilestirilmesini saglamak olarak
belirlenmistir. Bu amagclar dogrultusunda ekip iiyelerinin haftada bir saat proje
degerlendirme toplantilar1 yapmalarma karar verilmistir. Ekip iiyeleri saha
calismalarinda ve organizasyonlarda faaliyet gOstermistir. Yapilan tiim faaliyetler
toplant1 katilim tutanaklariyla takip edilmistir. Toplanti katilim tutanaklarina bagl
olarak toplantiya katilim devam durumu takip edilmis, toplanti performans Ol¢limii
yapilmistir. Projenin 4 ayda tamamlanmasi planlanarak sonrasinda standartlastirma,

yayginlastirma ve siirdiiriilebilirlik faaliyetleri yapilmasi uygun goriilmiistiir.

3.1.4. Mevcut Durum

Yatak tiretim boliimiindeki iiretilen yatak modellerinin ve ¢esitlerinin Pareto
Diyagrami verilmistir. Orme kumasli (Bamboo) ve pedli (Relax, Visco Lavander)
yataklarmn yillara gore Uretimlerinin arttifi goriilmektedir. Sekil 38’de yatak iiretim

pareto diyagramlari sunulmustur.

Sekil 38. Yatak Uretim Pareto Diyagrami

sur Etiketleri [ Toplam URETIM

Ik Gerektiren Pedi ve Orme Kumagh Yataklarn Dajim - Pareto

BESTE YATAK
LiNDA
NICEPEDLI
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ECOYATAK
RESORT YATAK
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TWIN
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ENERGY | 81 oy MEHEHEHE
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S0L0 o I
COCUK YATASI 10 = b
MiNA 7 21
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FLORA

TuRQUAZ .
ECO YATAK [

RESORT YATAK
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RELAX YATAK
BUKET
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FRESH
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'
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SOFT ToucH fe-
[Iere
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SOFT TOUCH 8 0%
™IN BN g
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Iscilik gerektiren pedli ve 6rme kumash yataklarin yillara gore artis1 Sekil 39°da
incelenmistir.

Sekil 39. Iscilik Gerektiren Pedli ve Orme Kumasl Yataklarm Yillara Gére Uretim
Artist

2012 yil pedli-pedsiz 2013 yili pedli-pedsiz 2014 yih pedli-pedsiz

Mpedii Mpedsiz W diger iscilikli Hpedli Mpedsiz W diger iscilikl pedli Wpedsiz M diger isgiliki

3% 3%

3%

2012 yih dokumaljakarli) - rme kumas 2013yl dokumafjakarli) - Grme kumag 2014 il dokuma(jakarli) - 6rme kumag

0f¢

Sekil 39.da goriildiigii gibi 2012 yilinda pedsiz yatak iiretimi toplam iiretimin

%71’ini, pedli yataklarsa %26’sin1 olusturmustur. 2013 yilinda pedsiz yatak iiretimi
toplam iiretimin %57 sini, pedli yataklarsa %4011 olusturmustur. 2014 yilinda pedsiz
yatak iiretimi toplam dretimin %48ini, pedli yataklarsa %49unu olusturmustur.
Gortildiigii gibi pedsiz yatak iiretimi diiserken pedli yatak iiretimi zaman i¢inde pedsiz

yatak tliretimini gececek kadar artmistir.

Orme kumasl yatak ve dokuma kumaslh yataklardaki degisimse yillara gore soyle
olmustur: 2012°de 6rme kumasgl yataklar toplam iiretimin %’27sini, dokuma yatakl
kumaglar %73’linli, 2013’te 6rme kumasli yataklar toplam lretimin %48ini, dokuma
yatakli kumaglar %52°sini, 2014’te 6rme kumagh yataklar toplam fiiretimin %68ini,
dokuma yatakli kumaslar %32’sini olusturmustur. Pedli ve pedsiz yatak iiretimindeki

durum 6rme ve dokuma kumasl yataklarda da goriilmektedir.
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3.1.5. Proje Plam

2014 ilk g¢eyregindeki iiretim hat etkinligi 2013’e gore azalmistir. 2013’te gilinliikk

kisi basi iiretim 7.43 adet yatak iken 2014 ilk ¢eyreginde 5.78 adede diismiistiir. Bu

durum Sekil 40’da sunulmustur.

Sekil 41.de gorildiigii gibi kalite hata orant 2013’te %6.32 iken 2014 ilk

ceyreginde %38.03°e ylikselmistir. Sekil 42.de goriildiigi gibi pedli yataklarda ayni

stirecteki hata oran1 %58, pedsiz yataklarda %42 olmustur.

Sekil 40. Yillara Gore Giinliik Kisi Bas1 Uretim

Sekil 41. Kalite Hata Orant

Giinliik Kisi Basi Uretim (

Adet)

10 7,43 5,78

[}

T

s -

E o0

2 .
D m 2013 2014( llk 3 Ceyrek)

Kalite Hata Orani(%)

10

8,03
6,32
5 . .
0

m 2013 m 2014 (ilk Ceyrek)

Hata Orani((%)

Sekil.42 Pedli ve Pedsiz Yatak Hata Orani

Pedli ve Pedsiz Yatak Hata

Orani (%)

__ 100

xX

< 80 58

§ 60 42

o 40

S 2

(1}

I 0 T T 1

Pedli Hata Pedsiz Hata

Orani Orani
2013- 2014 (ilk Ceyrek)

Gantt Diyagrami1 hedeflenen

gerceklestirildiklerini gostermektedir.
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Sekil 43. Proje Plan1 — Gantt Diyagrami

) 2014 2015
GOREVLER | SORUMLULAR
4 b 1 8 01|12 2
Honu Segimi islotme Miidiirligi
Bhibin Belirlenmesi Biliim Yaneticisi
Saha Ziyaretleri, Veri Toplama Ekip Uye\eri
Mevcut Durum Analizi Ekip Uye\eri
iyile;tirme\erin Uygulanmas) Ekip Uye\eri
lestime ASYONIIN | e Venetics&gip Lide
Takibi ve Kontroli
Sonuglann Kontroli Bhip Uye\eri
Standartlactirma Bhip Uye\eri
Sunum Ekipﬂye\eri
Planlanan Gercekleen

Sekil 43.teki gorselde 2014 Nisan ayinda Isletme Miidiirliigii tarafinda konu
se¢imi yapilmasi, 2014 Mayis ayinda Proje Yoneticisi tarafindan EKibin belirlenmesi,
2014 Mayis aymda Ekip Uyeleri tarafindan Saha ziyaretleri yapilmasi ve Veri
toplanmasi, 2014 Mayis aymda Ekip Uyeleri tarafindan “Mevcut Durum Analizi”
yapilmasi, 2014 Haziran aymnda EKip Uyeleri tarafindan “Kaizenlerin” ve
“lyilestirmeler”in yapilmasi, 2014 Haziran ayinda proje ydneticisi ve ekip lideri
tarafindan “lyilestirmelerin Aksiyonlarmin Takibi ve Kontrolii”, 2014 Temmuz ayinda
Ekip Uyeleri tarafindan Sonuglarm Kontrolii, 2014 Temmuz ayinda Ekip Uyeleri
tarafindan Standartlastirma ve Yaygimlastirma” yapilmasi, 2014 Agustos ayinda Ekip
Uyeleri tarafindan “Sunum” yapilmasi planlanmistir. Proje 4 ayda planlanmis ve
tamamlanmistir. Yapilan iyilestirmelerin ve Kaizen’lerin bir kisminin uygulanmasi
islerin yogunlugu nedeniyle hat etkinligini diisiirmemek i¢in {iretimin diistiigii aylarda
uygulanmak {izere ertelenmistir. 2015 Ocak ayinda eksik kalan kisimlar
tamamlanmistir. Projenin bitis tarihi olan 2015 Mart ayinda sunum yapilarak proje

tamamlanmuistir.
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3.1.6. Saha Analizi

Saha analizinde oncelikle balik kilgig1 (sebep sonug) analizinin kullanilmasi
tasarlanmstir.
Balik Kil¢ig1 Diyagrami

Balik Kilgig1 Diyagrami metodu kullanilarak Yatak Uretim Boliimii’ndeki
problemlerin sebeplerini ortaya koymak, hatalarin yogunlugunu gorsellestirmek ve
oncelikle ¢oziilmesi gereken problemlerin tespiti amaciyla ekip tliyeleri tarafindan beyin

firtinas1 yapilmistir

Sekil 44. Balik Kil¢1g1 Diyagrami

MAKINE

X Yatak Hatti Tutkallama Unitesi Cizgi

Yay Bolimii ile Yatak Bolimi .,
S Halinde Tutkal Atimi

Arasi Mesafe Uzun [
Tagima Kaybi 4
v Manuel Keceleme Sahasi
Yerlesim Diizensizligi

Pedli Yatak Fitillerinin v,
Kenar Kapama Mak.
Cekilmesi
Pedli Yataklar Uretime
Yogun YazildigindanTerzilik
Kapasite
Yetersizligi

Manuel Tasimalar

Kege Kiselerinin Hatta Kesilmesi x
! Kenar Kapama Makinelerinde

Paketleme Makinasi ile Yatak Anzalanin Yiiksek Olusu

Bandi Arasinda Elle Tagima

Kapitone Programinin Yatak Programi ile 4 Otomatik Kapama Makinelerinde

Birlikte Yazilmasi, Yayimlanmasi Sonucu
Kapitone ve Temizlik isinde Aksamalar

Manuel Kapama Makinelerinde Yatak
Tagima Isciligi
Maldiv, Lavander, Nice, Diamond Gibi Yataklarin
is Akisinin Mevcut Uretime Uygun Olmamasi

b
Uretim Hatti

55 Eksiklikleri J v
Yalitim/lsitma
Problemi

F 4

»

Yatak Cevirme Déndiirme iglemlerini
Operatiriin Yapmasi

# Alt-iist Kapitonesinin Kisa Gelmesi

Pedli Yataklarda Ped Hazirlama icin
Yapilan Yatak Tasima isciligi

S Ped Kapitonesinin Kisa Gelmesi

s 4 4
Operatdr Dikkatsizligi

i5 Bilincinin
Zayiflig

Kapitone Olcii Problemi s

Maral
Motivasyon

Malzeme Kaynakl Hatalar 7

Orme Kumas, Fitil kolasi,
Overlok vb.

Fd

LY

Yan Bordiir Kisalifi

»

iletigim Eksikligi

o

Panel Kapitone
Oiciilerinin
Kisa
Gelmesi
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Yay Karkasinda Olcii Problemi

Siinger Olgii Hatalan

Havuz ve Plaka Sdngerlerinin Zamaninda
Gelmemesi

(rme Kumash Yataklarda Kenar Kapama
Makine Hizimin Diismesi




Sekil 44°de yer alan diyagramda goriildii

gii lizere

Metod, Makine, Cevre, Kalite,

Insan, Malzeme kriterleri incelenmistir. Sorunlarin tamaminin ilgili oldugu konu bashgi

belirlenmis ve bu diyagrama gore ¢oziilmeye caligilmistir.

Balik Kil¢igi Diyagraminda tespit edilen problemlerin kok-neden analizi

yapilmis, alt nedenleri, ¢6ziim yollar1 belirlenmis, her birini yerine getirmek {lizere bir

sorumlu atanmigtir. Bu durum Sekil 45 ve Sekil 46°da yer almaktadir.

Kok- Neden Analizi

Sekil 45. Saha Analizi (Kok - Neden Analizi)-1
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<
> Eleman Bsiklig v
Grme Kumash Yataklara Fitil e —— | S Overloki Takviyesi ve Orme.
apmdan it [ep
Gekiminden Makine Hianin Azaimasi " i e — Kumaslara Overlok Gelilerek sin F.GAPAS 26 Hafta
Fitil Gekiminin Zorlasmasi yiZorlagt Kalitesinin ve Hezni Artirmast
Fitil Makinesi Almak Yerine At v
Pedi Yataklarin Ped Fitilerininde | Ped il Cekmekcin Makine | Makine Yetinm Yapiimak Fazta Messi,Ex Calimale Bekleyen Kenar Kapama Kafasinin SALTUNER, i
Kapama Makinasinds Gelilmesi Parkurunun Yeterli Olmamasi | istenmemesi Sorunun Cozilebili Goralmesi Balam Revizyonu Yapilarak Fitil EAKGADAG "
Gekme Makines Haline Getirilmesi

Sekil 46. Saha Analizi (Kok - Neden Analizi)-2

PROBLEM

YATAK URETIM HATTI VERIMSIZLIGI

ANA NEDEN

ALT NEDEN

ALT NEDEN

ALT NEDEN

ALT NEDEN

IVLESTIRME FAALIVETi

SORUMLU

TAMAMLANMA
TARiHi

Pedli Yataklarin Uret\mﬂm;ramma EkMesaide Isi Kargilayamaz v
Yagun Oarak Sipari Alinmasi Pedli Yatak Siparisi Arttiginda Ek Oldugunda Kanepe/Koltuk Balimi
. Tersi Sayisinin Yetersiz Ol : L F.CAP . Hafta
Durumunda Terzilerin lse Yazilmasi, s Mesaiile Agigin Kapatiimasi Terzilerinden Yatak Ped Terziligi Igin 2L .
Cevap Veremez Hale Gelmesi Destek Alinmas|
- Gelacek Uretim P Talak
Uretim Kaynakh Yatak Prog Yatak L.;E; :(EH"“ ‘rkngramlr " OT“
pitone ve Tertkisrimiate | ProgramieBirfte azri seTETA VAT EN A g yanaan 1.l ,
Akcams, Gecikme Yasanmas Yapnlanmasi Kapitone, Terzilik, Yay Balimlerine \
= &= b Onceden Dagitiimast
. YatakBants ile Paketl Otomatik Maki Hatta Yerlegim Diizenlemesi E‘AK(}ADAGJ
Paketleme Makinasi ile Yatak Band P ]
Aar:m::‘:lle: I:‘:\‘: Mamm e Arasinda Bant, Dandiirme Unitesi | Sonradan Sisteme Dahil Edilmig Yapilaraktan Bantlarin Birbirine SALTUNER, 13 Hafta b
& & Olmamast Dimast Baglanmaz ARUZGAR
TA Devirme Band! |lavesiyle
P Hat Kurulumu Mevcut Sekilde Wiakineleri arelelden Seri Hal ]
atak Cevirme, Dindirme: """‘Wm:m s \': sl G‘_'””” "?_"‘_‘g‘*” ke SALTUNER 1. Hafta A
Islemlerini Operatdrlerin Yapmasi 5 i E“tlr.(,‘ewmegmm g
Saglanmas)
Yerlesim Diizenlemesi ile Manuel EAKCADAG,
Manuel Kapama Makinelerinde Yatak = 2 4
Tanue‘ ‘\T'm akinelerinde fa ‘Yerlesim Dizensizligi Makineler Bantlara %50 Oraninda S.ALTUNER, 13, Hafta b
asima lgiligi ARTEAE
Yerlesim Diizenlemesille Ped EAKCADAG,
Pedli Yataklarda Ped Hazirlama Igin " o — u.zen Emesl e TE iz ']
Yapilan Yatak Tasima sl Yerlesim Diizensizligi Hazirlama I¢in Yapilan Tagimalarin SALTUNER, 13 Hafta !
P s |s50ivilesmesi ARUZGAR
Visco Lavander, Nice Pedli ve
Diamond Gibi Yataklari Uretime: 2%
Uyarlanamamasindan Kaynakli
Kayiplar
Kalite Rilincinde Fisiklik - = E5itime Toplantilara Yeterli Zamanin AyhkKallt!T?p\antllm,Gun\uk Q.UZMAN, 75, Hafta ’
Egitim Toplant: Eksikligi Uretimde Degerlendirme. - 5
Aynimamasi Y.GUNER
Toplantilaninin Yapiimasi
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Onceliklendirme Matrisi

Sekil 47 ve 48’de kok-neden analizinde tespit edilen sorunlarin 6ncelik sirasi
puanlanarak belirlenmistir. Bu puanlama her biri kendi i¢inde en fazla 3puan olacak

sekilde 5 ana kistasla yapilmistir. Bu 5 kistas:
1-Problemin ¢ember iiyelerine sorun ¢ikartmast;
2-Cemberin sorunu kendi baslarina ¢dzebilmeleri;
3-Zamaninda tamamlamasi;
4-Problemin ¢dziilmemesi durumundaki olusacaklar;
5-Sirketin kazanci olarak ortaya konmustur.

Puanlama sonucunda 6ncelikli ¢6ziilmesi gereken sorunlar listelenmistir.

Sekil 47. Saha Analizi ( Onceliklendirme Matrisi) -1

%25 ATz PUAN) cozEmEz(zpuAN) | TAMAMEATAMAZI oecisikLix oumazz pua) [ %25 acriz puan)
PUANLAR VE KRITERLER FARDINI GEREKLI[Z VAVASCAKDTULESMEZ | %50 CIVARIZ
ssocivamizeuan) | FARBIMEERERIR osmen [z puan ] o= )
3675 USTO[3 PUAN) GOZEBILIR(Z PUAN] | TAMAMLAR(3 PUAN] ANi KOTOLESME(3 PUAN) | %675 USTO(S PUAN) | ToPLAM PUAN

BU PROBLEM
CEMBER UYELERINE |CEMBER KEMNDi

SORUN CIKARIYOR | BASINA COZER Mi?
Mu?

ZAMANINDA PROBLEM HEMEN SIRKETIN
TAMAMLAYABILIRLER | COZULMEZ ISE NE KAZANCLARI NE
iz OLUR? OLACAK?

OMNCELIK SIRASI  |PROBLEM fANA MEDEM

Otomatik Kapama Makinelerinde
1 Yatak Cevirme, Dondirme 3 3 3 2 3 14
islemierini Operatirlerin Yapmas

z Bir Yatafa 2-4 Aras Kege Atlmas 3 2 3 2 3 13

mManueel Kapama Makinelerinde

Yatak Tapma isglsi = 3 3 2 2 13

Pedli Yataklarn Ped Fitillerinin de
Kapama Makinasinda Qekilmesi

Paketleme Makinas ile Yatak

z Band: Arasinda Elle Tasima 3 3 3 2 2 13
Yapdmasa
= Pedli Yataklarda Ped Hamrlama igin = = = 5 2 13

Yapaan Yatak Tasima isgligi

&rme Kumash Yataklara Fitl
3 Gekiminden Makine Hrzinan 2 3 3 2 2 12
Azalmas Fitll Gekiminin Zorlasmasy

mManuel Kegeleme Sahasinda isgilik

o Kayba * : * : : -
3 Kalite Biincinde Eksikdik 3 3 2 2 2 12
. Kegelerin Kigeleri Kesiminden 2 2 3 2 2 11

kKaynakh isgilik Kayhbe
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Sekil 48. Saha Analizi ( Onceliklendirme Matrisi) -2

TAMAMLAYAMAZ(1

%25 ALTI[1 PUAN) GOZEMEZ[1 PUAN) puAN) DEGISIKLIK OLMAZ{1 PUAN] | %25 ALTI[1 PUAN])
PUANLAR VE KRITERLER K YARDIM GEREKLI[2 YAVASCAKOTOLESME[2 | %50 Civiari[2
%50 CIVARI(2 PUAN) e KISMEN[Z PUAN) i i
%75 USTO(3 PUAN) COZEBILIR[3 PUAN) | TAMAMLAR{Z PUAN) ANiKOTOLESME(3 PUAN)  |%75 USTU(E PUAN) | ToPLAM PUAN
BU PROBLEM . .
S CEMBER UYELERINE |CEMBER KENDI  |ZAMAMINDA  |PROBLEM HEMERN SIRKETIN
ONCELIK SIRAS|  |PROBLEM [ANA NEDEN - . | TAMAMLAYABILIRLER [COZULMEZ ISE NE KAZANCLARI NE
SORUN CIKARIYOR | BASINA COZER MI?| .
MU? Mi? OLUR? OLACAK?
wWisoo Lavander, MNice Pedli ve
a Diamond Gibi Yataklarn Dretime 3 r3 1 2z 3 11
uUyarlanamamasndan Kaynak
Kayiplar
Yay Bolamianden Yatak Yawy
5 Tagnmas Kaynakh isglik Kaybe 2 2 L 2 3 10
Fedh Tatakiarm Uremm
Frogramana Yogun Olarak Siparis
5 Alnmas Durumanda ise 2 2 3 2 1 10

vazlmas, Terzilerin Cevap
Neremey Hale Gell 1

Dretim Frogramandan Kaynakdk
5 Kapitone wve Terzilik islerimizde 2 r 3 2 1 10
Aksama, Gedkme ¥Yasanmas

Panel Kapitone Olpillerinin Kisa
& Gelmesinden Kaynaklanan igglik 2 2 2 2 1 o
wve Kalite Kaywplan

V¥atak Hattinda Tutkallama
Prosesinde halzeme israfi

Kok-neden analizine gore tespit edilen sorunlarin iyilestirilme g¢aligmalart ve

uygulamalari ve yapilan Kaizen’lerle devam etmistir.
3.1.7. Iyilestirmelerin Uygulanmasi
1. Kaizen Uygulamasi
Onceliklendirme matrisinde tespit edilen bir yataga 2-4 adet kege atilmasi
problemini ¢6zmek i¢in sunlar yapilmistir:
e Her yatak i¢in 1000 gr/m* ve 1500 gr/m*’lik sert keceler list Uiste ve
e iki yonlii olarak kullanilmaktayd.

Toplamda 4 adet kece yapistirma ve iscilikten kaynaklanan zaman kaybi
yasanmaktaydi. Sorunun ¢oziimi i¢in tedarik¢ilerde gelistirilen 2000 gr/m? ve 2500

gr/m? termofleks kece uygulamasina gegilmistir.

Bu sayede iscilik ve zamandan kaynaklanan sorunlar ortadan kaldirilmistir.
Uygulama tek sefere indirildi. Verimlilik artis1 saglandi. Tutkaldan tasarruf edildi. Tek
kece kullanim1 sayesinde stok alanlarinda birden fazla malzeme konulmadigi i¢in 5S’e

de faydasi olmustur.
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Sekil 49. Birinci Kaizen Uygulamasi

etiri: %3 iyilesme-%50 Malzeme Tasarrufu-5S
ilestirme-83649 TL Kar Elde Edilmistir.

l Kategori: Verimlilik @ Alan O Kalite O GuvenlikO 551 Stok ®

Bu islemin isletmeye yillik kazanci “83.649 TL” olarak gergeklesmistir. Birinci

kaizen gorseli Sekil 49°da yer almaktadir.

2. Kaizen Uygulamasi

Orme kumaslarda dogrudan kenar kapama yapildigindan hem iscilik hem de

kalite sorunlar1 olusmaktaydi.

Sekil 50. ikinci Kaizen Uygulamasi

OZUM: Overlokgu Takviyesi ve Orme Kumaslara Overlok Gekilerek igin Kalitesinin
e Hizinin Artirmasi

lGetiri: % 17 ln‘lﬁtirme Kalite Al'tlil. '
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Sekil 50°de goriilen 2. Kaizen iyilestirmesinde yapilan overlok elemani takviyesi
ve kenarlara overlok ¢ekme islemiyle hatalardan olusan ve kullanilamaz hale gelen

kumaslardan tasarruf edildi. Bu islem ile kalite degeri %17 arttirilmis oldu.

3. Kaizen Uygulamast

Sekil 51°de goriildigi gibi isletme siirecinde meydana gelen kiigiik

problemlerin ¢éziimlerle iyilestirilmeleri gosterilmistir.

Sekil 51. Ugiincii Kaizen Uygulamas1

PROBLEM: Pedli Yataklarin Uretim Programina Yogun Olarak Sipari
Alinmasi Durumunda Ise Yazilmasi, Terzilerin Cevap Veremez Hale Gelmesi

¢OzUM: Ek Mesaide Isi Karsilayamaz Oldugunda Kanepe/Koltuk Béliimii
erzilerinden Yatak Ped Terziligi Icin Destek Alinmasi

PROBLEM: Uretim Programindan Kaynakli Kapitone ve Terzilik islerimizde
Aksama, Gecikme Yasanmasi

COZUM: Gelecek Uretim Programinin Taslak Liste Olarak Hazirlik Birimleri

Olan Kapitone, Terzilik, Yay Béliimlerine Onceden Dagitilmasi

PROBLEM: Kalite Bilincinde Eksiklik

COzZUM: Aylik Kalite Toplantilari, Giinliikk Uretimde Degerlendirme
oplantilarinin Yapilmasi

PROBLEM:Pedli Yataklarda Ped Hazirlama igin Yapilan Yatak Tasima

COZUM: Ped Hazirlama igin Yapilan Tasimalarin %50 lyilesmesi- getiri 3100

Maliyet: 120 TL Getiri:3.100TL
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4. Kaizen Uygulamasi

Mevcut durumda operatorler tarafindan yapilan yataklarin elle yon degistirilmesi

problemi makineler arasina konulan otomatik devirme bandi ilavesiyle yapilmustir.

Sekil 52. Dordiincii Kaizen Uygulamasi

PROBLEM: Otomatik Kapama Makinelerinde Yatak Cevirme

Déndiirme Islemini Operatoriin Yapmasi

COZUM: Devirme Bandi flavesiyle Makineleri Paralelden Seri Hale
Getirilmesi, Cevirme Isinin Otomatik Saglanmasi.

v

Saglanmistir.28000 TL Maliyet

Minimizasyonu Yapilmigstir.

Kategori: Verimlilidl Alan O Kalite O GuvenlikD 550  StokO

Sekil 52.de yapilan gelistirme sayesinde makineler paralel durumdan seri hale
getirildi. Bu degisiklik ile %4,7 iyilestirme saglandi. Kazan¢ miktart yillik 28.000 TL

olarak gerceklesmistir.
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5. Kaizen Uygulamasi

Mevcut durumda pedli yataklarin ped fitilleri de kenar kapama makinesinde

yapilmaktadir. Uretim kapasitesinde bu sebeple diisiik gerceklesmektedir.

Sekil 53. Besinci Kaizen Uygulamasi

Getiri: Atil Kaynak Kullanimi ile 35.000 TL
Maliyet Minimizasyonu Elde Edilmistir.

Kategori: Verimlilik @ AlanO Kalite O GilvenlikO 5s0 Stok O

Sekil 53.te yapilan uygulama ile Kaizen ¢aligmasi ile fitil makinesi almak yerine
atil durumda bekleyen kenar kapama makinesi baglig1 revizyon yapilarak makine fitil
¢ekme makinesine donlstlriildii. Bu Kaizen ile tretim kapasitesi arttirilmig atil

kaynaklarin kullanimi ile %17,5’lik iyilestirme ve 35.000 TL kazang¢ saglanmustir.

6. Kaizen Uygulamasi

Kapitone makinesinde dokunan kumaslarin Olgiilerinin kisa gelmesinden ve

yanlig kesiminden kaynaklanan iscilik ve malzeme kayb1 problemi olugmaktaydi.
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Sekil 54. Altinc1 Kaizen Uygulamasi

6ZUM Tiraglama Kesim Tezgahina Olgiiniin Net Kesilmesi igin ilave Aparat Siinger
ii Artinmi , Makineye Siinger Kaymamasi icin ilave Aparatlar Yapimi

Sekil 54’te yapilan uygulama: Bu sorun tezgah iizerine yapilan ebatlama
aparatiyla tiraglama ve kumaslarin Olgililere gore net kesilmesi ile diizeltildi. Bu

iyilestirme ile 6.480 TL maliyet minimizasyonu saglandi.

7. Kaizen Uygulamasi

Yatak iiretim hattindaki yataklarin yerlesimden kaynaklanan problemden dolay:
yataklar kenar kapama makinasina elle taginmaktaydi. Bu problemi iyilestirmek igin
yeni yapilan tasima konveyorii ve makinalarin konveyore yaklastirilmasiyla %2,8 lik
iyilestirme, ergonomi ve 5S konusunda kazang saglanmistir. Durum detaylart Sekil

55°de yer almaktadir.
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Sekil 55. Yedinci Kaizen Uygulamasi

— 'Eetiri: % 2,5 Ergonomik M'Isitirme Saglanmlitlr. '

Kategori: Verimlilikl AlanO Kalite O GivenlikO 5SH  Stok O

8. Kaizen Uygulamast

Yatak tiretim hattindaki yataklarin yerlesimden kaynaklanan problemden dolay1

yataklar elle tagima yapilmaktadir

Sekil 56. Sekizinci Kaizen Uygulamasi

ICOZUM: Hatta Yerlesim Diizenlemesi Yapilarak Bantlarin Birbirine Bag

Getiri: %17 Ergonomik lyilestirme ve 7.851 TL
Maliyet Minimizasyonu Elde Edilmistir.

Kategori: Verimlilik B AlanO Kalite O GuvenlikO 5SH Stok O
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Sekil 56.da yapilan uygulamaya gore belirtilen problemi iyilestirmek igin yeni
yapilan tasima konveyorii %17’lik ergonomik iyilestirme, hat {izerindeki yeni
otomasyon planlamasi ile 7.851 TL maliyet minimizasyonu saglanmis ve 5S

konusunda ilerleme kaydedilmistir.
9. Kaizen Uygulamasi

Yatak tiretim hattina kegeleme tezgahinin uzak olmasi problemi vardi. Kegeleme
tezgahiin hat yanina yerlesimi saglanarak kege yapistirma isinin kapasitesi artirilarak,

tutkal kazanlarinin yeri degistirilmistir.

Sekil 57. Dokuzuncu Kaizen Uygulamasi

0ZUM: Kegeleme Tezgahinin Hat Yanina Alinmasi, Tutkallama Unitesinin
Kapasitesinin Artiriimasi, Kazanlarin Yer Degisimi

Getiri: %42 Tasima-iSG- Kalitede
Ergonomik lyilesme Saglanmistir. 5.290 TL
Maliyet Minimizasyonu Elde Edilmistir.

Kategori: Verimlilik @ AlanO Kalite ll Gilvenlikill 5s 1 Stok O

Boylece %42 tasima isciligi azaltilmistir. Sekil 57 incelendiginde ISG, ergonomi
ve sicak yapistirict kullanilarak kalite arttirillmis ve 5.290 TL maliyet minimizasyonu

saglandi.
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10. Kaizen Uygulamast

Yatak iiretim hattindaki yataklarin tizerine yapistirilan kecelerin kdselerini
sensorler algilamiyordu. Yatak kenar kegelerinin kose kisimlarinin kesilmesi ve sensor

algilama hassasiyetinin artirilmasiyla bu sorun ¢oziildii.

Sekil 58. Onuncu Kaizen Uygulamasi

OZUM: Sensériin Kogeleri Kesilmis Kegeyi Okuyacak Sensor ile Degistirmesi-

Kece Koselerinin Hat Oncesinde Kesilmesinin Saglanmasi

Getiri: %3 Ergonomik iyilesme
Saglanmistir. 6.480 TL Maliyet
Minimizasyonu Elde Edilmistir.

Kategori: Verimliliklll AlanO Kalite O GlvenlikO 5s0 Stok O

Sekil 58’de yapilan uygulama ile iretim hattinin durmasindan kaynaklanan
kayiplar engellenmistir. Boylece %3 liik ergonomik iyilestirme ve 6.480 TL kazang

saglanmistir.

Calisma siiresince yapilan belirtilen on kaizen uygulamasiyla beraber fabrika
yerlesim organizasyonu yeniden diizenlenmistir. Yeni gelen makinelerin mevcut iiretim
tesisine entegrasyonu yapilmistir. Eski elektrik ve hava tesisatlar1 yeni organizasyon
yapisina gore diizenlenmistir. Tiim diizenlemeler 5S ve ISG kurallarma uygun olarak
tasarlanmistir. Sekil 59 ve Sekil 60°da fabrikanin yeniden diizenlenmesi sonrasinda

gorseller yer almaktadir.
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Sekil 59. Kaizen Uygulamasi

Yeni fabrika yerlesim organizasyonuna gore liretim hatt1 kapasitesini arttiracak
sekilde yeni diizenleme yapilmigtir. Eski hatta yeni kros bant eklenerek elle yapilan
tasima otomatiklestirilmistir. Kenar kapama makinelerine yetersiz gelen besleme

arttirllmis boylece iiretim kapasitesi artirilmistir.

125



Sekil 60. Kaizen Uygulamasi

Sekil 61°de yapilan fabrika yerlesim organizasyonu diizeninin dncesi ve sonrasi

sunulmustur.

Sekil 61. Kaizen Uygulamasi
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Yeni yatak iiretim hatti organizasyon sistemi kenar kapama makinelerinin
kapasitesini arttirmaya yonelik olarak yeniden dizayn edilmistir. Eski sistemde tek hat
olan kenar kapama makineleri, besleme problemi yiiziinden tam verimli ¢alismiyordu.
Yapilan sistemle dagitici konularak her iki sisteme sirayla yatak verilmesi saglanmistir.
Iki ayr1 hattin ayn1 anda ¢alismasi saglanarak iiretim arttirilmistir. PLS sistemi tamamen

yenilenmis ve sistem tam otomatik hale getirilmistir.

3.1.8. Dogrulama

Yeni yapilan otomasyon sistemiyle bu projede daha 6ncesinde 14.65 metre/adet
yatak olan tasima mesafesi, 7 metre/adet yatak olarak hedeflendi. Proje sonunda 7.1
metre/adet yatak olarak gerceklesmistir. Toplam %51 oraninda iyilestirme elde

edilmistir.

Sekil 62. Dogrulama Gostergeleri (Toplam Tagima ve OEE)

Tasima Mesafesi /Uriin (m] CEE [3t)
1455 % 31 W23
o lyilegme = Iyilegme
z - B L) &5
E . == 55,28
- . =
; | | : I
= .
= ™, -
Mawourt Haghad Sergzkizpen — A Sarcekl=gan

Isletme performans gostergesi OEE (Toplam Ekipman Etkinligi), %55,26 olarak
ve %70 hedef belirlenmistir. Yapilan iyilestirmelerle %69 olarak gergeklesmistir.

Proje baslangicinda %6,66 olan Kalite Hata Oraninin %3,5¢ diisiiriilmesi
hedeflenmistir. Proje sonunda hata orant %3.56 olarak gerceklesmistir. Proje
baslangicinda kisi bas1t tlretim 7,1 adet iken 8 adet olacak sekilde yiikseltmek

hedeflenmistir. Proje sonunda hedef gercekleserek, %13liik iyilesme saglanmistir.
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Sekil 63. Dogrulama Géstergeleri (Kalite Hata Orani ve Uretim)

Kalite Hata Orani (%) Giinliik Kisi Bagi Uretim
. (Adet)
) % 46 ] %13
@ iyilesme E lyilesme
6,66 g
= g . & W8
DE_ = 8 7.1 ...--
Jud = 7
S T
:. 35, 356 :
0 0
Mevcut Hedef Gergeklesen Mevcut Hedef Gergeklesen

Sekil 64. Dogrulama Gostergeleri

SIRA . PROJE MALIYET % OLARAK
NO K 2 MALIYETI MINIMIZASYONU IYILESTIRME
1 [F;;;iaﬁf:; e’ %50 Malzeme Tasarrufu
2 ngglgﬁﬁgzls‘fne 2,000 [ 14.63%¢ %17 Kalite Artigt
Coa . 3.100 [ o Lo .
3 Tasima lyilestirmesi 120 [ %350 Tasima lyilestirmesi
4 ngllj($gfr¥11;;l;e 6.430 [ 28.000 1 %4 Ergonomik lyilesme
Fitil Cekme Makinesi
5 Revizyonu ve Atil 900 [ 35.000 %2 Uretim Artist
Kaynak Kullanimi
: 6.480 [ ©a .
6 Ebatlama - Kesim 500 [ %S5 Kalite lyilestirmesi
7 D;Zgi::ﬁsi 300 O 1.500 7 %2,5 Tasima lyilestirmesi
8 Yatak Paketleme 310 (] 7.851 [ %17 Ergonomik
Alani Diizenlemesi Iyilestirme
9 Manue%lla(tetzlgeleme 700 O 5.290 11 %42 Tasima lyilestirmesi
Tutkallama,
10 gaegfsltelrrrrlr?; 500 [ 6.480 [ %3 Ergonomik lyilestirme
Tyilestirmesi
FAYDA MALIYET
TOPLAM 11.900 0J 192.000 [ ORANI
% 16,13
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Yapilan uzun metraj Kobetsu Kaizen Projesinin isletmeye maliyeti 11.900 TL
olmustur. Projenin isletmeye 192.000 TL/y1l getirisi olmustur. Tablo 64’de detaylari

verilen projenin fayda maliyet oran1 16.13 olarak gerceklesmistir.

Yatak tiretim hatt1 iyilestirme projesi Tablo 65°de goriildiigl iizere simiilasyon

calismalariyla desteklenmis sonuclarin dogrulugu kontrol edilmistir.

Sekil 65. Simulasyon Calismast Gorselleri

=2 e s Deviapmen(hecrding ANUDIAO) - iy ey )
[l Fle Edt View Tools Amnge Object Run Window Help

,J/I.—mm DEPO

Scenario Properties Controls Responses

Program File paketiemeci

FLEXEL KECE UYGULAMASI 3 : i . 150.0000 ; 120.0000; 195.0000 | 600.0000
HAZIRLAMA-KECE KOSE KESHE IPTALI 4 A i . 1240.0000 105.0000] 195.0000 | 600.0000 |
PED FITILI TERZHANEDE DIKILMESI cpedii | X 4 i A 1240.0000 120.0000! 135.0000 | 360.0000
TA DEVIRHE BANDININ ETKISI : ! § 1 . 1240.0000 120.0000! 180.0000 | 600.0000
JALARIN BAGLAHHK\SI : ! A 5 ¥ X 1240.0000 | 12000001 1850000 | €00.0000
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3.1.9. Standartlastirma

Calisma sonrast sonucglarin standardizasyonu tek nokta egitimleri ile
desteklenmistir. Ped kumasina fitil ¢ekme isinin revize edilen fitil makinesi ile
yapilmas1 saglanmistir. Flexel kege kullanimi isletme geneline yayginlastiriimistir. Kege
koselerinin hat 6ncesinde kesilmesi saglanarak, overlok isinin 6rme kumaslarda standart
hale gelmesi saglanmistir. Yapilan degisikliklerin gdrsel caligma talimatlar
olusturulmustur. B6liim performans gostergelerinin yayinlanmasi saglandi ve boliim hat
panosu uygulamasina gecilmistir. Sekil 66’da standart hale getirilen bazi proje

faaliyetlerine yer verilmistir.

Sekil 66. Standart Hale Getirilen Baz1 Proje Faaliyetleri

Ped Kumagina
Fitil Gekme Isinin
Revize Edilen Fitil

Makinasiyla f—\

Saglanmasi
B6liim hat panosu FE*ﬁ' Kege
uygulamasi, ullanimi

boliim performans
gostergelerinin
olusturulmasi ve
A3 formatinda
takibinin
saglanmasi

Kege Kdgelerinin
Hat Oncesinde
Kesilmesi

—

Yapilan )
degisikliklerin OverloK Isinin
gorsel calisma Standart Hale

talimatlarinin Getirilmesi
olusturulmasi

Boliim igerisinde standartlarin olusturulmasi i¢in tek nokta egitimleri verilmistir.

Sekil 67°de o6rnek bir tek nokta egitim formu sunulmustur.
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Sekil 67. Tek Nokta Egitim Formu

TEK NOKTA DERSI

PROBLEM CUZME TEKNIKLERI 4 - PARETO ANALIZI
Tord ] BastBagl[C  mestirme| T Kaits] I anza[ ] Digjer|

= L Pareto diyagramu, bir pr jin O li plerini
daha az oneme sahip olan sebeplerden
ayirdetmelte kullanilan bir cubuk diyagramdar.

Bu diyagram giderek azalan bir Pareto diyagrami ayni zamanda takim ¢alismasi icin
diizende bilgi werir. dnemli problemlerin belirlenmesinde kullamlan bir
aragtir,

"80/20 kurali"

Problemlerin biiyiik bir
kasmmman genellikle birbiri ile
baglantil az sayidaki ancak
baskin (dominant) nedenden
kaynaklandigim ifade eder.

3.1.10. Yayginlastirma

Bu projede yapilan caligmalar siirdiiriilebilirligi saglamak icin yayginlastirma
egitimleri ve uygulamalar ile desteklenmistir. Tek nokta egitimleri verilmis, gorsel
calisma talimatlar1 hazirlanmis, A3 formatinda performans gostergeleri diizenlenmis ve

flexel kece uygulamasi yayginlastirilmistir.

Sekil 68. Yayginlastirilmas: Gergeklestirilen Proje Faaliyetleri

GORSEL
TEK NOKTA CALISMA

EGITIMLERI TALIMATLARI

A3 FLEXEL

FORMATINDA

PERFORMANS KEGE
GOSTERGELERI UYGULAMASI
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Yatak hatt1 iyilestirme projesi ile is yiikii dengesizlikleri ve tasimalar minimize
edilmis, tiretim kapasitesinde yaklagik % 13, kalite hatalarinda yaklasik % 46 iyilesme
saglanmistir. Malzeme, iscilik, yerlesim diizenleme, yatirnm tasarrufu, makine
revizyonu ile yillik yaklasik 192.000 TL maliyet minimizasyonu elde edilmistir.
Projenin fayda/maliyet orani ise 16,13 olarak belirlenmistir. Bu proje ile isletme
performansi artirilmig, sonuglarin sisteme entegrasyonu saglanmis, hedeflerin tabana

yayilmasi saglanmis ve ¢alismalar diger boliimler i¢in yayginlagtirilmigtir.

Ayrica ISG, ergonomi, 58, kalite bilinci, ¢alisan motivasyonu, iiretim bilinci gibi

konularda kazanimlar elde edilmistir.

Bundan sonra boliim iginde yapilacaklar;

e Yay stok alaninin diizenlenmesi.
e Yay tasima sisteminin iyilestirilmesi.
e Paketleme sonunda otomatik istifleme sisteminin kurulmasi.

e Malzeme besleme sisteminde iyilestirmeler ( kanban, siiper market)

uygulamalari.
e Kapitone makinesi en-boy kesim net 6l¢ii kesiminin saglanmasi.
e Hazirlik stirelerini azaltici ¢aligmalar yapilmasi.

e Gelisen teknolojiye gore mevcut durumun yeni Kaizenlerle gelistirilerek

stirdiiriilebilirligin saglanmasidir.
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Yapilan 10 adimda Kobetsu Kaizen g¢alismasi; Kaizenlerle olusmus ekonomik
olarak deger yaratan, isletme karliligi, isletme dinamizmi, ¢ogulcu katihm ve
performansini artiran bir sistemdir. Bu sistem; isletmeler daha az maliyetle daha karl,
calisanlarinin moral ve motivasyonlar1 daha yliksek, her ¢alisanin isletme karliligina ve
performansina katki saglayan bir yapi igerisinde bulunan, tiim yoneticilerin ve
isletmelerin arzu ettigi bir yapidir. Bu sistemi olusturmak igin yapilan tim
iyilestirmeler, gelistirmeler ve c¢abalar isletmelere birgok farkli alanda fayda

saglayacaktir.

Genel olarak tiim isletmelerde ve faaliyet alanlarinda yalin {iretim sistemlerini
uygulamak ve tlim siire¢lere dahil etmek, gelisimin ve degisimin en yenilik¢i hali olarak
karsimiza c¢ikmaktadir. Calisan verimliligi ve motivasyonunu artirmaya yonelik
uygulanan 5S sistematiginin; belgeye, malzemeye ve bilgiye ulagsmada kolayligin
saglanmasi, gereksiz belgelerin, malzemelerin, ekipmanlarin ayrilmasi, dogru ve
yerinde stok islemlerin yapilmasi, is siireclerinin yonetilmesi agisindan isletme

yonetimine, ¢alisanlara ve siireclere birgok yarar saglamistir.

Yapilan 5S uygulamasi ile ¢calisma alanina dagilan pargalarin temizlenmesi igin
uygun ara¢ gereclerin kesim alaninda bulundurulmasi, operatdr tarafindan kullanilmasi
ve yeni ¢Op alanmin belirlenmesini saglanmistir. Calisma sonrasinda 5S’in mobilya
sirketindeki uygulanma asamalar1 gz Oniinde bulundurularak, is yerinde diizenli is
ortami1 olusturulmasinin ve bu sistematigin kullanilmasinin faydalari ortaya konmustur.
5S sistematiginin mobilya sektoriinde aktif sekilde uygulanmasinin 6zellikle fabrika
ortaminda motivasyon ve verimliligin artmasi diginda, giiniimiizde bahsedilen 6S
sistematiginde yer alan giivenlik olgusuna da igletmede is giivenligi agisindan 6nemli

katkilar sagladig1 goriilmiistiir.

Kaizen uygulamasi ile kaliteyi yerinde inceleme sistemi getirilmistir. Sorunlar
ve problemleri kaynaginda ¢dzme ve problem kaynagini iyilestirme g¢aligsmalart ve
yapilan Kaizenlerle iiriin kalitesine katk1 saglanmistir. Uriin kalitesi her asamada kontrol
edilerek bu sayede hatanin ge¢ tespitinden dogacak kayiplar, kaynagindan yok
edilebilmistir. Boylece sorunlar1 basitge ¢oziip, dogabilecek zararlart minimize etmek

hedeflenmistir. Her personel kendi iirettigi katma degerin kalitesinden sorumlu



oldugundan daha dikkatli olmasi saglanmistir. Bdylece personel kalite kavraminin

farkina vararak, bu konuda daha yetkin, tecriibeli hale gelecektir.

Isletmede kurgulanan ASAKAI toplantilarmin organizasyona fayda sagladigini
gorilerek, bu toplantilarin giinde 2 kez yapilmasi kararlastirilmis ve iiretim usta
baslarinin bu toplantilara katilimiyla diizenli hale getirilmistir. ASAKAI toplantilar:
“Just in time” {iretim stratejisine uygun olarak yapilmaktadir. Bu toplantilarda iretimi
geciken iriinler ele alinarak, gecikmenin sebepleri incelenmekte, ¢6ziim yollari
tartisilmakta ve tiriinlerin zamaninda tiretilebilmesi ile ilgili planlamalar yapilmaktadir.

Uygulanan Kaizen projesi sonucunda diizenlenen her siire¢ birbiriyle entegre
olmus, siiregler fiziksel akisla birbirine baglanmistir. Bu akis her zaman miikemmel
olmayabilir. Ancak uygulanacak Kaizen ile sorunlarin nerde oldugu tespit edilerek, bu
sorunun giderilmesi i¢in yeni sistemler gelistirilmektedir. Kaizen uygulamas: ile her
kademede teknik, operasyonel ve idari tiim islere yonelik iyilestirme c¢alismasi
yapilmaktadir. Bu ¢aligmalardan ancak kalite ¢gemberleri, takim ¢alismalar1 ve is¢i-iist

yonetim igbirligi ile olumlu sonuglar elde edilebilir.

Kaizen uygulamalari, projeler tamamlandiktan sonra sonlandirilmamakta,
stirekli iyilestirme felsefesinden yola ¢ikilarak, omiir boyu devam edecektir. Kaizen
sayesinde tiim c¢alisanlar iretimde aktif hale gelecek, fonksiyonlar arasi faaliyetleri
gelistirmede soz sahibi olabileceklerdir. Kaizen ¢evrimi sayesinde galisanlar, siireg
esnasinda ortaya ¢ikan eksiklerin giderilmesinde rol oynayacaklar ve iyilestirme

olanaklarinin arastirilmasi ¢alisanlarin gérevi haline gelecektir.

Kaizen’in fark yaratan 6zelligi ise biiyiik yatirnmlar gerektirmemesidir, Var olan
sistemlerin tek basina yeterli olmadigini ve bu sistemlerin desteklenmesini gerektigini
anlatan bir sistem olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bir mobilya isletmesinde Kaizen
uygulamasi yapilmasi planlantyor ise, uygulamaya baglamadan en az ii¢-dort hafta 6nce

siire¢ akis1 tasarlanmalidir.

Ileriki calismalarda farkli sektdrlerde, farkli siiregler incelenerek uygulamalar
yapilabilecektir. 6S vb. yeni dogacak yalin yonetim sistemleri araglarinin isletmelere
uygulanmasi ile elde edilecek faydalar paylasilabilecektir. Ayni veya farkli sektorlerde
yer alan isletmelerin uyguladiklari yalin yonetim tekniklerini kiyaslayarak sonuglardaki

farklilig1 tespit etmesi olanakli hale gelecektir.
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Tiirkiye’deki isletmelerde Kaizen (silirekli iyilestirme, siirekli gelistirme)
sisteminin kullanilmasi hem iilke ekonomisine hem de iiretim bi¢imine katkida
bulunacaktir. Makine parklarina yapilan biiyiik yatirimlarin beklenen verimlik ve kari
saglamas1 veya var olan tiretim araglarinin tam verimli kullanilmasi i¢in uygulanacak
Kaizen bir sistem olarak ¢ok faydali olacaktir. Kaizen var olan diizende ufak gelisim ve
degisimlerle; gerek yoneticilerin gerekse c¢alisanlarin davranis ve yaklagimlarini

degistirerek iiretim bi¢imini ¢ok daha iyi hale getirmektedir.

Bu ¢alisma 5S ve Kaizen hakkinda gerek akademisyenlere gerekse kamu ve 6zel
sektorde yalin tiretim teknikleriyle ilgilenen uzmanlara ve 6grencilere bilgi ve uygulama

hakkinda bir fikir vermesi agisindan yol gosterici bir kilavuz olabilecektir.
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