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OZET
Yiiksek Lisans Tezi
Kamu Sektoriinde 5SS ve Kaizen Uygulamalan

Bilgen AKIL

Dokuz Eyliil Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitiisii
Toplam Kalite Yonetimi Anabilim Dah

Kalite Yonetimi Program

Siirekli gelisen teknoloji ve rekabet ortaminda firmalar varhklarim
siirdiirebilmek icin miimkiin olduk¢ca wucuz maliyetli, kaliteli iiriin/hizmet
iiretmek zorundadir. Kaliteli iiriin iiretebilmek icin miisteri ihtiya¢c ve
beklentilerinin iyi analiz edilmesi olmazsa olmazlardandir. Kamu sektoriinde
ozel sektordeki gibi rekabet unsuru olmamasina karsin tabi oldugu kanunlarin
temeli vatandas memnuniyetini artiracak hedefler belirlenerek kamu
kaynaklarin verimli Kkullanilmas1 esasina dayahdir. Giiniimiizde kamu
kurumlarinda etkin olarak uygulanmaya baslanan 5018 sayih Kamu Mali
Yonetim ve Kontrol Kanunu ile birlikte ic kontrol, hesap verebilirlik, mali
saydamlik, stratejik plan, performans yonetimi gibi bircok kavram detaylica ele
alinmaya baslanmistir. Tiim bu kavramlar bir biitiinliik arz ettiginden bunlarin
gerceklesmesi icin bircok faktoriin bir araya gelmesi gerekmektedir.
Gergeklestirilen ¢alismada da uygulamanin ¢ikis noktas: stratejik planda yer
alan hizmet sunumunda kaliteyi gelistirme stratejik amacimin altinda yer alan
kalite yonetim sistemi calismalarinin gerc¢eklestirilmesi hedefine dayahdir.

58S sistemi kalite ilgili bircok ¢calismanin temel tasini olusturmaktadir. Bu
calismada da 5S sistemini Kaizen felsefesi ile birlestirerek tiim siireclerde
siirekli iyilesme odakh bir yaklasimin tiim kurumda benimsenmesi

hedeflemektedir. Bunun gerceklesebilmesi icin oncelikle iist yonetim ¢alismalar



desteklemeli ve her seviyedeki tiim cahsanlarin iistiine diiseni yapmasi icin
uygun ortam saglamahdir.

Yapilan bu ¢alismanin birinci boliimiinde kalite kavrami ve baz1 kalite
iyilestirme teknikleri anlatilmistir. Ikinci béliimde ise kalite cahsmalarinin
temelini olusturan 5S ve Kaizen kavramlari, uygulama alanlarn, sagladigi
faydalar, uygulama adimlann gibi bashklar altinda incelenmistir. Uciincii
boliimde ise uygulama adimlann formlar, fotograflar gibi materyaller
kullanilarak detayh olarak aciklanmstir. Uygulamanin gerceklestigi birimlerde
basta daha iyi bir calisma ortaminin meydana gelmesi nedeniyle moral artisi
meydana gelmis ve bircok birimde ¢caliyma alanindan kazan¢ saglanmstir.

Bu calismada amac¢ kuruluslarda kalite cahismalarinin temelini olusturan
5S ve Kaizen sistemlerinin kamu sektoriinde uygulanabilirligi ve saglayacagi
faydalan gostermektir.

Anahtar Kelimeler: 5S, Kaizen, Kalite, Kamu Sektorii



ABSTRACT
Master’s Thesis
A case study: Application of 5SS and Kaizen at Public Sector
Bilgen AKIL

Dokuz Eyliil University
Graduate School of Social Sciences
Department of Total Quality Management

Quality Management Program

To survive at constantly evolving technology and competetive enviroment
companies should produce low cost and high quality product/service. In order
to produce high quality products, necessity is to better analyze customer needs
and expectations. Although there is an element of competition in the public
sector as in the private sector is not subject to the law will increase citizen
satisfaction goals were determined based on the efficient use of public resources,
based on the principle. Nowadays at public services a new law has been
established which is interested detailly financial management and control,
accountibility,financial transparency, startegic plan, performance management.
Because all these subjects are one part of an whole there should be many
subjects to take care of. This study is carried out in the strategic plan of the
application starting point for the provision of services under the strategic goal
of quality improvement efforts in the implementation of the quality
management system.

5S is one of the main issues for quality management systems. Combined
with the philosophy of Kaizen, 5S system aims to adopt all staff this continuous
improvement focused apparoach. To establish 5SS, management level should

support and provide that all levels of workers attend this philosophy.

Vi



At the first section of this study quality and aulity improvement tools are
invesitgated. Secon section is about 5S and Kaizen which is generating the
basics of quality; especially application areas, benefits and the steps of
application. And with a brief information about Izmir Metropolitan
Municipality ESHOT General Directorate which is this study aplicated and the
reasons why and how 5S and Kaizen used at ESHOT is described at section 3.
Because the application provides a beeter working enviroment, workers morale
has incerased and many units gained more space.

The aim of this study can be summarizes as, to show the benefits and the
applicapability of 5S and Kaizen for the basic of quality systems.

Keywords: 5S, Kaizen, Quality, Public Sector
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GIRIS

Diinyada meydana gelen degisim ile birlikte kamu kurumlarinda yasa ve
mevzuatlar ¢ergevesinde belirlenmis amaglara yonelik olarak faaliyetlerin etkili,
ekonomik, verimli bir sekilde yiiriitiilebilmesi, varlik ve kaynaklarin korunmasina
yonelik olarak hizmet standartlar1 gelismektedir. Bu gelismelerle birlikte kurumlarda
kaliteye yonelik calismalarin gergeklestirilmesi her gegen giin kag¢mnilmaz hale
gelmektedir. Kalitenin temelinde yer alan miisteri memnuniyetinin artirilmasi kamu
kurumlarinda da bu gelisim ve degisim 1s1ginda vatandas memnuniyetinde artig
olarak yansimasi1 hedeflenmektedir.

Uygulamanin  gergeklestizi  ESHOT  Genel Midurligiic  “Yolcu
memnuniyetine odakli; ekonomik, emniyetli, konforlu, siirekli ve giivenilir toplu
tagimacilik hizmetini gerceklestirmek” misyonu ve “Yolcu memnuniyetini stirekli
kilan ve gelisen teknolojilere uyumlu; toplu ulagimda tilkemizin 6ncii kuvveti olmak”
vizyonu ile 1440 adet toplu ulasimda gorev alan otobiisii ve 144 adet hizmet araci
vasitastyla Izmir Biiyiiksehir Belediyesi smirlar1 igerisinde toplu ulasim hizmeti
veren biyilk bir kurumdur. Ayrica toplu ulasim hizmetinde kullanilan tiim
otobiislerin ve hizmet araglarinin bakim ve onarimlarmi kendi biinyesinde
gerceklestirmektedir. Bu ¢aptaki bir kurumun ihtiya¢larinin belirlenmesi ve bu
ihtiya¢larin kontrol altinda tutulmasi olduk¢a yogun bir calismadan gecer. Yogun is
programlarin1 basar1 ile gerceklestirmek adina yonetim araclarmin kullanilmasi
sarttir. Bu nedenle kurum biinyesinde siirekli iyilestirme ve gorsel yonetim gibi
temeller ustiine kurulu kalite kiiltiiriiniin olusturulabilmesi i¢in 5S sisteminin ve
Kaizen felsefesinin uygulanmasina karar verilmistir.

Tim bunlar g6z Oniine alinarak gergeklestirilen bu calisma ti¢ boliimden
olusmaktadir. Birinci boliimiinde kalite kavraminin tarihg¢esinden bahsedilerek ne
anlama geldigi, gelisimi, kalitenin olmazsa olmazlarindan olan stirekli iyilestirme ve
bu amagla kullanilan bazi temel istatistiksel teknikler agiklanmistir.

Ikinci boliimde ise gerceklestirilen literatiir arastrmasmna dayanarak 5S
yaklasimi ve Kaizen kavrami detayli olarak anlatilmigtir. Bu asamada 5S
yaklagimiyla ilgili teoriler incelenerek Japonya, Amerika, Ingiltere gibi iilkelerde

farkl sektorlerde yapilan caligsmalar ele alinarak degerlendirilmistir.



Son bolimde de ESHOT Genel Miidiirliigii Gediz Atolye de gerceklestirilen
5S ve Kaizen uygulamalarinin amaci ve yontemi ag¢iklandiktan sonra uygulamanin
gerceklestirildigi yer ile ilgili kisa bilgi verilerek uygulama adimlar1 detayli olarak

aciklanmustir.



BIiRINCi BOLUM
KALITE KAVRAMI ve KALITE IYILESTIRME TEKNIKLERI

1.1 KALITE KAVRAMI VE TARIHCESI

Kalite kavraminin tarihi ¢ok eskilere dayanmakla birlikte artan rekabet
ortaminda her gecen giin Onemini artirmaktadir. Kaliteye yonelik ilk tartigmalar
Socrates, Plato, Aristotle ve diger Yunan filozoflar1 tarafindan baslatilmistir.
Yunanlilar i¢in ideal, arete yani milkemmellik anlamima gelmektedir. 1700’Li yillara
kadar milkemmellik olarak yorumlanan kalite tanimi miisteri kavraminin isin igine
girmesiyle 1800’lLi yillarn basinda is adamlar1 tarafindan fiyatla kiyaslanmaya
baslamis ve diisiik fiyath fakat kalitesiz {riinler tiretilmeye baglanmistir. Kalitesiz
tirtinlerin olugsmasiyla miisterinin elde ettigi deger diismeye baslarken kaliteli mallar
tireten kisilerin cebine giren miktar daha fazla olmustur. Bu da kalite tanimma deger
kavramimi katmustir. Feigenbaum deger fikrinin kalite tanimda olmasi gerektigini
savunmustur. Kalite konusundaki bir¢ok gelisme Amerika da 19. yiizyildan 20.
yiizyilla kadar olmustur. Henry Ford’un yigin {iretim anlayisindan dogan parga
degisimi ve el is¢iliginin minimum olmasina verilen 6nemle spesifikasyon kavrami
onem kazanmustir. 1930’lardan sonra giderek kontrol maliyetini azaltmak i¢in 6l¢i
uygunlugu yani spesifikasyonlar 6nem kazanmistir. Kalite Yonetimi ile ilgili ilk
sistematik caligmalar 1931 yilinda W. A. Shewhart gerceklestirmistir. Shewhart’in
““Economic Control of Quality of Manufactured’’adli eserinde yer alan kalite ilkeleri
glinimiizde uygulanan kalite ilkelerinin temelini olusturmaktadir. Shewhart’a gore
problemin bulunabilmesi i¢in Oncelikle kalitenin tanimlanmasi gerekmektedir.
Uriiniin verilen dénemdeki kalitesi ile temel alinan dénemdeki kalitesi arasinda fark
olup olmadiginin tespitinde ve iki farkli zamanda alinan iirtin karakteristikleri
kiyaslanmak istendiginde kalitenin sayisal olarak tanimlanmasi gerekmektedir. Bu
agidan bakildiginda kalite spesifikasyonlara uygunluk olarak tanimlanmaktadir'.
Fakat bu caligmalar tim isletme faaliyetlerine yon vermeye yetmemektedir. Bu
calismalar daha cok istatistiksel kalite kontrole yonelik bir yapidadir. 1950-1960’1
yillarda Philip Crosby, Edward Demings, Armond Feigenbaum, Joseph Duran ve

' Ahmet Oztiirk, Kalite Yonetimi ve Planlamasi, Ekin Basim Yayin Dagitim, Bursa, 2009, ss. 5-7.



Kaon Ishikawa olmak iizere ¢esitli arastirmacilar tarafindan yapilan caligmalar ve
degisen ¢evre kosullar1 kaliteyi isletmedeki tiim faaliyetlere etki eden bir kavram
haline getirmistir. Kisacasi artik kalite tiim isletme c¢alisanlariin sorumlulugu haline
gelmistir. Kalite sadece tirliniin tiretilmesi asamasinda degil tirtin/hizmetin miisteriye
ulagmasina kadar olusan siirecte de etkilidir?.

Arastirmacilardan biri olan Juran kaliteyi tasarim ve uygunluk kalitesi olarak
ikiye ayrarak miikemmellik ve uygunluk kavramlarmi kalite taniminda
birlestirmistir. Juran’a gore kalite; igsel miisteriler dahil olmak tizere, miisteri
ihtiyaglarmi karsilayarak hatalardan arindirilmis olmalidir’.

Bu ¢alismalar1 gergeklestiren aragtirmacilardan biri olan Edward Demings’in
fikirleri 1950°1i yillara kadar fazla ilgi gérmemistir. Ikinci Diinya Savasindan sonra
General Dauglas Mc. Artur Japon endiistrisinin tekrar yapilanmasmnda Deming’i
yonetim danigmani olarak Japonya’ya gotlirmistiir. Japonlar Deming ve Juran’in
liderliginde 1950’11 yillarda Toplam Kalite Yonetimi ( TKY) sistemini gelistirmeye
baslayarak 1970’li yillarin basinda yaygm bir sekilde uygulamaya baslamistir.
Deming ve Juran’nin yaninda basta Taguchi ve Ishikawa olmak {izere Japonlarda
degiskenligin azaltilmasi, problem ¢6zme, takim ¢alismasi, miisteri memnuniyeti gibi
konularda TKY felsefesine katkida bulunmuslardir. Tiim bu gelisim siireci devam
ederken Ichiro Ishikawa, oglu Kaoru Ishikawa, Joseph M. Juran ve Armand V.
Feigenbaum toplam kalite kontrol terimini TKY’ne katmuglardir. K. Ishikawa
gelistirdigi kalite ¢emberleri araciligi ile kalite calismalarina tiim calisanlarin
katilimini saglayarak, kalite kavramimin yayginlastirilmasina biiyiik katki saglamistur.
1970’1i yillarda Crosby sifir hata kavrammi ortaya koymustur’. Ayrica Crosby
Tokyo’da yapilan kalite konferansinda on dort asamali kalite gelistirme programini
anlatmistir. Bu agamalar;

1) Ust yonetim yiiksek kaliteli iiriinler elde etmeye yonelik hedefler koyarak
direk ¢aligmalarin i¢inde olmalidir.
2) [llgili tiim birimlerin katilimryla kalite gelistirme ekipleri olusturulmalidir.

3) Hedeflerin ne derece gergeklestiginin 6grenilmesi i¢in dlgtimler yapilmalidir.

2 Tamer Kogel, isletme Yoneticiligi, Beta Basim Yayim Dagitim, 12. Baski, Istanbul, 2010, 5.373.
3 Oztiirk, ss. 6-7.
* Oztiirk, ss. 17-18.



4)

5)

6)

7)

8)
9)

Kalite maliyetleri tam olarak tespit edilmelidir. Bu sayede rakip firmalarla
kiyaslama yapilarak, kalite maliyetleri azaldig1 oranda karhilik artirilabilir.
Cesitli uygulamalarla kalite bilinci tiim isletmeye yerlestirilmelidir.

Tespit edilen uygunsuzluklarla ilgili diizeltici faaliyetler baslatilmalidir.
Bunlarla ilgili farklh kademeden calisanlar arasinda toplantilar
diizenlenmelidir.

Kalite gelistirme ekipleri, sifir hata hedefi ile planlama ve c¢alismalar
yapmalidir. Aliman tedbirlerin uygulama bi¢imi denetlenmelidir.

Kalitenin neden ve nasil gelistirilecegi konusunda ¢alisanlar egitilmelidir.
Isletme genelinde iyilestirme ¢abalarinm artirilmasi amaciyla sifir hata giinii
diizenlenmelidir. Sifir hata giinii sonucunda elde edilen 6nemli sonuglar

tesvik unsuru olarak kullanilmalidir.

10) Hedeflere ulasabilmek icin belirli donemlerde hem birey hem grup

faaliyetleri planlanmalidir.

11) Calisanlar hedeflere ulagsmada karsilastiklar1 engelleri, Onerilerini st

yonetime aktarabilmelidir.

12) Birey ve birim performanslar1 degerlendirilerek ddiillendirilmelidir.

13) Kaliteyle ilgili olarak calisan yoneticiler ve ilgili birimler bir araya gelerek

fikir ve bilgi paylasimimda bulunmalidir.

14) Herseyi tekrar yaparak PUKO déngiisii uygulanmalidir®.

Crosby’nin bu ¢alismalarmin yani sira Deming kalite ile ilgili olarak on dort

temel ilke belirlemistir. Bu ilkeler;

1)

2)

3)

4)
5)

Yonetim siirekli gelismeyi hedeflemeli ve bunu gergeklestirecek ortami
yaratmalidir.

Kalite kavrami en alt kademeden en {ist kademeye kadar tiim calisanlar
tarafindan benimsenmelidir.

Kalite analiz ve incelemelerinde istatistiksel teknikler kullanilmalidir.
Kuruluglarin faaliyetleri sadece fiyat boyutu ile degerlendirilmemelidir.
Sunulan {irtin ve hizmetlerle ilgili stirekli sorunlar aranarak iyilestirme

calismalar1 gergeklestirilmelidir.

> Miimin Kiigiik, Toplam Kalite Yonetimi- Kalite Yonetim Sistemi- Istatistiksel Kalite Kontrol-
Istatistiksel Siire¢c Kontrol, Ege Universitesi Yayinlari, [zmir, 2002, ss. 33-34.



6)
7)
8)
9

Is bas1 egitimi verilmelidir.
Sadece rakamlara degil kaliteye odaklanilmali, liderlik 6gretilmelidir.
Korku yerine giiven esas alinarak yaraticilik hedeflenmelidir.

Departmanlar ve gruplar arasi iletisim saglanmalidir.

10) Cesitli metotlar gelistirilerek verimlilik artis1 saglanmalidir.

11) Rakamsal hedefli uygulamalardan vazgecilmelidir.

12) Calisanlara yaptigi ile gurur duyma ve 6zdesleme imkani saglanmalidir.

13) Herkesin kendini gelistirmesi tesvik edilmelidir.

14) Tim bu maddelerin gergeklesebilmesi i¢in yonetim gerekli tedbirleri

almalidir®.

Goriildiigii gibi Crosby ve Deming ilkeleri arasinda benzer noktalar

bulunmaktadir. Bunlar arasindan en ¢ok dikkati ¢eken iist yonetimin direk

calismalarin icinde olmasi1 ve kalite bilincinin tiim kuruma yayilmasi i¢in gerekli

calisma ortamimi ve firsatlar1 yaratmasi gerektigidir. Tim bu ilkeler isletmelerin

kaliteli tirlinler tiretmesinde olumlu bir etki saglamaktadir. Bunun yani sira Deming’e

gore kuruluslarn basarili olmalarmma engel olan yedi oliimciil hastalik olarak

tanimladig1 faktorler mevcuttur. Bu faktorler;

1))

2)

3)

4)
5)

6)

7)

Sirketi ayakta tutan, pazar pay1 yiikksek olan iirlin/hizmetlerle ilgili uzun
donemli planlama yapilmamasi ve gergeklestirilen planlara tam olarak
uyulmamasi.

Kisa donemli karlara 6nem verilmesi.

Amaglara yonelik olarak personeli degerlendirme sistemi ve gerekli kaynak
saglamadan performans degerlendirmesi gergeklestirilmesi.

Yonetici kademesinde sik degiskenlik yasanmasi.

Karar vermede ihtiya¢ duyulabilecek, bilinmeyen ve sakli bilgileri dikkate
almadan sadece eldeki veri ve bilgilerin kullanilmasi.

Saglik sigortasi, isyeri kazalari, alinan sagliksal izinlerden dogan is kayiplar1
gibi asiriya kagan saglik masraflariin olugmasi.

Sirketteki is s6zlesmeleri nedeniyle ortaya ¢ikan cezai ve hukuksal maliyetler

olarak siralanabilir’.

% Kogel,

ss. 373-376.



Kalite kavrami zaman i¢inde hizla degisen kosullar ile bir¢cok evre gecirerek
giiniimiizde TKY halini almistir. Bu kalite yolculugunda hedef kaynaklarin verimli
kullanilarak miisteri beklenti ve ihtiya¢larina uygun iiriin ve hizmet sunmaktir. Bu da
kaliteyi kuruluslarin performans degerlendirme yapisiyla biitiinlestirmistir. Zaman
icindeki gelisimi dikkate alindiginda kalite ile ilgili tek bir tanimlama yapmak
miimkiin degildir. Kalite ile ilgili olarak ge¢misten giinimiize gerek kuruluslar
gerekse arastirmacilar tarafindan yapilan tanimlamalar 6zetlenecek olursa asagida
yer alan kalite tanimlar1 dikkate alinabilir.

Amerikan Kalite Kontrol Dernegi: Bir mal ya da hizmetin belirli bir
gerekliligi kargilayabilme yeteneklerini ortaya koyan karakteristiklerin tiimiidiir.

Avrupa Kalite Kontrol Organizasyonu: Belirli bir malin veya hizmetin,
tiikketicinin hizmetlerine uygunluk derecesidir.

Alman Standartlar Enstitiisti: Bir tirtiniin 6ngoriilen ve sart kosulan gereklere
uyum yetenegidir.

Tirk Standartlar1 Enstitiisti( ISO 8402): Bir iirtin ya da hizmetin belirlenen
veya olabilecek gereksinimleri karsilama yetenegine dayanan 6zelliklerin toplamidir.

Taguchi: Kalite, tiriiniin toplumda neden oldugu minimal zarardir.

Deming: Kalite, gereksinimleri tatmin edebilme kapasitesidir.

Crosby: Kalite, ihtiyaglara uygunluktur.

Juran: Kalite, kullanima uygunluktur.

Masaaki IMAL: Kalite gelistirilebilecek her seydir®.

Garvin ise performans, uygunluk, giivenirlik, dayaniklilik, servis gorebilirlik,
estetik, algilama ve diger unsurlar basliklar1 altinda kalitenin sekiz boyutunu
tanimlamistir.

1. Performans: Uriiniin temel o6zelliklerini ifade etmektedir. Ornegin,
televizyonun goriintii kalitesi, otomobilin hiz1 vb.
2. Uygunluk: Uriiniin tasarimmimn ve isleyis dzelliklerinin énceden belirlenmis

standartlara uyup uymama derecesidir.

7 Oztiirk, ss. 42-44.
8 Cemal Zehir, “Kalitenin Tarihgesi ve Temel Tanimlar1”,
http://www.maxihaber.net/yazarlar/konukyazar/ky czehir temmuz2004.htm, (18.02.2013).



3. Giivenirlilik: Uriiniin kullanim 6mrii iginde performans &zelliklerini tam
yerine getirip getirmediginin Olgiitiidiir. Ortalama ilk bozulma zamant,
bozulma siireleri arasindaki donem giivenirlige 6rnek verilebilir.

4. Dayaniklilik: Bir tiriin veya hizmetin kullanim omriiniin uzunlugudur. Satin
alman tirtiniin kullanim 6mriinii tamamlayana kadar gegen siireyi ifade eder.

5. Servis Gorebilirlik: Uriine iliskin sorunlarin ve sikayetlerin kolay ¢dziime
ulasmasidir. Uriinle ilgili problemlere dogru cevap bulunmasi, sirketin
sikayetleri ele alma siireci servis gorebilirlige 6rnek verilebilir.

6. Estetik: Tiiketicinin bes duyusuna hitap eden iiriin 6zellikleridir. Uriinle ilgili
sekil, renk, ambalaj gibi tiiketici begenisine yonelik 6zelliklerdir.

7. Algilama: Tiiketicilerin, her zaman trtiniin tim 6zellikleri ile ilgili ayrintili
bilgi sahibi olmadig1 durumlarda karar vermelerini kolaylastiran 6lctitlerdir.
Uriiniin reklamlari, kabul gérmesi ya da diger markalara gore sezgisel olarak
degerlendirilebilmesidir. Ozellikle piyasada {iriin igin yaratilmis olan marka
imaj1 tiiketicinin tirtin kalitesiyle ilgili algismi etkiler.

8. Ozellik: Uriiniin temel fonksiyonunu tamamlayan, cekiciligini saglayan
ikincil ozelliklerdir. Ornek olarak otomobillerde otomatik vites &zelliginin

olmasi, camasir, bulasik makinesindeki ek programlar vb’.
1.2. HIZMET KALITESI

Kalite kavrami daha onceleri sadece {liriin kalitesi olarak ele alinsa da
glinimiizde hizmet sektoriinde de yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu nedenle de
hizmet kalitesi kavrami her gecen giin 6nemini artirmaktadir.

Hizmetin Kkalitesi, miisteri ile hizmeti sunanlar arasinda etkilesimin
gerceklestigi  hizmetin  sunumu siirecinde degerlendirilmektedir. Tipki iiriin
kalitesinde oldugu gibi hizmet kalitesi de miisteri beklentilerinin karsilanmasi
temeline dayanmaktadir. Beklentilerin asilmasi durumunda hizmet kalitesi yliksek
olarak algilanirken karsilanamamast durumu da kabul edilemez olarak

degerlendirilir'’.

? Ozlem Ipekgildogan ve Ozkan Tiitiincii, Hizmet isletmelerinde Toplam Kalite Yonetimi
Kapsaminda ISO 9001: 2000 ve Bilgisayar Destekli Bir Uygulama, Dokuz Eyliil Universitesi
Rektorliik Matbaasi, 1.Baski, Izmir, 2003, ss. 28-30.

19 Saime Oral ve Hilmi Yiiksel, Hizmet Islemleri Yénetimi, Kanyilmaz Matbaasi, 1. Bask1, Izmir,
2000, s.23.



Hizmet kalitesinin tanimmi yapmak c¢ok kolay olmasa da bazi kaynaklarda
cesitli tanimlar mevcuttur. Bir tanimda hizmet kalitesi; gercek ve algilanan hizmet
kalitesi arasinda farklilik olarak ifade edilirken, diger bir tanimda hizmetin
tanimlanmis gorevleri yerine getirebilme yetenegi olarak belirtilmektedir. Baska bir
tanimda ise tipki kalite tanimima benzer sekilde bir kullanicisinin ihtiyaclarimi ne
derece karsilladiginin olgiitii olarak ge¢gmektedir. Tiim bu tanimlamalarin ortak
noktast miisteri memnuniyetini yani sunulan hizmetin misteri tarafindan nasil
algilandigin1 6n plana cikarmaktadir. Bu nedenle hizmet kalitesi yerine bazi
kaynaklarda algilanan hizmet kalitesi kavrami kullanilmaktadir.

Hizmet kalitesinin boyutlarinin tespiti igin ¢esitli ¢alismalar yapilmistir.
1978’de Sasser, Olsen ve Wyckoff hizmet performansmnin farkli ii¢ boyutunu
personel diizeyi, tesisler diizeyi ve materyal diizeyi olarak ifade etmistir''. Ayrica
hizmet kalitesinin; teknik ve fonksiyonel olmak tizere iki bileseni vardir. Teknik
kalite hizmetin bagil olarak niteliksel yonleri ile ilgilidir. Misteri ve tedarik¢i
tarafindan kolaylikla 6lciilebilir. Teknik kaliteye ornek olarak hastanede kuyrukta
bekleme siiresi verilebilir. Teknik kalitenin miisteriye ulasmasiyla ilgili olan kismui
ise fonksiyonel kalite olarak isimlendirilmektedir. Fonksiyonel kalitenin 6l¢timii
teknik kalite kadar kolay olmamaktadir. Ornegin; doktorda muayene sirasini
beklerken bekleme salonun miisteri iizerindeki etkisi fonksiyonel kalitedir'?.

Lehtinen, hizmet kalitesinin hizmet Orgiitiiniin elemanlar1 ve miisteri
arasindaki etkilesiminden olustugu savindan yola ¢ikarak hizmet kalitesinin kalite
boyutlarmni; fiziksel kalite (donanim ve binalar), sirket kalitesi (sirketin imaj1 ya da
goriintiisii) ve etkilesimci kalite (miisteriyle iliskide bulunan personel ile miisterilerin
ve miisterilerin diger miisterilerle iliskileri) olarak ortaya koymustur'.

Parasuraman, Zeithami ve Berry tirtinlerin kalitesini iceren yontemlere dayali
olarak hizmet kalitesinin Glglilemeyecegini belirterek yaptiklar1 g¢aligmalar
sonucunda;

» Hizmet kalitesinin degerlendirilmesinin tirtin kalitesini degerlendirmekten

cok daha zor oldugunu,

"' H. Erdogan Yayla ve Ekrem Cengiz, “Muhasebe Biirolarmda Algilanan Hizmet Kalitesi ve
Miikelleflerin Tatmin Diizeylerine Yonelik Yapisal Bir Model Onerisi”, Muhasebe ve Finansman
Dergisi, 2006, s.178.

12 Oral ve Yiiksel, s.23.

3 A. Parasuraman, Valerie A. Zeithaml and Leonard L. Berry, A Conceptual Model of Service
Quality and Its Implications for Future Research, Journal of Marketing, Vol. 49, 1985, s.43.



* Hizmet kalitesinin beklenen hizmet diizeyi ile ger¢eklesen hizmet

performansinin karsilastirilmasi ile sonuclandigini,

* Hizmet kalitesi algilamalarinin, ¢iktiyr kapsadigi kadar hizmet tedarik

stirecini de kapsadigi1 sonuglara varmiglardir.

Miisterilerin kalite diizeyini degerlendirirken dikkate aldiklar1 hizmet kalitesi
boyutlarma yonelik ¢esitli caligmalar yapilmaistir.

Parasuraman vd. boyutlarin tamami her hizmet icin gegerli olmamakla
birlikte bes tane hizmet kalitesi boyutu belirlemislerdir. Bunlar gilivenirlik,
tepkisellik, giiven, empati ve somut nesnelerdir'*.

Hizmetin boyutlar1 ile ilgili olarak yapilan bagka bir arastirmada dort farkl
hizmet grubunu kapsayan bir arastrma gerceklestirilmis ve sonucta on hizmet
bileseni belirlenmistir. Bunlar, giivenirlik, heveslilik, yeterlilik, ulasilabilirlik,
nezaket, iletisim, itibar, gilivenlik, misteriyi bilmek ve anlamak, fiziksel
varliklardir'.  Arastirmacilar tarafindan tespit edilen hizmet kalitesi boyutlarmi tek
tek ele aldiginda asagidaki tanimlamalar1 yapabiliriz.

Giivenirlik: Isletmelerin vaat ettigi hizmeti her zaman ayn1 sekilde ve hatasiz
yerine getirmesi anlamima gelmektedir. Ayrica isletmelerin hizmetlerin tedariki,
ortaya ¢ikan sorunlarn ¢oziimleri, fiyatlandirmaya yonelik verdikleri sozleri yerine
getirmelerini de icermektedir. Ulasim hizmeti i¢in glivenirlik zamaninda diizenlenen
seferler olarak drneklendirilebilir.

Tepkisellik (Heveslilik): Isletmelerin miisteriye yardim etmeye ve soz verilen
hizmeti saglamaya goniilli olmasidir. Misteri istekleriyle hizli bir sekilde
ilgilenerek, hizli bir sekilde bunlara cevap verilmesidir.

Gliven: Calisanlarin bilgi ve tavirlartyla miisterilerde isletmeye karsi giiven
yaratma yetenegidir. Giiven boyutunun i¢inde hizmet sunma yetenegi, nezaket,
miisteriye saygi, miisteriyle etkili iletisim ve hizmet sunanin miisterinin isteklerine
odaklandigin1 gosteren tavirlar yer almaktadir.

Empati: Hizmet isletmelerinin miisteriye hizmeti sunarken gerceklestirdigi
bireysel tavirlardir. Hizmet sunan kisinin kendini miisterinin yerine koyarak duyarlt
davranmasi ve bireysel dnem gostermesi anlamina gelmektedir. Buna en giizel 6rnek

miisteriye ait ge¢mis bilgilerin hatirlanarak ona gére hizmet sunulmasidir. Ornegin,

4 Oral ve Yiiksel, s.24.
15 parasuraman, Zeithaml and Berry, ss. 47-48.
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miisteriye ismiyle hitap etmek, doktorun hastanin eski hastaliklarini hatirlamasi,
sabirla dinlemek, soforlerin vatandaslarin sorularina giiler yiizle cevap vermesi vb.

Somut Nesneler: Fiziksel olanaklar, ekipmanlar, calisanlarin giyimi,
dekorasyon ve iletisim araglar1 somut nesneler grubunun icinde yer almaktadir.
Ornegin; bekleme salonlarin havalandirmasi, 1sitmasi, dekorasyonu, icinde yer alan
vakit gecirme araglar1 (televizyon, okuma alani, ¢ocuklar i¢in bir oyuncak kosesi,
vb.), bir lokantada garsonlarm giyimi, masa ortiisiiniin temizligi, ulasim hizmetinde
otobiislerin yeni olmas1 somut nesnelere 6rnek verilebilir'®.

Goriildiigii gibi hizmet kalitesinin boyutlar1 bes gruba da ayrilsa diger
arastirmada tespit edilen tiim boyutlar1 kapsamaktadir. Fakat 6nceden de belirtildigi

tizere her hizmet tiirti boyutlarm tamamini kapsamayabilir.
1.3. KALITE VE SUREKLI IYILESTIRME

Stirekli iyilestirmenin her alanda ve kesintisiz olarak gergeklestirilmesi kalite
yonetim  sistemlerinin  vazgecilmez  bir parcasidir. Bu iyilestirmelerin
gergeklestirilebilmesi, problemlerin tespiti, analizi, etkin ¢éztimlerin bulunabilmesi,
gerekli verilerin toplanabilmesi i¢in sorunun tiirli, uygulama alan1 gibi faktorlere

bagli olarak uygulanabilecek ¢ok sayida teknik bulunmaktadir.

1.3.1. Kalite lyilestirme Siireclerinde Kullamlan Temel istatistiksel
Teknikler

Kalite ile ilgili bircok bakis ac¢is1 mevcuttur. Bunlardan biri olan Ishikawa’nin
kalite tanimi incelendiginde istatistiksel proses kontrol 6n plana ¢ikmaktadir.
Ishikawa’ ya gore kalite, “kalite kontrol uygulamak, en ekonomik, en kullanigh ve
tiiketiciyi daima hosnut eden kaliteli tirtinii gelistirmek, tasarimini yapmak, tiretmek
ve satis sonrasi hizmetlerini vermektir.” Istatistiksel Kalite Kontrol II. Diinya
Savasi’'nda minimum malzeme ve iscilikle yliksek kalite diizeyinde ve biiylik
miktarlarda tiretimin zorunlulugundan sonra daha da nem kazanmustir. Istatistiksel

teknikler, siireclerde gozlenen degiskenlikleri 6lgmeyi, belirlemeyi, azaltmayi ve

16 Oral ve Yiiksel, ss. 25-26.
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stirekliligini saglamayr hedef almistr. Bu amagla kullanilan ¢esitli teknikler
mevcuttur'’. Bunlardan bazilar;

* Beyin Firtinasi

= (Cetele Diyagramlar1

» Pareto Analizi

= Sebep- Sonug (Ishikawa, Balik Kil¢1g1) Diyagrami

= Histogram

* Dagilim (Serpilme) Diyagramlari

» Kontrol Grafikleridir.

1.3.1.1. Beyin Firtinasi

[k olarak 1940°l1 yillarda Dr. Alex Osborn kendi isi olan reklamcilikta bu
yontemi kullanmistir. Bu yontem kisa bir siire zaman araliinda, bir grup insaninin,
problemin kaynaginin bulunmasi, ¢ziim Onerileri liretilmesi, uygulama yollarinin
belirlenmesi gibi konularda c¢ok sayida fikir {tretmesidir. Beyin firtinasi
yapilandirilmis ve yapilandirilmamis olmak {izere iki sekilde uygulanabilir.
Yapilandirilmis beyin firtmasinda tiim katilimeilar sirayla s6z alr ya da sira
geldiginde pas gecer. Bu sekilde herkes katilima zorlanmis olur. Yapilandirilmamis
beyin firtinasinda ise sira yoktur, herkes aklina gelen fikri sdyler. Bu uygulamada
cok soz alan katilimcilar digerlerinin fikrini sdylemesine firsat vermeyebilir.
Genellikle daha etkili uygulamalar yapilandirilmis beyin firtinalaridir. Onerilen
katilimei sayis1 3-12 arasindadir. Grubun dikkatinin dagilmamasi i¢in miimkiin olan
tiim dis etmenler engellenmelidir.

Bu yontem uygulanirken izlenecek adimlar;

» Tartisilacak konu veya sorunun se¢imi ve segilen konunun tiim tiyeler

tarafindan kabul edilmesi.

» Tiim tiyelere konusulacak konu ile ilgili en fazla 10 dakika diistinerek not

etme firsat1 verilmesi.

» Her tiyenin sirayla fikirlerinden bir tanesini soylemesi ve takim lideri

tarafindan herkesin gorecegi bir sekilde yazilmasi.

17 Ihsan Kaya ve Abdullah Aga, “Kalite Iyilestirme"Siirecinin Yedi Temel Aract Ve Motor-Traktor
Imalat1 Yapan Bir Isletmede Uygulanmasi”, Selcuk Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi,
Sayi:11, 2004, ss. 448-452.
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» Kendisine swra gelen iiye pas gecebilir fakat takim lideri herkesin
gorlislerini sdylemesi i¢in cesaretlendirmelidir. Hicbir fikir sagma olarak
kabul edilemez. Miumkiin olduk¢a grupta bir iki kisinin {dstiinliik
kurmasina izin verilmemelidir.

» Grup tiyelerinin tamami tiim fikirlerini sdyleyene kadar dongiiniin tekrar
edilmesi.

» Tum fikirler soylendikten sonra birinci tur oylamaya gecilmesi.

» Birinci tur oylamada en ¢ok oy alan 5-7 konunun tekrar oylamaya
sunulmasi. Bu turda her tiye yalnizca bir oy kullanir.

* Tim oylamalardan sonra ¢6ziim yoOntemine karar verilerek uygulama

planinin hazirlanmas:'®.

1.3.1.2. Cetele Diyagramlan

Cetele diyagramlar1 verilerin toplanmasinda kullanilan, uygulamasi kolay bir
aracgtir. Rastgele toplanan verilerle diizenlenme yapilmadan herhangi bir sonuca
varilmas1 miimkiin degildir. Bu nedenle verilerin alt ve {ist limitlerinin belirlenerek
gruplandirilmasi gerekmektedir. Kontrol ceteleleri, kalite kontrolde verilerin kaydi
ve diizenlenmesi i¢in kullanilir. Belirli zaman araliginda meydana gelen hatalarin
ortaya ¢ikma nedenleri ve kaynaklarmi bulmak amaci ile sorunlari cetele ile
gostererek siklik derecesinin saptanmasi i¢in kullanilan bir aragtir.

Cetele tablosu yardimiyla hangi hatalarin daha sik olustugu tespit edilerek

e . . o 1
pareto analizi i¢in veri toplanmas1 saglanir'”.

'8 Ridvan Bozkurt, Kalite lyilestirme Arac ve Yéntemleri, Milli Prodiiktivite Merkezi Yayinlari, 3.
Baski, Ankara, 2003, ss.174-175.
! Kaya ve Aga, s.452.
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1.3.1.3. Pareto Analizi

Cetele diyagrami gibi yontemlerle elde edilen verilerin i¢inden sorunu
¢6zmeye nereden baglanacagmin segilmesi, gelismelerin izlenmesi ya da bir sorunun
temel nedeninin tanimlanabilmesi i¢in biitiin sorunlarin toplama ne kadar etkisinin
oldugunun tespitinde kullanilan bir yontemdir. 1897 yilinda Italyan ekonomist
Vilfredo Pareto yaptig1 calismada gelir dagilimmin dengeli olmadigii gosteren bir
formiil hazirlamistir. Bu ¢alismaya benzeyen bir baska ¢alisma 1907 yilinda M.C.
Lorenz tarafindan gelistirilmistir. Dr. Juran da Lorenz’in yaklasimmi Kkalite
problemlerini smiflandirirken formiil olarak kullanmis ve bu yonteme de “Pareto
Analizi” admni1 vermistir.

Tum bu yapilan ¢aligmalardan sonra Lakelin, Pareto prensibinden yola
cikarak 80-20 kuralini ortaya koymustur. Bu kurala gére toplam maliyetlerin %80 ni,
maliyeti olusturan unsurlarin %20’sinden olugsmaktadir. Baska bir a¢idan bakilacak
olursa elde edilen toplam cironun % 80’ni miisterilerin % 20’sinden saglanmaktadir.

Pareto analizi bir problem ¢6zme yontemi degildir. Bir sorun ¢éztimlenirken
probleme neden olan faktorlerin hangisinden baslanmasi gerektigini gosterir™.
Kisacas1 az sayidaki 6nemli sorunu ¢ok sayidaki onemsiz sorundan ayiran bir
yontemdir. Pareto analizinin gercgeklestirilebilmesi i¢in takip edilmesi gereken
adimlar;

1) Hangi sorunun arastirilacagina, toplanacak bilgilere ve bunlarmn siniflama
sekline karar verilmesi.

2) Bilgi toplama metoduna ve siiresine karar verilmesi.

3) Verilerin problem tipine gore smiflandirilmasi, bir ¢etele tablosuna islenmesi
ve siiflamanm diginda kalan problemlerin ayrilarak bir araya toplanmasi.

4) Her smifa ait toplamlar ve ytizdelerin belirtilmesi.

5) Dikey eksenin toplamlar1 ve yiizdelerini, yatay eksenin de gruplar1 gosterdigi

bir gubuk diyagrami olusturulmasi®'.

20 Bozkurt, s.182. .
21 Mustafa Yiicel, “Toplam Kalite Kontroli Agisindan Istatistiksel Stireg Kontrol Tekniklerinin
Onemi”, Malatya: 8. Tiirkiye Ekonometri ve Istatistik Kongresi, 2007, s.9.
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Asagida Sekil 1’ de anahtarlik etiketi {ireten bir firmaya ait musteri sikayetleri
analizi sonucu elde edilen verilere gore olusturulan pareto analizi Ornegi
goriilmektedir.

Sekil 1: Pareto Analizi Ornegi

10000 Siparis Basma Sikayet | Hata Adedi | % Hata Kiimiilatif %

Baski Kalitesi 23 37,7% 37,7%
Asir1 Parlaklik 13 21,3% 59,0%
Yazim Hatasi 6 9,8% 68,8%
Geg Kargolama 6 9,8% 78,7%
Hatali Hesaplama 4 6,6% 85,2%
Hatali Baski 4 6,6% 91,8%
Kaba Kenar 3 4,9% 96,7%
Kayip Halka 2 3,3% 100,0%
| Toplam Hata Sayisi 61

10000 Siparis Basina Sikayet

25 100,00%
| 9000%

20 80,00%
- - 70,00%

15 - 60,00%

- 50,00%
10 - 40,00%
5 - 3238,8853 mm Hata Adedi
. , (o
. 3 (1)0683% e Pareto Egrisi
. - 0, (J
S ¥ S R 2 N0 NN
NN\ SN
F T
N\

AY
Q,,b%{“ve}k \\6\;@(‘ Q}\Q@ & @

Kaynak: D. L. Kimbler, Ph.D., P.E., Etcetera Inc. A Case Study In Quality Improvement,
Clemson University, 1991, ss.10-17.

1.3.1.4. Sebep- Sonuc¢ (Ishikawa, Bahk Kil¢ig1) Diyagram

Sebep-sonug¢ diyagramlari, ilk defa 1943 yilinda Tokyo {iiniversitesinden
Kaoru Ishikawa tarafindan gelistirilmistir. Bir sonug¢ ile sonuca etki eden biitiin
nedenleri bir arada gostermek i¢in yapilmaktadir. Bir siirecin ¢iktis1 bircok faktore
bagli olugu icin bunlarla ilgili bir neden etki iligskisi olusturulmasi 6nemlidir.

Diyagram bir baligin omurgasmi andirdigi i¢cin "Balik Kil¢ig1 Diyagrami" adi
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verilmistir. Diyagramin ¢izimi i¢in bir ¢alisma grubu olusturulmali ve miimkiin
oldukca farkli kademe ve gorevlerden kisilerin katilimi saglanmalidir. Gelistirilmesi
amaglanan sorun veya kalite karakteristiginin belirlenerek, hataya neden olan ana
nedenler (insan, makine, ¢evre, malzeme, yontem, yonetim, Ol¢iilebilirlik) ve ana
nedenleri ortaya ¢ikaran alt nedenler beyin firtinasi gibi yontemler ile tespit edilerek,
aralarmdaki iligkiler belirlenmelidir®.

Uygulamada pareto analizi ve balik kil¢i1g1 diyagrami genellikle birlikte
kullanilir. Pareto analizi ile sorunlarin i¢inden en Onemlileri tespit edilerek sebep
sonu¢ diyagrami ile de sorunu olusturan nedenler detayli olarak tespit edilebilir.

Sekil 2° de Balik Kilg1g1 diyagraminin yapis1 goriilmektedir.

Sekil 2: Balik Kil¢1g1 Diyagram

Ana Nedenler
Cevre Ekipman
\ Ikincil nedenler
» 4—
—» Kalite
Karekteristigi
Is Gucii Yontem

Kaynak: Ridvan Bozkurt, Kalite Iyilestirme Ara¢c ve Yontemleri, Milli Prodiiktivite
Merkezi Yayinlari, 3. Baski, Ankara, 2003, s.186.

1.3.1.5. Histogram

Bir degiskene ait veri grubunun grafiksel sekille gosterimidir. Veri grubunun
genel durumunu gosteren kuvvetli bir aragtir. Histogram, Fransiz istatistik¢i A.M.
Guerry tarafindan gelistirilmistir. Histogramlar {riiniin sadece tek o6zelligine ait
verilerinin sikligmi1 gostermektedir. Bu yontemde takip edilecek olan kalite
karekteristigi sayisal ya da degisken olmalidir. En 6nemli 6zelligi incelenen kalite

karekteristiginin nasil bir dagilim gosterdigi hakkinda bilgi vermesidir. Uygulamada

2 Yiicel, s. 10.
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can egrisi, ¢ift tepe, plato, tarak, birbirine paralel olmayan, kesikli, ayrilmis tepeli,
keskin tepeli gibi cesitli histogram tiirleri mevcuttur. Histogramlarin ¢iziminde su
noktalara dikkat edilmesi gerekmektedir.
* Gozlem degerleri siirekli (nicel) degisken olmalidir.
= Grup araliklar1 esit olmalidir.
= Grup sayisi 5 ile 20 arasinda olmali ve verilerin ger¢ek dagilimini iyi
yansitmast i¢in veri sayismnin 50°den az olmamasi gerekmektedir®.
Sekil 3’de anahtar etiketleri iireten bir firmada yapilan kalite iyilestirme
caligmalar1 sirasinda toplanan veri grubuna gore gergeklestirilen bir histogram 6rnegi
yer almaktadir.

Sekil 3: Histogram Ornegi

Simiflar | Frekans
41-43 3
43-45 4
45-47 15
47-49 15
49-51 16
51-53 24
53-55 12
55-57 6
57-59 3
59-61 1
61-63 1

Kaynak: Kimbler ss.18-21.

1.3.1.6. Dagihm (Serpilme) Diyagramlar

Dagilim diyagramlar, iyilestirilecek konuya ait iki 6zellik arasinda iligki olup
olmadiginin belirlenmesinde kullanilir. Degiskenlerden, bagimsiz degisken X
ekseninde, bagimli degisken Y ekseninde gosterilmek suretiyle grafik iizerinde

(13

isaretlendigi takdirde, isaretlenen noktalarin teskil ettikleri sekil bir “ serpilme
diyagrami” olur. Degiskenler arasindaki iliski ¢ok kuvvetli ise serpilme
diyagramindaki noktalar belli bir hareket ¢izgisi ya da yol etrafinda yer alirlar. Bu
durumda degiskenler arasindaki iliski kuvvetli, fakat noksan anlamina gelmektedir.

Eger iligski tam ise, X ve Y degerlerinin kesisme noktalari, serpilme diyagrami

2 Yiicel, ss. 10-11.
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tizerinde bir yol teskil edecek yerde dogrudan egri ya da bir ¢izgi izerinde
siralanirlar. Degiskenler arasinda iliski yok ya da zayif ise, bu durumlarda X ve Y
degerlerinin kesisme noktalar1 darmadagmiktir. Degiskenler arasindaki iligskinin yonii
ve siddetine gore, olusturulan cesitli kombinasyonlarla kalite diizeyinin artirilmasini
saglayabiliriz. Ornegin, tezgah ayarlar1 ile hata adedi, iretim miktariyla enerji
tiketimi gibi iki faktor arasindaki iligkinin derecesini belirlemek i¢in dagilma
diyagramu kullamlir®. Sekil 4> de iki degisken arasindaki iliskinin negatif ve pozitif

oldugu duruma ait dagilim diyagramlar1 goriilmektedir.

Sekil 4: Dagilim Diyagramlar1 Ornegi

X X
A A
L] - o . -
s L . .
- L]
. ': .. . » .
.y .« * g *
s, " e o
- .' . o
> >
Negatif Korelasyon Pozitif Korelasyon

Kaynak: Bozkurt, ss.199-201.

1.3.1.7. Kontrol Grafikleri

Bir siire¢ boyunca iiretilen iirtinlerin karakteristigini tespit etmek ve elde
edilen verilere gore siireci yorumlayarak sisteme ne zaman miidahale edilecegi tespit
edilip hatalar meydana gelmeden gerekli iyilestirmelerin yapilip hatali {iriin miktarini
mimkiin olduk¢a en aza indirmek amaciyla kullanilir. Bu amag¢ dogrultusunda
kullanilan grafiklere “kontrol grafikleri”, uygulanan yonteme de “istatistiksel proses
(stireg) kontrol” ad1 verilir. Bu uygulamadaki temel ama¢ degiskenligi kontrol altina

almaktir.

2"‘ Sait Patir, “1st§1tistikse1 Proses Kontrol Teknikleri ve Kontrol Grafiklerinin Malatya’daki Bir Tekstil
(Iplik Dokuma) Isletmesinde Bobin Sarim Kontroliine Uygulanmasi”, Selcuk Universitesi Sosyal ve
Ekonomik Arastirmalar Dergisi, Cilt 12, Say1:18, 2009, ss. 237-238.
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Bu grafiklerde +36 ve -3c kontrol limitleri disindaki verilerin varligi,
prosesin kontrol disinda oldugu ve her an iskarta tiretimi riski tasidigini gosterir.
Kontrol grafikleri ile ilgili olarak ti¢ smir kabul edilmektedir. Bunlar; iist kontrol
sinir1, orta merkez hatti, alt kontrol smiridir. Kontrol grafikleri uygulanacaklar1 alana
gore cesitlilik gostermektedir. Kontrol grafikleri nitel ve nicel olarak iki ana gruba
ayrilmaktadir.

Nitel grafikler de izlenen bilginin tiirline gore dort cesit uygulama
gergeklestirmek miimkiindiir.

= np grafigi (Toplam 6rnekteki kusurlu sayis1)
= ¢ grafigi (Unite basma kusur sayisi)

= p grafigi (Unite bagina kusurlarm orani)

= 1y grafigi (Unite basina kusur orani)

Nicel grafiklerde de kalitenin siirekli degisim gosterdigi boy, kilo, kalinlik vb.
ozellige sahip oldugu durumlarda 6rneklem buyiikligiine bagl olarak ikiye aywrmak
miimkiindiir.

= X - S Kontrol Grafikleri: Uretim prosesinden alinan érneklem degerlerinin
kalite degiskenliginin fazla olmasi durumunda veya 6rneklem hacminin n>10
oldugunda kullanilir.

= X — R Kontrol Grafikleri: n<10 oldugu durumlarda x ve s kontrol grafigi
yerine kullanilir™. Sekil 5° de X-R Kontrol Kart1 6rnegi goriilmektedir.

Sekil 5: X-R Kontrol Kart1 Ornegi

35 = Merkez Cizgi
33

== Alt Kontrol
31 1 limiti
29 1/ V V Ust Kontrol
27 limiti
25 Trrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr1rr1rru1i1 X BAR

1 357 91113151719212325

Kaynak: Kimbler, s.22.

% Yiicel, ss. 13-17.
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IKiNCi BOLUM
5S ve KAIZEN

2.1. 5S YAKLASIMI

Calisma alanlarinin dagmik, diizensiz, giivensiz ve kirli oldugu durumlarda
hem kayiplar artmakta hem de isin kalitesi diismektedir. 5S ¢alisma ortaminda diizen
ve disiplinin saglanmasi, gorsel bir isyeri organizasyonu ile siirekli iyilestirme
kavramlarmi bitiinlestirerek tiim is siire¢lerinde israfi azaltarak verimlilik ve
etkinligi artiran etkili bir kalite iyilestirme teknigidir. 5S, Seiri (Smiflandirma),
Seiton (Diizenleme), Seiso (Temizlik), Seiketsu (Standartlastirma) ve Shitsuke
(Disiplin) olarak adlandirilan 5 Japonca kelimenin bas harflerinden olusmaktadir.

Isletmeler yapisi, biiyiikliigii {iriin/hizmet tiirii gibi bircok faktore bagh olarak
cesitlilik gostermektedir. Bu ¢esitlilige ragmen basariya ulasabilmeleri i¢in hepsinin
temelinde sadelik, diizen, disiplin, standardizasyon yer almaktadir. Tiim bunlar da 5S
yaklagimimin ana noktalarini olusturmaktadir.

5S felsefi birka¢ yiiz yil boyunca Sintoizm, Budizm ve Konfiigyiis¢iilik
ilkeleri dogrultusunda Japon toplumunda gomiilii olmustur. Japonya'da geleneksel
olarak, kendine hakim olma, uyum ve Orgiitsel baghligin giiven degerlerini
savunarak isbirligini vurgulamistir. Sintoizm, zihin temizliginin 6nemini vurgular.
Konfiicyanizm, diizenlilik tizerine olan vurgusuyla ile baslangicta Cin de ortaya
cikmis sonra Japonya'da yeniden gelistirilmistir. Japonya’da oOzellikle toplum
degerlerine odaklanarak Konfligylisciiliigiin anlasilmasi diizenlilige dayanmaktadir.
Budizm ve Konfiigyiisciilik genellikle 6z-disiplinden manevi cesaret tiireterek
manevi idealleri paylasirlar. Shintoism, Buddhism ve Konfii¢yiis¢iiligiin birlesmis
idealleri genellikle sik yapmak ile ifade edilmektedir. 5S, is miikemmelligine
ulasmak igin bir strateji olarak ikinci Diinya Savasindan bu yana Japonya'da belirgin
hale gelmistir. Japonya diinyanin kara kiitlesinin sadece % 0,3’1i ve niifusun % 2,3’
ile kiigiik bir tilkedir. Ayrica imalat sanayinde bir diinya lideridir. Ozellikle, Japon
otomobil tretim tesisleri Honda, Toyota ve Mitsubishi diinya capinda ilk ii¢

mevkide, verimlilik ve is mikemmelliginde liderdir®.

% Kaoru Kobayashi, Ron Fisherand and Rod Gapp, “Business improvement strategy or useful tool?
Analysis of the application of the 5S concept in Japan, the UK and the US Kaoru Kobayashi,”,
Australia: Total Quality Management & Business Excellence, Vol.19, 2008, (TQM) s. 246.
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5S uygulamalar1 insanlarin yetenek ve verimliligini artirmak amaciyla Japon
firmalar1 arasinda yaygin olarak kullanilmaktadir. 1980'lerin basinda Takashi Osada
tarafindan tanitildigindan buyana, 5S tekniklerinin uygulanmasi sonucu temizlik,
saglik, giivenlik dahil olmak {izere lretim hatti, ¢evresel performans gibi bir¢ok
onemli konuda ilerleme saglanacagina inanilmaktadir®’. 5S'in uygulanmasinda amac,
diizen, temizlik, standardizasyon ve disiplin degerlerini organizasyon degerlerinin
icine yerlestirmektir. Japonya'da 5S uygulamalar1 imalat sektoriinde baslatilmis daha
sonra diger sanayi ve hizmet sektorlerine yayilmistir. Toyota Uretim Sistemi pratikte
58S ilkeleri i¢in iyi bilinen bir drnektir, ilk versiyonu 3S' e dayanmaktadir daha sonra
4S olmustur. ABD'de Boeing, bir strateji gibi 55’1 siirdiirmektedir. 5S' in soyut bir
diizeyde kolay anlasilir oldugu goriinmektedir. Toyota ve Boeing gibi uygulamalarda

goriildiigii gibi deger odakli is modeli olarak gelistirilmistir®®.

2.1.1. 58S Yaklasimn Hakkindaki Farkh Teoriler

5S yaklasimi diinyanin bir¢ok {ilkesinde sundugu iirtin/hizmet tiiriine
bakilmaksizin ¢ok sayida isletmede uygulanmaktadir. Literatiir incelendigi zaman 5S
yaklasimmin temeli iki teoriye dayanmaktadir. Bu teoriler Osada ve Hirano
tarafindan ortaya konmustur. Bu teorilerin disinda Ohno (1988) orgiitlerin 5S
acisindan, siniflandirmanm  gercek anlammi  diistinmeleri  gerektigini  ve
smiflandirmanin baska bir yerde yigilma ya da hareket anlamina gelmemesi
gerektigini belirtmistir. Benzer sekilde, Chapman (2005) ve Parks (2003) yaptiklar:
arastrmalar sonucunda yeterli bilgiye sahip olmadan, orgiitsel faaliyetlere c¢ok
yakindan  odaklanmanimn, basarisiz  uygulanmalara neden  olabilecegini
diustinmektedir.

Osada’ya gore 5S Japon toplumunda kiiltiirin temel bir parcasini
olusturmaktadir. Ev, okul, igyeri vb. neresi olursa olsun tipi, biyiikligiiniin 6nemi

olmadan 5S’e dayali iyilestirme faaliyetlerinin yiiriitiilebilecegini belirtmistir. Osada

*7 Mohd Nizam Ab Rahman, Nor Kamaliana Khamis, Rosmaizura Mohd Zain, Baba Md Deros and
Wan Hasrulnizzam Wan Mahmood, “Implementation of 5S Practices in the Manufacturing
Companies: A Case Study”, Malaysia: American Journal of Applied Sciences, Vol.7(8), 2010,
s.1182.

¥ Rod Gapp, Ron Fisher and Kaoru Kobayashi, “Implementing 5S within a Japanese context: an
integrated management system,”, Australia: Management Decision, Vol.46, 2008, (AMD), s.566.
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55’1 kurumsal gelisme, 6grenme ve degisim i¢in bir strateji olarak gormektedir.
Osada’nin bakis acisiyla 5S uygulamanin faydalar1 asagidaki gibi siralanabilir;
* (Go6zden kacan problemlerin ortaya ¢ikmasina yardimei olur.
» Diizenlilik ile siirecler basitlestirilerek insanlarin is yiikiinii ve hatalar1
azaltarak verimlik ve etkinlik artisini saglar.
» Temizlik ile seffafligm artirilmasi sayesinde etkinlik artirilarak, daha
saglikl1 bir yasama katki saglanir.
= [syerinde egitim ve dgretim yolu ile disiplin seviyesini yiikseltir.
» Bir yandan kalite diizeyi artarken bir yandan da sinerjik etkisi sayesinde
isbirligine dolayisi ile takim ¢aligmasina yoneltir.
Tum bunlar sayesinde ziyaretgiler ve potansiyel yeni miisteriler i¢in igyeriyle
ilgili iyi ilk izlenimler elde edilmesini saglar. Tiim asamalar birbiriyle baglantili,
eszamanl1 ve ¢evrimsel olarak uygulanmalidir®. Sekil 6> da Osada’ nin 5S adimlar:

gosterimi yer almaktadir.

Sekil 6: Osada’nin 5S Adimlar1 Gosterimi

Seiri Seiton
H (Organizasyon) | (Diizenleme) \
/ Shitsuke E
(Disiplin)

\ Seiketsu ! i
Seiso
(Standardlagtirma) } / (Temizlik) H

Kaynak: Kaoru Kobayashi, Ron Fisherand and Rod Gapp, “Business improvement strategy
or useful tool? Analysis of the application of the 5S concept in Japan, the UK and the US
Kaoru Kobayashi,”, Australia: Total Quality Management & Business Excellence,

(I

Vol.19, 2008, (TQM) s. 248.

Hirano’ya gore 58S, sirketlerin varligimi stirdiirebilmeleri i¢cin bir aragtir.
Hirano 5S’i bir firmay1 rakiplerinden ayiwran endiistriyel bir formiil olarak
gormektedir. Daha pratik bir bakis acisma sahiptir ve 6zellikle smiflandirma ve

diizenleme prensipleri tizerinde durmustur. Hirano’nun yaptig1 yayinlarda asil

» Kobayashi, Fisherand, and Gapp, TQM, ss. 247, 260.
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hedefin Bati iilkeleri oldugu goriilmektedir. Sekil 7° de Hirano’ nun bakis agisiyla 5S

adimlar1 gosterilmektedir.

Sekil 7: Hirano’nun 5S Adimlar1 Gosterimi

Diizenlilik:
rganizasyon: (Setion)

(Seiri) Gerekli pargalari uygun
Gerekli ve gereksiz yerlere yerlestirmek ve
pargalar1 dikkatle ayirt boylece tekrar kullanimi
etmek ve gereksizleri gerektiginde ulasim kolaylig

atmak hizlilig1 saglamak.
Disiplin:
(Shitsuke)
Mevcut siireclerin
devamini bir aliskanlik
(Seiketsu) haline getirmek (Selso)

Standartlagtirma: Temizlik:
ilk ii¢ temeli Calisma ortamini toplu
olustururken ve temiz tutmak

saglanan 6n kosul

Kaynak: Kobayashi, Fisherand and Gapp, s.250.

Hirano 5S uygulanmasinda, iist yonetimin asagidaki adimlar1 kullanarak
calisanlar1 tesvik etmesi gerektigini belirtmistir.
= Sirket genelinde 5S destekleyen bir 6rgiit kurulmali ve islerligi saglanmalidir.
» Uygulama faaliyetlerinin  ¢izelgelendigi bir 5S tanitim  planini
olusturulmalidir.
= Ust diizey yoneticilerin de icinde oldugu ¢esitli 5S kampanyalari
olusturulmalidir.
= Sirket genelinde 5S’in ne anlama geldigini anlatan egitimler diizenlenmelidir.
= Gorsel yontemler de icinde yer alacak sekilde 5S uygulamasi

gerceklestirilmelidir.
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* Periyodik denetlemeler ile 5S’in siirekli izlenerek degerlendirilmesi sonucu
5S kosullari iyilestirilmelidir™.

Bu iki goriis karsilastirildiginda bes belirgin fark ortaya ¢ikmaktadir. Bunlar;

1) Osada o6zellikle egitim ve disiplin lizerinde dururken, Hirano organizasyon ve
diizen prensiplerinin tizerinde durmustur.

2) Osada’nin modeli ¢ok boyutlu ve evrimseldir. Biitiin prensipler birbirine
baghdir ve disiplin tarafindan sekillendirilir. Hirano 5S prensiplerinden
birinci bilesen olarak siniflandirma ve diizen, ikinci bilesen olarak da
temizlik ve standartlastirmanin es zamanli olarak yapilmasi gerektigini
savunmustur.

3) Hirano 5S’in uygulanmasinda yukaridan asagiya bir yontem kullanirken,
Osada asagidan yukariya bir yontem kullanimini uygulamaktadir. Hirano
modeli, swrali ve c¢izgiseldir; 5S amaca giden yolda asilmasi gereken
adimlardir. Osada' nin 5S modeli Kaizen felsefesi ile birleserek, 5S
faaliyetlerinin her diizeyde gelistirilmesi i¢in yukari dogru bir spiral gibi
stratejik olarak kullanilmalidir.

4) Osada, uygulama oOrneklerinden kuruluslarm faydalanabilecegini fakat
orneklerin kesinlikle bir 6grenme felsefesi olarak algilanmamasi gerektigini
belirtirken, Hirano 5S’1 uygulamaya yonelik pratik kapsamli bir kilavuza
ihtiya¢ oldugunu vurgulamistir. Hirano bu kapsamda cep rehberi ve
operatorler i¢in kilavuz olarak Manga (Japon karikatiir) iceren yaymlar
yapmistir.

5) Osada 5S’in sonuglar iyilestirmek i¢in bir strateji olarak herhangi bir ortama
uygulanabilecegi  savunmaktadir buna karsin  Hirano ise 5S’in
kullanilabilecegi alanlar1 sekiz konu basliginda siirlandirmistir. Bunlar;

» Just-in-Time (JIT) tiretimi tanitmak icin bir temel olarak,

» Toplam Uretken Bakim (TPM) i¢in; ozellikle bakim faaliyetleri ile temizlik
faaliyetlerini birlestirmeyi vurgulamak i¢in,

= Eski bir Toplam Kalite Kontrol ¢aligmasini yenilemek igin,

= JIT ve/veya TQC in gelecekte uygulanmasi i¢in dogru bir ilk adim olarak,

30 Kobayashi, Fisherand, and Gapp, TQM, s.249.
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* Bir envanter akmma ¢6ziim olarak  “kirmizi-etiketleme” stratejisini
vurgulayarak,

» [malatta farkli bir deneme olarak,

= Satis depolama ve diger satis gérevlerinin verimliligini maksimize etmek i¢in,

= (Cari igslemleri denetlemek ve bir bilgisayar tabanl sistem i¢in gii¢lii bir temel
olusturmak icin, kullanilabilir®'.

2004 yilinda Ingiltere de 5S uygulanmasma yonelik yapilan arastirmaya gore
Ingiltere deki sirketlerin % 80’nin 5S konseptini uygulamadigi, buna karsm Japon
sirketlerin  %80’ninin 5SS uygulamalar1 gergeklestirdigi tespit edilmistir.
Ingiltere’deki sirketlerin cogunlugu, 5S sisteminin iyi kurulmus bir kalite teknigi
oldugu anlamadan giin giin faaliyetlerinin i¢ine adapte etmislerdir. Ayrica hem
tiretim hem hizmet sektoriinde smiflandirmanin diizen ve temizlikten daha 6nemli
oldugu goriilmiistiir’>.

2004 yilinda yapilan bu ¢aligmadan dort yil sonra gerceklestirilen calismada
Ingiltere’de 5S yaklasimi konusundaki degisim goriinmektedir. Osada ve Hirano
cercevesini temel alarak Japon ve Bati isletmelerinde 5S'in anlasilmast ve
uygulanmasinin hangi yollarla yiritildiginii incelemek amaciyla 217 adet
kurulusun web sayfalar1 kullanilarak Avustralya da gerceklestirilen calismada
Japonya, Amerika ve Ingiltere’nin 5S uygulamalarina bakis agilar1 kiyaslanmistir. Bu
calismanin sonuclarma gore iilkelerin 5S’e bakis agilar1 arasinda tipki Osada ve
Hirano ¢ergevesindeki gibi farklar yer almaktadir.

1) Ilk olarak Japonya, Ingiltere ve Amerika’daki orgiitlerin, dort konuda ayni
goriise sahip olduklar1 goriilmektedir. Bu konular;

= Egitimin ¢ok dnemli oldugu,

» f[syerinde smiflandirma ve ekipmanlarin temizliinin gergeklestirilmesinin

Onemi,

» Uretkenlik ve verimlilik,
* 5S uygulanmasimin temel amacinin, daha iyi kalite ve giivenlik elde etmek

oldugu.

3! Kobayashi, Fisherand and Gapp, TQM, ss. 249-250.
32 Stephen J. Warwood and Graeme Knowles “Emerald Article: An investigation into Japanese 5-S
practice in UK industry”, UK: The TQM Magazine, Vol.16, 2004, s.347.
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2) Ingiltere ve Amerika’da 5S prensiplerinden 6zellikle “siniflandirma” tizerinde
durulmaktadir.
3) 5S Japonya'da bir felsefe ya da yol olarak kabul edilmekteyken, Ingiltere ve

Amerika’da bir teknik veya arag¢ olarak 5S’1 dikkate almaktadir.

Japonya da 5S toplam katilimi1 yani biitiinsel bir yapiy1 vurgulamaktadir. Bu
da beraberinde motivasyon, sinerji ve miikemmellik artisin1 getirmektedir. Ingiltere
ve Amerika’da ise teknik bir ara¢ olarak goriildiigii icin kisa vadeli etkiler saglarken,
orgiitlerin gelisimine yardimci olmamaktadir. Calisan motivasyonun gii¢lendirilmesi
konusunda yardimci olmasma karsin orgiit kiiltiiriinii etkilemedigi ve sinerji elde
edilmedigi goriilmiistiir”.

4) Bu baglamda Japonya Osada’nin, Ingiltere ve Amerika’da Hirano’nun 5S’e

bakis agisini yansitmaktadir.

2.1.2. 5S Prensipleri

58S pratikte bir kurulusta kalite ortami 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, stirekli olarak
devam eden kayiplarin elimine edilmesi icin Japonya da kullanilan bir yaklagimdir™*.
Farkli yazarlar (Bicheno, 1998; Eaton ve Carpenter, 2000; Ho, 1997; Imai,
1997) 5 Japonca kelime i¢in farkli kelimeler kullanmislardir. Bes Japonca kelime

i¢cin kullanilan farkli kelimeler Tablo 1’ de goriilmektedir.

33 Kobayashi, Fisherand and Gapp, TQM, ss. 259-260.

** Maro§ Korenko and Pavol Kaplik “Implementation of 5S Approach In The Manufacturing
Organization”, Ukraine: National University of Life and Environmental Sciences of Ukraine,
Vol.144, 2010, s.1.
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Tablo1: 5S Prensipleri Igin Kullanilan Farkli Kelimeler

JAPONCA | INGILIZCE TURKCE

Seiri Sort- Sift - Clean up - Clean out Smiflandirma

Seiton Straighten - Simplify - Set in order - | Siralama/ Diizenleme
Configure

Seiso Sanitise - Scrub - Shine - Sweep - Clean | Silme/Temizleme
and check

Seiketsu Standardise - Sustain - Systemise, | Standartlastirma
Conform

Shitsuke Self - Discipline - Custom - Practice Disiplin/Sistemi Koruma

Kaynak: Stephen J. Warwood, Graeme Knowles “Emerald Article: An investigation into
Japanese 5-S practice in UK industry”, UK: The TQM Magazine, Vol.16, 2004, s.348.

Literatiir incelendiginde orijinal Japonca kelimelerin arkasinda yatan anlam
gz ardi edilmeden kurum kiiltiirtine uygun kelimeler se¢cmenin 6nemli oldugu

goriilmektedir’”.

2.1.2.1. Smiflandirma (Seiri)

5S prensiplerinden birincisi olan siniflandirma, giinliik hayatimizin i¢cinde yer
alan bir kavramdir. Evlerimizde, bulundugumuz ortamlarda iyilestirme yapmak
istedigimizde, ilk olarak gereksiz olan kullanmadigimiz esyalar1 atarak baslariz. 5S
de ilk adim olan siniflandirmanin temelinde de bu yer almaktadir. isyerindeki tiim
istenmeyen, gereksiz ve ilgisiz malzemelerin uzaklastirilmasi anlamina gelmektedir.
Herseyin atilmasi gibi goziikmekle birlikte calismayla ilgili her seyin calisma
alaninda birakilmasi temeline dayanir. Calisma alaninda birakilacak {irtinlerin stok
miktarlarma dikkat etmek gerekmektedir. Tim bunlar beraberinde gorevlerin
basitlestirilmesi, isyerinin etkin kullanilmasi, tirtiniin dikkatli olarak izlenmesi gibi
faydalar1 beraberinde getirmektedir™.

Smiflandirma, tam zamaninda {iretimin ‘‘gerekli olani, gerekli miktarda,

gerekli oldugu zaman” ilkesinin karsiligidir.

35 Warwood, and Knowles, s.348.
36 Korenko and Kaplik, s.1.
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Smiflandirma ana kalemleri saklamak, kuskulu olunani da atmak
anlamindadir. Bu anlayis siniflandirmanin temelini olusturmaktadir.

Smiflandirmanin faydalar1 asagidaki gibi siralanabilir;

= |5 akis1 icindeki problemler ve rahatsizliklar azalir.

» (Calisanlar arasindaki iletisim kolaylasir.

= Mekan, zaman, para, enerji gibi kaynaklarin yonetilebilecegi ve etkin
kullanilabilecegi bir is ortamu yaratilir.

= Uretim kalitesi ve verimlilik artar.

= Goriinmeyen sorunlarm ortaya ¢ikmasini saglar’’.

2.1.2.1.1. Smiflandirma Uygulama Adimlan

Smiflandirma asamasmnin temeli olan gerekli, gereksiz malzemelerin tespiti
kuruluslarin yapisi, buyiikligii vb. nedenlerden dolay1 ¢cok kolay olmamaktadir. Bu
nedenle uygulama adimlar1 mutlaka takip edilmelidir. Uygulama basamaklar1 bes
asamadan olusmaktadir.

1) Mevcut Durum Tespiti: Caliymalara baslanmadan 6nce mevcut durum,
fotograf, kamera ¢ekimi gibi yontemlerle kayit altina alinmalidir. Bu sayede
uygulama sonunda yapilan iyilestirmeler daha net goriilmektedir.

2) Malzeme Kriterlerinin Belirlenmesi: Bu asamada malzemeler, kullanilacagi
yere, kullanim sikligina, kullaniciya uygunluguna gore siniflandirilmalidir.
Daha sonra belki gerekebilir ya da gerekmez olarak goriilen triinler, arag-
gerecler, alet-edevatlar ve tiretimde kullanilan hammadde ¢alisma sahasindan
uzaklastirilarak doniisiim, atilacak, tedarik¢iye verilecek, satilacak gibi
kategorilere ayrilmalidir. Calisanlarin  buyiik ¢ogunlugu tarafindan
kullanilacak malzemeler ise ortak bir sahada depolanmalidir. Siniflama
isleminde dort temel olgunun siniflamasi yapilir. Bunlar:

Siire¢ Ici Malzemelerin Simflandinlmasi: Calisma ortammda bulunan
gereksiz ve kullanilmayan malzemeleri icerir. Uretim i¢in gerekli her tiirlii malzeme

gereksizlerden ayrilmali, bu iglem yapilirken de oldukc¢a dikkatli ve titiz olunmalidir.

37Ahmet"Genc;, Toplam Verimli Bakim ve Uygulanmasi1 ( Yaymlanmamis Yiiksek Lisans Tezi),
Erciyes Universitesi Fen Bilimler Enstitiisii, Kayseri, 2007, ss. 23-24.

28



Malzemeler siniflandirilirken Tablo 2’ de gosterilen malzemelerin siniflandirma

kriterleri dikkate alinmalidir.

Tablo 2: Malzemelerin Simiflandirma Kriterleri

MALZEMENIN DURUMU
GEREKLI GEREKSIZ
Stirekli Sik Bazen Hig Kullanilma  ihtimali | Ozel sartlar
kullanilan | kullanilan | kullanilan kullanilmayan | az olan ya da kiymetli | gerektiren
malzeme malzeme
DEPOLAMA YERI

Miumkin | Biraz daha | Ayr1 belirli | Hemen atin Isletme disinda uygun | Durumu  tespit
olan en | uzaga bir yere bir yere edilip, kuralma
yakin uygun olarak
yere teslim yapilir.

Kaynak: Tevfik Tatar, isletmelerde Uretim Yonetimi ve Teknikleri, Ankara Devlet
Miihendislik ve Mimarlik Akademisi, Ankara, 1973, s. 54.

Stoklarin Smiflandirilmasi: Stoklarin bir kismi, uzun siire bekledikleri
zaman bozulma, {riin/ hizmet grubunun i¢inden c¢ikarilmast gibi nedenlerle
kullanilmaz hale gelmektedir. Bunlarda basta maliyet kaybi1 olmak {izere onemli
kalemlerde takip zorlugundan kaynaklanan problemlere yol agmaktadir. Bu nedenle
kuruluslarda stoklarin siniflandirilmasi, isgiicii ve calisma alanin yani kaynaklarin
daha verimli bir sekilde kullamlmasim saglamaktadir’®. Bu asamada stoklarin
smiflandirilmasi, kuruluslarin stok politikalarini belirlemelerine bunu etkin bir
sekilde uygulamalarma yardimci olmaktadir. Stoklarm smiflandirilmasinda en ¢ok
kullanilan yontemlerden biri ABC analizidir.

ABC analizinin temeli stoklarm 6nem derecelerine gore siralanmasina
dayanmaktadir. Bu analiz genellikle hammaddeler i¢in uygulanmaktadir. Bu analize
gore A grubu malzemeler, miktar olarak stoklarin en azmni kaplarken maliyet olarak
en yiiksek degerde olanlardir. C grubu malzemeler ise A grubunun tam aksine
stoklarin 6nemli bir kismint olustururken, yillik talep tutarmin kii¢iik bir kismma

karsilik gelmektedirler. A ve C grubu arasinda kalan malzemeler ise B grubunu

3% Tevfik Tatar, Isletmelerde Uretim Yonetimi ve Teknikleri, Ankara Devlet Miihendislik ve
Mimarlik Akademisi, Ankara, 1973, ss. 54-55.
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olusturmaktadir”. ABC analizi sayesinde kuruluslarda stok maliyetinde azalma
saglanacaktur.

Ekipmanin Siniflandirilmasi: Ekipmanlarin smiflandirilmasi sayesinde her
bir ekipmanin kullanimindan ve bakimindan kimlerin sorumlu oldugu ve
ekipmanlarin 6zelliklerine gore, periyodik ve koruyucu bakim planlarinin
olusturulmas1 gercgeklestirilmis olur. Boylece ekipman arizalarindan kaynakli
gereksiz duruslar en aza indirgenmis olur. Isletmelerde yer alan ekipmanlari,
makineleri ve techizati, hammadde ve mamul tasima araglari, enerji tiretim ve nakil
araglari, havalandirma ve aydinlatma tesisleri, diger yardimci tesisler olarak
gruplandirilabilir.

Dokiimanlarin Simiflandirilmasi: Dokiimanlarin siniflandirilmasi sayesinde
isin takibinin saglandig1 ofis islemleri kisminda dokiimanlarin aranmasindan dogan
gereksiz vakit kayiplart ve yanlis dokiimanin kullanimi1 sonucu olusan hatalarin
azaltilmasima katki saglanmis olur.

3) Eylem Planinin Olusturulmasi: Her adimin alt faaliyetleri, kirmiz1 etiket
uygulamasi, igaret levhalarinin olusturulmasi, vb. eylemlerin gosterildigi bir plandur.
Eylem plan1 5S’in tiim faaliyetlerini gostermelidir. Plandan sapmalar mutlaka takip
edilmeli sapma durumunda gerekli onlemler alinmalidir.

4) Baslangic Muayenesi Ile Gereksiz Malzeme ve Cihazlarin Belirlenmesi:
Calisma alan1 i¢indeki gereksiz ve /veya ihtiya¢ duyulmayan parca, malzeme ve
cihazlarin tespit edilme islemidir. Bu ¢alismaya, konuya hakim, farkli boliimlerden,
karar verebilecek kisiler katilmalidir. Calismaya kullanicilarda katilmalidir fakat son
karar1 vermemelidir. Bu kapsamda kirmiz1 etiket ¢alismasi gergeklestirilmektedir.

5) Kirmiz1 Etiket Uygulamasi: Gereksiz malzemelerin  belirlenerek
degerlendirilmesini ve onlara uygulanacak islemlerin belirlenmesini saglayan bir
yontemdir. Malzemelerin tizerine kirmizi etiket konulmasi islemidir. Kirmizi renk
insanlarm dikkatini ¢ektigi i¢in kullanilmaktadir. Sekil 8’de “Kirmiz1 Etiket” 6rnegi
goriilmektedir. Bu uygulamada ilk yapilmasi gereken kirmizi etiketli malzemelerin
konacag1 bir alan belirlenmesidir. Alanin belirlenmesinden sonra kirmizi etiketleme

islemi yedi asamadan olugmaktadir.

3% Sarigoban, ss.54-55.
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Kirmizi Etiket Projesini Baglatmak: Ust yonetiminde icinde olmasi
gereken proje, kapsama gore birim bazinda ya da tiim isletme genelinde
baslatilabilir. Calisma tiim isletme genelinde gerceklestiriliyorsa bile her
birimde ayr1 ayr1 organizasyonlar gerekebilir.

Kirmiz1 Etiket Hedeflerini Tamimlamak: Bu asamada fiziksel ¢alisma
alanlar1 ve malzeme tiirlerinin belirlenmesi demektir.

Kirmizi Etiketleme Olciitlerinin Olusturulmasi: Gerekli olan1 gereksiz
olandan ayirmak i¢in ¢ok net Ol¢iitler belirlenmelidir. Bu 6lgiitleri belirlerken
tic faktor goz oniinde bulundurulmalidir. Bunlar, mevcut islerin yapilmasi
icin malzemenin ne kadar gerekli oldugu, ne kadar siklikla bu malzemelere
ihtiya¢ duyuldugu ve isin gerceklestirilmesi i¢in malzemelerden ne kadarina
ihtiya¢ duydugumuzdur.

Kirmiz1 Etiketlerin Hazirlanmasi: Kirmizi etiketlerin hazirlanmasinda
kurulusun dokiimantasyon yapisi, stok durumu, alet ve techizat yapisina
uygun olarak hazirlanmahdir. Kirmizi etiketlerin tizerinde firmanin yapisina
gore cesitli bilgiler yer alabilir.

Kirmiz1 Etiketlerin Yapistirilmasi: Bu asamanin saglikli bir sekilde
gergeklesmesi i¢cin tiim alanin bir- iki giin i¢inde hizlica etiketlenmesi
gerekmektedir. Bu kisimda malzemelere ne yapilacagi sorgulanmadan
etiketlenir. Degerlendirme daha sonraki agsamadir.

Kirmiz1 Etiketli Kalemlerin Degerlendirilmesi: Bu asamada Tablo 2°de
anlatilan malzeme smiflama kriterleri devreye girmektedir. Gereksiz
malzemeler i¢in; atmak, satmak, iade etmek, 6diing vermek, dagitmak ya da
merkezi kirmizi etiket alanina gondermek gibi uzaklastirma yontemleri
kullanilmaktadir.

Kirmizi Etiketleme Sonuglarim1 Kaydedilmesi: Kayitlarin tutularak kirmizi
etiketleme bilgilerini izleme sisteminin olusturulmasidir. Tutulan kayitlarin

degerlendirme sonuglarina gore saglanan iyilestirmeler net olarak goriilebilir.
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Sekil 8: Kirmiz1 Etiket Ornegi

Birim: KIRMIZI ETIKET Kart No:
Kategori:
1)Hammadde 4)Kahp 7) Kitap
2)Yedek Malzeme 5)Donamim 8) Biiro Malzemesi
3)Ara Stok 6)Bitmis Mamul 9) Diger
Tarih: Parcanmin Tanimi:
Miktar: Karar Veren:
Karar:

1) Atma 4) Say1 Azaltma

2) Calisma Alaminda Depolama 5) Satma

3) Calhisma Alam Disinda Depolama 6)Diger
Alnan Karar: Karar Tarihi

Kaynak: Ahmet Geng, Toplam Verimli Bakim ve Uygulanmasi ( Yaymlanmamis Yiiksek
Lisans Tezi), Erciyes Universitesi Fen Bilimler Enstitiisii, Kayseri, 2007, s. 25.

2.1.2.2. 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 icin, bir yer belirlenmeli” ve “her sey, kendi yerinde bulunmali” dir. Herkes
bir malzeme ya da materyale hizli erisebilmeli ve bu sayede is akis1 daha verimli hale
gelmelidir. Calisma kosullar1, hangi ekipmani kimin ne sekilde kullanmas1 gerektigi
g0z Oniine alinarak, dogru yer, konum ya da uygun tutucularin dikkatle se¢ilmesi
gerekmektedir. Sekil 9° da 5S uygulamasi 6ncesi yerde duran bir hortuma yapilan
diizenleme Ornegi goriilmektedir. Her bir kalem i¢in uygun muhafaza edilecek
sekilde bir yer belirlenmeli ve konumunun kolay tanimlanmasi ig¢in

etiketlenmelidir*’.

* Korenko and Kaplik, s.2.
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Sekil 9: 5S Once ve Sonras1 Ornegi

Kaynak: Maro§ Korenko and Pavol Kaplik “Implementation of 5S Approach In The
Manufacturing Organization”, Ukraine: National University of Life and Environmental
Sciences of Ukraine, Vol.144, 2010, s.3.

Diizenleme asamasinda etkili siralama stratejileri kullamilabilir. Ornegin;
caligma alanlarmi ve konumlarini ortaya koyan, iyi etiketlenmis raflar ve dolaplar,
kutular, dosyalama sistemleri vb. Bu sayede sistematik bir yaklasim gelistirilir. Bu
yaklasim sayesinde daha giivenli ve temiz bir caligma ortamu yaratilir. Ayrica
objeleri arayarak gecen zaman azaltilir ve diger ¢alisma bolgelerinden gelen ya da
yeni baslayan ¢alisanlarin egitimine de katki saglanir*',

Diizenlemenin yapilmadigi isletmelerde olusabilecek sikintilara asagidaki
gibi drnekler verilebilir.

» Malzemeler, alet ve ekipmanlar, kaliplar bulunamayabilir.

» El aletleri kaybolur ve yenisi alindiktan sonra tesadiifen, makinelerin alti,
baska bir dolabin i¢i vb. tahmin edilmeyen bir yerde oldugu goriiliir.

»  Genellikle aletlerin kilitli oldugu dolaplarin anahtarlarini kimse bulamaz.

» Bazi dokiimanlarm nerede oldugunu kimse bilmez.

» Temizlik malzemeleri c¢alisma alaninin farkli yerlerinde makinelerin
arkasinda ve duvarlara dayanmis sekilde bulunur.

» Malzemeler ¢alisanlara zarar verebilecek sekilde yerlestirilmistir.

* Malzemeler kendi yerinde durmadigindan yanlis malzeme kullanimlari ortaya

cikar.

! Akbar Nilipour and Mehdi Jamshidian “5S As an Environmental Organization Management Tool;
Benefits and Barriers”, Tahran: Ugiincii Uluslararasi Yonetim Konferansi, 2005, s.3.
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Ara yollarda diizensizce birakilan esyalar is kazasina neden olabilir®.

Diizenliligin uygulanmamas1 ile olusabilecek kayip ve problemlere iliskin

ornekler asagida siralanmaktadir:

1))

2)

3)

4)

5)

6)

Hareket kaybi: Tezgahlarda kullanilan takimlarin tezgahin uzaginda bir
dolapta olmasi.

Arama kayb1: Gerekli olan aletin bulundugu ¢ekmecenin anahtarmi kimseni
bulamamasi.

Insan enerjisinin kaybr: Ihtiyag duyulan bir mastar1 yarim saat arayip
bulamayan is¢inin vazge¢cmesi.

Malzeme sayis1 fazlaligindan kaynaklanan kayip: Cekmecelerin gereksiz
malzemelerle agzina kadar dolu olmasi.

Yanlis malzemeden kaynaklanan kayiplar: Calisanlarin tanimlanmamis
birbirine benzeyen iki malzemeden yapacagi ise uygun olmayan malzeme ile
iretim yapmasi.

Tehlikeli kosullardan kaynaklanan kayiplar: Yiriiyiis yollarma, koridorlara
birakilan el aletlerine, oradan gecen bir kisi takilmasi sonucu diismesi ve is
kazas1 olmasi.

Herhangi bir standartlastirmanin etkin bir sekilde uygulanabilmesi i¢in

calisma yerinin diizenli olmasi gerekmektedir. Diizenlilik ile kurulusun yapisinda,

makine ve ekipmanlarda, operasyon islemlerinde, ¢izimlerde, stoklarda, iletisim

sekillerinde vb. standartlasma saglanir.

Diizenlilik asamasinda kullanilan gorsel metotlar, malzemenin bulundugu

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

oldugu ve 1s akisi ile ilgili kritik bilgilerin iletilmesi amaciyla kullanilir. Gorsel

kontroliin olusturulmasi sayesinde operasyonlarda olusan problemler daha kisa

siirede fark edilebilir®’.

2 (Ozgecan Kaymakci, Bir PTT Subesinde Yalin Uretim — 5S Uygulamasi ( Yaymlanmamis
Yiiksek Lisans Tezi), Sakarya Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Sakarya, 2012, ss. 43-44.
* Geng, s5.28.
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Sekil 10: Diizenleme Ornegi

Kaynak: ESHOT Genel Miidiirliigii

2.1.2.2.1. Diizenlemenin Uygulama Adimlar

Diizenleme asamasinin baginda her seyin yerinin belirlenmesi ve bunlarinda
tanimlanmas1 gerekmektedir. Yerlesim planin etkinligi i¢in diizenleme iki ana baslik
altinda dustinilmelidir. Bunlar isletme i¢i yerlesim plani ve malzeme, ekipmanin
yerlesim diizeninin planlanmasin1 kapsamaktadir. Iki ana bashigin da temelinde
hareket etiidii ve ergonomi yer almaktadir. Diizenleme asamasmin 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 zamanlarmin ve yar1t mamul miktarinin azalmasini, degisen kosullara daha
kolay uyum saglanmasmi, mevcut alandan en iyi sekilde yararlanilmasini, is
kazalarinin azalmasmi ve denetimin kolaylagsmasmi saglayacaktir. Yerlesim plant
hazirlanirken kuruluslardaki {rtiniin tipi, yapisi, biiylkligi, her bir operasyonun
stiresi, malzeme dolasiminin en az olmasi, tezgahlarin bakimi, 6zel proses kosullari,
kullanilan ekipmanlar, calisanlarin ihtiyaglarinin karsilanacagi giyinme soyunma
odalar1, yemekhane gibi alanlar mutlaka goz oniinde bulundurulmahdir. isletme ici
yerlesim modellerini dort ana baslik altinda toplamak miimkiindiir. Bunlar;

Siirece Gore Yerlesim Modeli: Uriin cesidi az olan, siparise gore imalat
gerceklestiren, agir olmalari nedeniyle tasinmasi zor olan, arka arkaya gelen
operasyonlarda c¢ok sayida kontrol gerektigi, ardisik islemlerin ayni ekipmanla

gerceklestigi durumlarda tercih edilir. Bu sayede, ekipman yatirim ihtiyaci azalir,
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ekipmanin bozulmast durumunda yakin istasyondaki ekipman kullanilir, kontroliin
fazla oldugu karisik siireclerde denetim kolaylig1 saglanmis olur.

Uriine Gore Yerlesim Modeli: Bu modelde is makineleri iiretim akisma
gore diizenlenmistir. Uretilen iiriin cesidinin énemi yoktur. Calisma hizina bagh
zaman ve hareket etlidii ger¢eklestirmeye imkan saglamaktadir. Arka arkaya
operasyonlarda kontrol noktalarinin az oldugu, her is istasyonun ekipmani miimkiin
olduk¢a ayr1 oldugu, hammadde ve malzemelerin partiler halinde aktarilabildigi, agir
yada 0zel ekipman gereksiniminin az oldugu durumlarda tercih edilmektedir. Bu
sayede birim tiretim zamani digerek, tiretim ve planlama isleri kolaylasirken, yar1
mamul ve mamul stok alani azalir. Buna karsin, bir is istasyonundaki aksama onu
takip eden tiim agamalar1 etkilemektedir.

Hiicresel Yerlesim Modeli: Benzer ozellikte tiriinler bir araya getirilerek
olusturulan ve her bir grupta iriine gore yerlesim modeline benzer bir yapi
olusturulmasidir. Bu sayede ekipmanlarin kullanim etkinligi artar ve iiriine gore
yerlesim planindaki gibi imalat siiresi ve stok alani azalir.

Sabit Yerlesim Modeli: Genellikle biiyiik 6lgekli tiriinlerin imalatinda
kullanilr. Hammadde ve malzemeler iiretim islemleri bitinceye kadar sabit kalacak
sekilde yerlestirilmistir. Diizenleme yatirimi minimumdur fakat esnek bir yapiya
sahip degildir**.

Malzeme ve ekipmanlarm yerlesimi planlanirken ise miimkiin oldugunca
dikkat edilmesi gereken noktalar asagida belirtilmektedir.

* Agir malzemeler ve ekipmanlar, alt katlara yerlestirilmeli ve saglam zemin
tizerinde olmalidir.

» Titresimli ekipmanlar, 6zel tabanli bolmelere yerlestirilmelidir.

» Tehlikeli malzeme kullanan veya calismasi tehlikeli ve girtiltiilii olan
ekipman, uzakta ve 6zel bolimler icinde olmalidir.

* QGiin 15181ndan yararlanilmalhdir.

=  Nem, 151, toz, kir siirekli denetim altinda bulundurulmalidir.

* Hammadde ambari, herkesin kolay ulasabilecegi bir konumda olmalidir.

* Mamul ambari, ¢ikis kapisina yakin olmalidir.

* Emre Sarigoban, Toplam Verimli Bakim Calismalarinda 5S’in Onemi ve Uygulanmasi

(Yaymnlanmamus Yiiksek Lisans Tezi), Dokuz Eyliil Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Izmir,
2006, ss. 63-67.
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Bu yerlesim modellerinden kurulusun yapismma en uygun olanin
belirlenmesinden sonra mevcut ve olmasi gereken yerlesim plani bir baska adiyla 5S
haritasi ¢izilerek degerlendirilmeli uygulama asamasma daha sonra gecilmelidir. 5S
haritas1 olusturulurken izlenmesi gereken islem basamaklar1 yedi adimdan
olusmaktadir.

1) Calisma gergeklestirilecek alanin plani tizerinde tiim tezgah, dolap, stok ya da
bekleme alan1 vb. 6gelerin yerlestirilmesi.

2) Bunlar arasinda is akisini gosterecek sekilde oklarimn ¢izilmesi.

3) Bu ¢izim iizerinde is kayiplarinin, beklemelerin ya da yigilmalarm oldugu
alanlar tespit edilerek iyilestirme noktalarinin tespit edilmesi.

4) lyilestirmelerin yer aldig1 yeni 5S haritas1 olusturulmasi.

5) Yeni 5S  haritasinin etkinliginin degerlendirilmesi ve gerekiyorsa
diizenlemeler yapilmasi.

6) Calisma alanmin yeni plan dogrultusunda yerlestirilmesi.

7)  Siirekli olarak iyilestirme ¢alismalarma devam edilmesi®.

Yerlesim planmin en ideale yakin olup olmadigini degerlendirmek igin,
esneklik, alan kullanimi, koordinasyon, gecis alanlar1 ve giivenligin en iist seviyede
olmasma ve en az hareketle islerin ger¢eklesmesine dikkat edilmelidir. Ayrica
yerlesim plam1 isletme faaliyetleri agisindan da degerlendirilmelidir. Bu
degerlendirme bes ana baslik altinda ele almabilir.

= Satis Yoniinden Degerlendirme: Gergeklestirilmesi planlanan yerlesim
planinda satis talepleri, eger var ise yeni Uriinler ve ambarmn yeterliligini
dikkate alinmalidir.

» Uretim Planlama ve Kontrolii Yoniinden Degerlendirme: Uretimin
aksamamasina yonelik tedbirlerin diisiilmesini igermektedir.

= Kalite Kontrol Yoniinden Degerlendirme: Kontrol noktalarmin yeterli olacak
sekilde uygun noktalarda bulunmasi ve bunun i¢in yeterli alanin ayrilmasi
g6z oniinde bulundurulmalidir.

* Personel Yoniinden Degerlendirme: Personelin ihtiyaglari i¢in gerekli

alanlarin planlamasimnin yapilmasini icermektedir.

* Sarigoban, ss. 61-74.
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Bakim-Onarim Yoniinden Degerlendirme: Bakim onarim isleminin
gerceklestirilmesi i¢in yeterli alanin varligi ve bakim ekipmanlarmna kolay
ulasilabilirlik planin kapsaminda olmalidir.

Her sey yerine yerlestirilirken kullanilan iki ana yontem vardir. Bunlar

etiketleme ve boyama teknikleridir.

)

2)

3)

4)
5)

Etiketleme teknigi: Malzemelerin durumunu, o alana ya da yere hangi
malzemenin gelecegi, miktar1 gibi bilgileri saglayan ¢esitli etiketler
kullanilabilmektedir. Bu sayede yanlis malzeme kullanimmin azaltilmasi
basta olmak iizere bir¢ok fayda saglanmaktadir.

Boyama teknigi: Boyama teknigi ile calisma alanlari, girig-¢ikis ¢izgileri,
kap1 agilis ¢izgileri, trafik akis ¢izgileri gibi tiim ¢aligma alaninin isaretler ile
belirlenmesidir. Boya yerine, kullanilan yerin 6zelligine gore bant gibi
uygulamalar da kullanilabilir. Renkler belirlenirken renklerin insan
tizerindeki etkisi de dikkate alinmalidir. Boyama teknigi uygulanirken

asagidaki maddelere miimkiin oldukca dikkat edilmelidir.

Stireg-i¢i  stoklar, en 1iyi iretim akisim1  saglayacak  bigimde
konumlandirilmalidir.
Dosemeler, miimkiin oldugunca, aymrma c¢izgileri konulmadan Once

diizeltilmeli ve onarilmalidir.

Yaya yollar1, mallarm diizgiin ve giivenli akisini saglayacak genislikte olmali,
kendi etrafinda ki doniislerden kaginilmalidir

Ayirma cizgileri 2-10 cm. genisliginde olmalidir.

Kullanilacak renkler standartlastirilmali ve parlak olmalidir (6rnegin; islem
alanlarmnin; yesil, yaya yollarinin; parlak turuncu, aymrma c¢izgilerinin; sar1
olabilecegi gibi).

Diizenleme islemi gergeklestirilirken mutlaka ne, nerede, ne kadar sorular1

sorularak konum ve miktar: belirlenmelidir®®. Bu sayede raflarda malzemelerin

bozulmasindan ya da bir siire sonra artik o malzemelerin kullanilmamasindan

kaynaklanan israfin azaltilmasi saglanir. Ayrica malzemelerin kullanim sikligina,

fonksiyonuna, iriin tipine, birlikte kullanilan malzemelerin biitiinliigliniin

korunmasina, kolay almabilir olmasima, kalip ve el aleti gibi malzemelerin miimkiin

% Sarigoban, ss.68-77.
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oldugunca azaltilarak ¢ok islevli ekipmanlarmn kullanilmasina mutlaka dikkat
edilmelidir.*’.

Diizenleme sonrasinda stok takibinin saglanabilmesi i¢in stoklama kurallar
belirlenmeli bunlarla ilgili kayitlar giincel olarak tutulmalidir. Stoklama kurallari
belirlenirken, asgari stok seviyesinin ne olacagi, bu seviyeye diistiiglinde siparis
yontemi, malzeme teslim yontemi, stok alanmna malzemelerin nasil gelecegi ve
bunun siirekliligin saglanmasi i¢in izlenecek yol belirlenmelidir. Tiim bu bilgilerin
yer aldig1 talimat, prosediir, is akis1 vb. dokiimanlar hazirlanarak islerligi

saglanmalidir®®,

2.1.2.3. Temizleme (Seiso)

Temizleme prensibi, isyerinde temiz olma, goriiniimiinii korumak ve temiz
tutmak icin Onleyici tedbirler kullanilmasi dahil olmak tizere {i¢ ana faaliyeti
kapsamaktadir. Temizlik isyerinde kir, toz, sivi ve diger artiklarin ortadan
kaldirilmasidir. Temizlenmemis hi¢bir alan kalmamalidir. Herkese, sorumlu oldugu
alanda ekipmana zarar vermeyecek sekilde uygun ve yeterli temizlik malzemeleri
saglanmig olmalidir. Sorumlular bu tiir ekipmanlar, araglar ile calisma yiizeyleri,
masa, depolama alanlari, zemin, aydmlatma ve genel temizligi etkileyen her yeri
temizlemelidir. Temizlik gerceklestirilirken tipki bir denetim siirecinde gibi titiz
davranilmalidir. Tim bunlar, bazi arizalarin olugsmadan tespitinde fayda
saglayacaktir. Temiz bir ortamda calismak is¢ilerin sizintilar, titresimler, kirilma ve
kayma gibi ekipman arizalarnm farkina varmalarini kolaylastirmaktadir. Boylece
ariza nedeniyle olusan is kayiplar1 azalarak maliyetler diisecektir. Kirlilik
kaynaklarmin ortadan kaldirilmas: igyerlerinin temiz olmasi i¢in olmasa
olmazlardandir. Temizleme asamasi siirekli devam eden bir yapida olmalidir.
Kuruluglar, temizlik, bakim ve giivenlik incelemeleri i¢in diizenli bir program
olusturmalidir. Ayrica temizlik, is verimi ve giivenligin artmasinda 6énemli bir role

sahiptir.

*" Geng, s.30.
8 Sarigoban, s.72.
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Temizlik ve diizenin etkin sekilde, kisa siirede gergeklestirilebilmesi igin

sistematik olmasi1 gerekir. Bunun icinse belli kurallar vardir. Miimkiin olduk¢a 6nce

yatay, sonra dikey son olarak da raf ve dolap i¢leri temizlenmelidir.

Temizleme asamasmin basarili olmasi i¢in asagidaki admmlar takip

edilmelidir.

Temizligin tanimlanmas.

Temizlik malzemelerinin alinmasi.

Temizleme islemine baslamadan onceki fotograflarin ¢ekilmesi.

Takim i¢inde is bolimii yapilarak, kimin hangi alani hangi periyotta ve ne ile
temizleyeceginin belirlenmesi.

Denetimler yoluyla kii¢tik kusurlarin ortadan kaldirilmasi.

Temizleme islemi bittikten sonra fotograflarin cekilmesi*’.

Isletmelerde temizlik basamagmmn uygulanmamasmm neden olabilecegi

sorunlar1 maddeler halinde asagidaki gibi siralamak mimkiindiir.

Calisma alanlarinda bulunan camlarm kirli olmasi ¢alisilan ortama daha az
151810 girmesine neden olur. Bu, morallerin azalmasina ve verimsiz ¢aligmaya
yol acar.

Karanlik ve karisik isletmelerde hatalar gizlenerek sonra daha biylik
problemlere neden olur.

Kirli su ve yag birikintileri kayma, yaralanma gibi nedenlerle is kazasina
neden olur.

Makineler yeterli bakim ve onarim gérmedikleri i¢in sik sik bozulurlar. Bu da
teslimatlarin gecikmesine, maliyet artisina, miisteri memnuniyetsizliginin
artmasina vb. neden olur.

Yeterli bakim gormeyen makinelerden dolayr hatali {iretim ve is kazalar1
meydana gelebilir.

Talaslar ve etraftaki yabanci maddeler tiretim ve montaj siireglerine karigir ve
imalat hatalar1 ortaya ¢ikar.

Caligma ortaminin kirliligi moral bozukluguna neden olur. Buda beraberinde

iiretkenlikte azalmay1 getirir™".

4 Automation Corporation, "5S/Visual Workplace Handbook: Building the foundation for continuous
improvement", El Kitabi, 01.11.2012, http://www.gotopac.com/v/vspfiles/PDF/5S-Handbook.pdf,

s. 6.
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2.1.2.4. Standartlastirma (Seiketsu)

Standartlagtirma, smiflandirma, diizenlilik ve temizligin biitiinsel bir anlayisla
bir araya getirilerek korunmasidir. Bu asama, daha oOnceki temeller ig¢in
gerceklestirilen caligmalarin korunmasi agisindan ¢ok onemlidir. Calisanlar i¢cin en
1yl uygulamalarin standartlastirilarak gelistirildigi asamadir. Bu asama, uygulamada
personelin kendi kisisel diizenliligi ile baslar. Gorsel yonetim bu asamada 6nemli bir
maddedir. Renk kodlamasi gibi gorsel yontemler bu asamada 6nemli bir yere
sahiptir.  Gorsel yonetimin  desteklenmesi amaciyla ¢esitli  uygulamalar
gercgeklestirilebilir. Bunlar;

» Calisiyor, bakimda, arizali vb. isaretler hazirlanir.

» Tehlikeli bolge isaretleri ile isaretleme saglanir.

= [s1etiketleri ile isaretleme gerceklestirilir.

* YoOn isaretlemeleri gerceklestirilir.

= Voltaj etiketleri ile isaretleme gergeklestirilir.

» Acik kapal1 yon etiketleri uygulamaya almir.

* Yangin sondiirme cihaz ve levha isaretleri ile acil duruma hazirlik saglanir.
» Kaza 6nleme uyar1 isaretleri uygulamaya alinir.

»  Giiriilti ve vibrasyonu 6nlemeye yonelik tedbirler alnir.
= 5 S panolar1 hazirlanir.

= Park, bahce diizenleme faaliyetleri gerceklestirilir®'.

Ayrica isin verimli bir sekilde yiiriitiilmesi i¢in talimatlar, is akislari,
prosediirler, kontrol listesi gibi dokiimanlar kullanim noktalarinda giincel halde
bulunmalidir. Tiim bu uygulamalar birden fazla ¢alisma ortami ya da ofisi bulunan
kuruluslarda personelin birinden digerine ge¢is siirecinde oryantasyon egitiminin ¢ok
daha kolay gerceklesmesine katki saglayacaktir. Gergeklestirilen uygulamalarin
kurulusun her yerinde ayni1 sekilde uygulanmasma dikkat edilmelidir. Tim
caligmalar gerceklestirilirken tiim kurumun bu c¢aligmalar hakkinda bilgi sahibi
olmas1 gerekmektedir. Standartlagma saglanmadig: takdirde kisa sitirede uygulama
oncesi duruma doniilecektir. Bu asamada amag ilk ii¢ prensipte kazanilanlarin giinliik

aligkanlik haline gelmesidir.

%% Geng, s.33.
> Kaymaket, s.45.
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Guniimiizde  bircok  organizasyon Onleyici  organizasyon yapisini
benimsemektedir. Boyle bir anlayis ile gereksizlerin birikmesini beklemeden
bunlarin birikmesini engellemek {izere Onlemler alinmaktadwr. Bu yaklasim
“bozulmayan organizasyon” olarak da adlandirilmaktadir. Bozulmayan organizasyon
diizeyine ulasilmasi i¢in, is yerine gereksizlerin girmesinin engellenmesi
gerekmektedir.

Onleyici temizlik, her seyden &nce kirlenmenin engellenmesi seklinde
tanimlanabilir. Kirliligin 6nlenmesi icin yapilmasi gereken kirlilik kaynaklarmin
bulunmasidir. Kirlilik kaynaklarinin tespiti ve sorunun nasil giderileceginin
bulunmasi i¢in SN 1IN (5 NEDEN, 1 NASIL) yaklagimi, kullanilabilir. Bdoylece
neden sorulariyla en kiiciik detaylara inilerek problem tespit edilip ¢oziime
gidilmektedir. Standartlastirma c¢aligsmalarin1 bir adim daha ileri gotiiriirken
asagidakilere benzer neden sorusunun sorulmasi gerekmektedir.

* Organizasyon c¢aligmalarina ragmen NEDEN gereksiz kalemler birikmeye
baslamistir?

* Diizenlilik  ¢aligmalarma ragmen  NEDEN  takimlar  yerlerine
birakilmamaktadir?

» Temizlik ¢alismalarina ragmen NEDEN yerler hala kirlidir?

Neden sorusunun siirekli sorulmasi sayesinde problemlerin kaynagina

ulasilarak bozulmayan bir standartlastirma saglanabilecektir™.
Standartlagtirmanin amaglar1 soyledir:
= Onceki adimlarin kontroliinii saglar.
» Onceki adimlarm hatalarinm tespit edilmesini ve diizeltilmesini kolaylastirir.
» Sirekli gozlem ve 6lgtim yapilmasini saglar.
= Standartlar ve kontrol listesi olusturulmasin1 saglar.
= lyilestirme projelerini yayginlastirir.

* Gelinen noktanin dlciilebilmesini saglar.

52 Geng, ss. 34-36.
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2.1.2.4.1. Standartlastirmanmin Uygulanma Asamalan

Gorsel Kontroliin Saglanmasi: . Buradaki amag¢ tiim ¢alisanlarin, calisma
alaninda yer alan olas1 durumlara karsi, uyari, isaret, sembol gibi yontemlerle
bilgilendirilmesidir. Ayrica prosediirler, denetim listeleri gibi mekanizmalar
gelistirilerek gorsel ve 6gretici bir calisma ortami saglanmalidir. Sekil 11°de gorsel

uygulama o6rnekleri goriilmektedir.

Sekil 11: Gorsel Uygulama Ornekleri

B CELL 105 BN
1 TOOL BOARD &%

Logation found

Founel by:

PALLET TRUCK
PLEASE RETURN

Kaynak: Automation Corporation, "5S/Visual Workplace Handbook: Building the
foundation for continuous improvement", El Kitaba, 01.11.2012,
http://www.gotopac.com/v/vspfiles/PDF/5S-Handbook.pdf, s. 17.

Sorumluluklarin Belirlenmesi: ilk ii¢c asama kapsaminda, kimlerin, hangi
sorumluluklar1 alacagi belirlenmelidir. Herkesin, ne zaman, nerede ve ne yapacagini
bilmesi gerekmektedir. Her birim kendi i¢inde 5S alanlarma béliinmeli ve her alan
icin 5S gorevli ve sorumlulart atanmals, takibi saglanmali ve olusabilecek aksiliklerle
ilgili tedbirler alinmalidir. Olusturulan dékiimanlar giincel tutulmalidir.

Ik U¢ Asamanin Giinliik Ahskanhk Haline Getirilmesi: 5S standartlarmin

giinlik alskanlik haline gelmesi i¢in tiim paydaslarm konuyla ilgili bilgisi
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oldugundan emin olunmalidir. Gerekirse bu konuda egitimler diizenlenmelidir. Bu

asamanin hayata gecirilebilmesi i¢in ¢esitli uygulamalar geli§tirilebilir.53.

2.1.2.5. Disiplin (Shitsuke)

Disiplin, ilk dort asamada kazanilan 6zelliklerin yarattig1 ivmeyle kurulustaki
herkesin caligmalarina ayni prensiplerle devam etmesidir. Bu sayede kalicilik
korunarak devaminda siirekli iyilesme saglanacaktir. Kazanilan iyi aligkanliklarin
sistematik bi¢cimde giinliik bir yasam bi¢imi bir baglilik haline gelmesidir. Bu
davraniglarin aliskanlik haline getirilebilmesi i¢in tiim g¢alisanlara, kendilerinden
beklenilen davranislarin nedeni mutlaka agiklanmalidir. En azindan ilk 3S devamli
korunmalidir. Gérsel ydnetim 6n plana ¢ikmaktadir’®. Bu siire¢ diger asamalarm
tamamint kapsamaktadir. Degisimin siirekli olarak devam ettirilmesi ciddi bir
disiplin gerektirmektedir. Mutlaka calisanlardan bazilarinda eskiye donme egilimi
goriilecektir. Onemli olan bu kisileri de sistemin icine katabilmektir. Denetim gibi
yontemlerle standartlagtrmada belirlenen uygulamalarin diizgiin bir sekilde
yuriitiliip yuriitilmedigini takip edilmelidir. Denetim sonuglar1 da ilerleme firsati
olarak degerlendirmelidir.

5S uygulanirken disiplin saglanabilmesi i¢in g6z oniinde bulundurulmasi
gereken en 6nemli kosullardan bazilar1 asagidaki gibi siralanabilir:

» Bilinglenme: Tim kurulus 5S’in anlamin1 ve 5S uygulamalarinda disiplin
saglamanin 6nemini tam ve dogru olarak algilamalidir.

» Zaman: Calisma takviminde 5S uygulamalari icin yeterli zaman bastan
planlanmalidir.

* Yapt: 5S etkinliklerinin nasil ve ne zaman uygulanacagi konusunda bir yap1
olusturulmalidir.

» Destek: Ust yonetimin destegi olmazsa olmazlardandir.

» Tanma ve Odillendirme: Odiillendirme icin bir sistem olusturulmasi

calisanlarin motivasyonu agisindan 6nemlidir.

>3 Automation Corporation, "5S/Visual Workplace Handbook: Building the foundation for continuous
improvement", El Kitabi, 01.11.2012, http://www.gotopac.com/v/vspfiles/PDF/5S-Handbook.pdf,
ss.12-13.

> Kobayashi, Fisherand and Gapp, TQM, s.248.
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Kuruluglarda 5S uygulamalarinda disiplin saglanabilmesi i¢in hem c¢alisanlara
hem de yoneticilere 6nemli roller diismektedir. Yoneticiler, calisanlara egitim
verilmesi, ekiplerin olusturulmasi, uygulama planinin olusturulmasi, kaynaklarin
temini, herkesin katilimmin saglanmasi, calismalarin desteklenmesi gibi temel
sorumluluklar1 tstlenmelidirler. Calisanlar ise, 6grenme ve egitim konusunda caba
gosterme, 13 arkadaslarinin egitimine yardimci olma, giinlik olarak 5S
uygulamalarini siirdiirme, ¢alismalarin devami i¢in yoneticilerine gerekli eksiklikleri
ve aksayan yonleri bildirme, caligmalara siirekli destek saglama gibi sorumluklari

tistlenmelidir’”.

2.1.2.5.1. Disiplin Saglamada Kullanilan Yontemler

Genellikle kuruluglarda iki ¢esit disiplin tiirti uygulanmaktadir. Bunlar, cezali
ve cezasiz disiplindir. Cezali disiplin, korkutma yoluyla disiplin saglamay1 hedefler.
Istenmeyen davranisin cezalandirma yoluyla diizelecegi diisiiniiliir. Cezasiz
disiplinde ise, korku ve tehdit yerine tavsiye, telkin yer almistir. Kural ihlalinin
neden gerceklesmediginin sebepleri aranarak ¢6ziim bulunmaya calisilir. Disiplin
kuruluslarin amaglarina ulagsmasi i¢in bir aragtir. 5S siteminde uygulanan yontem
cezasiz disiplindir. Burada calisanlarm kurallara uymasi egitime dayali yontemler
yoluyla saglanmaktadir’®.5S uygulamalarinda disiplin saglamak icin kullamilan cesitli
yontemler mevcuttur. Bu yontemlerin i¢inde sloganlar, posterler, fotograflar,
biiltenler, haritalar, brosiirler, el kitaplari, boliimler arasi turlar, 5S giinleri yer

almaktadir.
2.1.3. 58 Sisteminin Basariya Ulasmasinm1 Engelleyen Faktorler
Literatiir incelendigi zaman, kuruluglarda 5S prensiplerinin basarili bir sekilde

uygulanarak stirekliliginin saglanmasmi engelleyen faktorlerle ilgili cesitli

caligmalara rastlanmaktadir.

>% Geng, ss. 38-40.
%6 Cetin Kaplan, “Kamu Personelinin Disiplin Yonetimi ve Uygulamalarina Bakis”, Karatekin
Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, Cilt 2(1), Cankir1, 2011, s.141.
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Malezya da yapilan bir arastirmada incelenen iki sirketin 5S uyguladiklar1

alanlarla ait basar1 ytizdeleri Sekil 12 ve Sekil 13’ de verilmistir.

Sekil 12: Otomotiv Pargalar1 Ureten Sirkette 5S Uygulamasinin % Degerleri

m Uretim Hatt
m Ofisler

™ Stok Baldmo
m Genel Sartlar

M Herkese Ak Alanlar

m Sirkel Alamin Cavrash

Kaynak: Mohd Nizam Ab Rahman, Nor Kamaliana Khamis, Rosmaizura Mohd Zain,Baba
Md Deros and Wan Hasrulnizzam Wan Mahmood, “Implementation of 5S Practices in the

Manufacturing Companies: A Case Study”, Malaysia: American Journal of Applied
Sciences, Vol 7(8). 2010, s.1184.

Aragtrmanm sonuglart incelendiginde 5S sisteminin devamlilifi ve
basarisinin artmasi i¢in sirketlerin;

» Benchmarking sistemini uygulamasi,

» Elde edilen faydalar1 iist yonetime gostererek mutlaka iist yonetimin tam
destegini almasi,

» [sciler arasmdaki egitim ve biling eksikligini gidermeye yonelik calismalar
gergeklestirmesi,

» Kullanict dostu, donanimli, ergonomik bir yerlesim diizeninin olusturmasi,

=  Gorsel yonetim kaynaklarmi giincel tutmasi gerektigi gibi sonuglar elde

edilmistir’’.

7 Rahman, Khamis, Zain, Deros and Mahmood, ss. 1187-1188.
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ekil 13: Hafif Ambalaj Malzemeleri Ureten Sirkette 5S Uygulamasinin % Degerleri
] ygu g

m Uretim Hatt
m Uretim ve idari Ofisler
u Stok Balumi
m Genel Sartlar

m Herkese Ak Alanlar

W Sirket Alanin Cevresi

Kaynak: Rahman, Khamis, Zain, Deros and Mahmood, s.1185.

Ispanyada iiretim tesislerinde 5S uygulanmasmm bagl oldugu faktorleri ve
bunlarin performansa etkisini inceleyen bir ¢alismada baglamsal faktorler olarak
firmanin yapisal 6zellikleri, insan kaynaklari, teknoloji, kalite yonetimi ele alimmustir.
Calismanin sonucglarina gore, ¢esitli hipotezler ortaya konmus ve gergeklestirilen
aragtirmalarla bu hipotezler dogrulanmistir. Bu calismaya gore 5S sisteminin
uygulanmasini etkileyen faktorler sekiz baslik altinda toplanmaktadir.

» Tesisin buytkligi,

» Kurulusun ¢ok uluslu bir sirketin {iyesi olmasi,

» (Calisanlarin katilimmin ytiksek olmasi,

= Kalitenin stratejik oncelik olmasi,

» Uretilen malin tiiri,

» Geligmis iiretim teknolojilerinin varligy,

= ISO 9000 ve EFQM gibi kalite yontemlerinin varligr®®.

Malezya ve Ispanyada gergeklestirilen ¢aligmalari da dikkate alarak 5S
sisteminin etkin bir sekilde uygulanmasimi engelleyen faktorler asagidaki bagliklar
altinda toplanmaktadir.

= letisim eksikligi,

= Kaynaklarm sinirli olmasi,

% Alberto Bayo-Moriones, Alejandro Bello-Pintado and Javier Merino-Diaz de Cerio, “5S use in
manufacturing plants: contextual factors and impact on operating performance,”, Ispanya:
International Journal of Quality & Reliability Management, Vol.27, 2009, ss.219-222.
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Y o6netim yapist ve yontemleri,

Calisan tutumlarsi,

Ozellikle alt kademedeki yoneticilerin kisilik catismast,
Diistik 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.

Kuruluslarin iletisim mekanizmalar1 degerlendirilerek iletisim engelleri ve
kaynaklar1 belirlenmelidir. Her diizeyde ¢alisan i¢in higbir tehlike olmadigi
konusunda calisanlarin rahatlatilmas: gerekmektedir. iletisimde kisa ve seffaf
hatlar olusturulmalidir. Miimkiin olan basit ve gorsel iletisim metotlar1 ve
kagit yerine uygun elektronik yontemlerin kullanimi tesvik edilmelidir.
Egitim programlariin etkinligi degerlendirilmelidir.

Calisanlar1 ve islerini etkileyen yeni iletisim sisteminin 6gelerini olusturmak
ve test etmek icin tiim ¢alisanlara firsat verilmelidir. Geri bildirim alinarak,
gerekiyorsa sonuglarina gore sistem degistirilmelidir.

Kurulus c¢apinda haberlesme sistemi standardize edilerek, tiim ¢alisanlarin
sistemi siirekli olarak kullandiklarindan emin olunmalidir.

Gelistirilen sistemin etkinligi stirekli izlenmeli ve gelismeler kayit

edilmelidir™’.

2.1.4. 5S Yaklasiminin Saglayacagi Yararlar

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

sagladig tespit edilmistir. Bu faydalar;

> Nilipour and Jamshidian, ss.6-7.
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» Dokiiman, ara¢ vb. belgelere hizli erigim,

* Motivasyon ve c¢alisanlarin katiliminda artis,

= Atiklarda, su ve hava kirliliginde vb. azalma sayesinde c¢evresel risklerde
azalma,

» Hammadde ve malzemeler icin daha iyi ve giivenli depolama kosullarmin
olusturulmasi,

» s saghg ve giivenligi kosullarinda iyilesme,

» Sorunlarin daha kolay tespit edilmesi sonucu yeniden isleme ve hatalarda
azalma,

»  Orgiitsel disiplin plan1 olusturmas,

» Kendi kendine disiplin kiiltiirii olusturulmast,

* (alisanlarin karar verme ve problem ¢6zme yeteneginde iyilesme,

» (Calisma ortamindaki engellerin azaltilmasi,

» Kullanimdaki alanin  diizenlenmesi  ve  kullanilmayan  alanlarin
degerlendirilmesi sonucu ¢alisma alani kullaniminda artis,

* Daha temiz ve cazip bir caligma ortami olusturulmasi,

» Takim ¢alismalar1 anlayisinda degisim,

= (Calisanlarm iliskilerini gelistirerek sirket i¢i iletisimde iyilesme,

= (Calisanlarda aidiyet duygusunda artis,

» Tezgahlarda arizalardan kaynakli kesintilerde azalma,

» Tutarh bir kalite ve iyilestirme ortama,

» Verimlilik ve uiretkenlikte artis,

» Tasmma, depolama, azalan hatali iiriin sayist vb. sayesinde maliyetlerde
azalma,

» (Calisma ortaminda par¢a, malzeme, ekipman vb. bulmak i¢in harcanan
zamanin azalmasi sayesinde zaman tasarrufu,

* Malzeme, par¢a, alet ve formlarda uygunsuz kullaniminda azalma,

* Mallarin ve insanlarin gereksiz hareketinde azalma,

* Daha sik temizlik ve muayene ile ekipman émriinde artis,

* (alisanlar i¢in birim/departman vb. degisiminde oryantasyon egitimi

siiresinin kisalmasi sayesinde rotasyonda kolaylik, saglar®.

5 Nilipour and Jamshidian, ss.5-6.
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Ayrica, gorsel bir igyeri ile 5S bir biitlin olarak hareket eder. Gorsel olusum
sayesinde;

* Geleneksel iiretimden yaln tiretime geg¢isin ilk adimi atilir.

= Gorsel bir isyerinde ¢alisma ortami, kendi kendini agiklayan, kendi kendini
diizenleyen ve kendini iyilestiren bir yapiya sahiptir.
Yapilan bir arastirmada gorsel yonetim ile ilgili carpici sonuglar elde
edilmistir.

=  Verim % 15 artis

» Malzeme tasima % 70 azalma,

» (Calisma alaninda % 60 azalma,

»  Akis mesafesi % 80 azalma,

» Rafdepolama % 68 azalma,

» Forklift sayisinda % 45 azalma,

» Mihendislik dongii siiresinde % 12 azalma,

» Yillik fiziksel envanter zamaninda % 50 azalma,

» Hatalarda % 96 azalma®'.

2.1.5. 5S Uygulama Alanlan

5S yaklasimi, bircok iilkede cesitli sektorlerde uygulanmaktadir. Ingiltere de
100 sirket tizerinden gergeklestirilen anket calismasina %74,3 i imalat, %25,7si
hizmet sektoriinden olmak tizere cevap verme orani % 36,5 tur. Bu calismada
kuruluslarin genellikle yalin tiretim girisimiyle birlikte 5S uyguladiklarmi tespit
etmislerdir. Bu ¢aligmada yer alan sirketler arasinda benzer noktalar egitim, temizlik,
sorumluluk kiiltiirtine verilen 6nem, Once/sonra fotograflari, kontrol listeleri gibi
caligmalarla olusturulan standartlar, boya ile ayrilmis temiz bir ¢cevre, golge panolari,
tagiabilir is istasyonlar1, kirmizi kart teknigi gibi ¢alismalardir. Kuruluglarda yapiya
bagli olarak 5S caligmalar: tiretim alanindan baslayip ofislere, pilot uygulamalarla
baslayp tiim kurulusa ya da isletmenin tamaminda ayn1 anda uygulanmaktadir.

Hong Kong Ozel Yonetim Bolgesi Devlet Endiistri Boliimiinde 1994 yilinda

Kalite Giivence Birimi tarafindan 5S seminerleri ve atdlye calismalari

®! Automation Corporation, s. 3.
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gerceklestirilmis ve biiyiik ilgi toplamistir. Fakat birim devletin egitim veren bir
kurum kimligine biirlinme sucuyla karsi karsiya kalmamak i¢in, ti¢ yil sonra
caligmalarina devam edememistir. Fakat kurum Sam Ho’yu 5S’le ilgili on tane vaka
calismasina dayanan bir ¢alisma kitab1 hazirlamasi i¢in gorevlendirmistir. Bu kitapta
cesitli organizasyon tiplerine ait Ornekler yer almaktadir. Giivenlik sistemleri
tireticisi bir firma olan C&K Systems Ltd i¢in 5S, sirket miisterilerinin firmanin
direttigi tirtinleri diinya smiflandirmasia girebilecek nitelikte gérmesini saglayan ve
calisma ortaminda iyilesme sayesinde calisan devir oraninda goézle goriliir bir
disiisiin  gerceklesmesini saglayan bir sistemdir. Hong Kong Telekomiinikasyon
sirketine yardime1 bir hizmet sirketi olan Communication Services Ltd sirketiyse
5S’in hizmet aktivitelerini diizenlemede c¢ok faydali oldugunu ve sirketin irettigi
trin ve sundugu hizmetlerin misterilerince yiiksek kalitede algilanmasinin
sagladigimi beyan etmistir. Bir diger 6rnekse Ingiltere de poset ¢ay iireten bir firma
olan Unilever Best Foods sirketidir. Bu sirket 385 ¢alisani ile ¢ok ¢esitli sayida poset
cay Ureten bir firmadir. Bu sirkette dikkati ¢eken en onemli noktalardan biri iist
diizey yoneticilerin uygulamanm i¢inde olmasidir. Bunun disinda dikkati ¢eken
noktalar, 5S yaklasimmin otonom bakim ve Kaizenle birlikte uygulanmas: ve bu
kapsamda gergeklestirilen calismalardir. Bu calismada, yerler smir ¢izgileriyle
ayrilmistir, belge ve kayitlara kolaylikla ulagilabilmesi i¢in elektronik bir kiitiiphane
olusturulmustur, ¢ok sayida uyar1 levhalari, gorsel tablolar, performans gostergeleri
ve Once ve sonra fotograflar1 yer almaktadir, temizlikle ilgili sorumluluklar
belirlenmistir®.

Ayrica 2008 yilinda Japonya’da 84 sirket iizerinden yapilan ¢alisma sonucuna

gore 5S uygulayan sirketlerin dagilimi Tablo 3 ‘de goriilmektedir®.

82 Warwood, and Knowles, ss. 349-352.
53 Gapp, Fisher and Kobayashi, AMD, s.573.
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Tablo 3: Japonya’da Sektére Bagli Olarak Web Sayfasinda 5S Uyguladigini Belirten

Organizasyonlarin Dagilimi

DURUM SAYI YUZDE
Uretim 25 29,8
Hizmet 37 44,0
Egitim/Kar amaci glitmeyen/belediye meclisi | 22 26,2
TOPLAM 84 100

Kaynak: Rod Gapp, Ron Fisher and Kaoru Kobayashi, “Implementing 5S within a Japanese
context: an integrated management system,”, Australia: Management Decision, Vol.46,
2008, (AMD), s.573.

Literatiirden verilen 6rneklerden de anlasilacagi gibi 5S uygulamalar1 yogun
olarak tiretim alaninda olmak {izere, bir¢cok farkl sektorde ve hizmet sektoriinde de

uygulanmaktadir.

2.1.6. 5S Yaklagiminin Yonetim Sistemleri ve Iyilestirme Teknikleriyle

Baglantis1

5S uygulamalari, kaliteli ortami saglamak ve calisanlarin daha fazla 6z
disiplin i¢in s6z verdigi bir tekniktir. 5S uygulayanlardan Hong Kong'da faaliyet
gosteren sirketlerin ¢ogunda basariyla {iriin kalitesinin gelismesinin yani sira ¢alisma
hayatinin uzadig1r gorilmiistir. Ho et al. (1995) calismalarinda 5S’in TKY’nin
uygulanmasma onemli katki sagladigini gostermistir. Ornegin; Ingiltere de 205
imalat, 106 hizmet sektoriinden sirkette ve Japonya da 16 lider sirkette basarili TKY
uygulanmasinda 6nemli bir alt yap1 olusturmustur®.

Osada 5S’i toplam kalite ortam1 i¢in bes anahtar olarak gostermistir. Japonlar
yaygin olarak 5S teknigini uygulamalarmin hayatin her yoniinde yardimci
olabilecegine inanmaktadir. Imai, 5S’i TPM i¢in bir baslangi¢ noktasi ve Kaizen i¢in
onemli bir faaliyet olarak oOnermektedir. Pheng (2001), ISO 9001:2000’in
gereklilikleri ile 5S ilkeleri arasinda bir¢cok benzerlik olduguna deginmistir. 5S
prensipleri ISO 9001 gereklerinin {izerine insa edilebilecegi bir ¢erceve saglar. Uzun

vadede ISO 9001:2000’in sartlar1 ile 5S ilkelerinin entegrasyonu kuruluslarin TKY

64 Rahman, Khamis, Zain, Deros and Mahmood, , s.1182.
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ne dogru yol almalarin1 saglamaktadir. Bu birlesme sayesinde kuruluslarda denetim,
temizlik gibi ortak gorevlerin olusmasina firsat yaratilmasi saglamaktadir.

Ayrica, O’Eocha (2000), 5S’in sistematik bir sekilde temizlik ve cevre
performansinin yani sira gilivenlik standartlarini gelistirmekte etkili bir teknik
oldugunu onaylamistir. Ansari ve Moldarress (1997), 5S’i giivenlik siireclerinin
tyilestirilmesinde bir ara¢ olarak ele almislar ve Boeing firmasinin uygulamalarini
incelemislerdir. Boeing firmasi her is siirecinin akisint adim adim inceleyerek
potansiyel giivenlik sorunlarini ve rutin faaliyetleri ortadan kaldirmada 5S yaklasimi
kullanmistir®.

2008 yilinda Avustralya da yapilan ¢alismada, is saghgi ve giivenligi ile ilgili
onemli veriler elde edilmistir. 1999°da Japonya Endiistriyel Guivenlik ve Saglik
Dernegi (JISHA) arastirmasina gore 1945 ve 1988 yillar1 arasinda 5S uygulanmasi ve
tyilestirilmesi sonucu is kazalarinda azalma gorilmistiir. Bu sonuglar Tablo 4°de
goriilmektedir. Baz1 ¢alismalarda is kazalarinin azaltilmasi tegvik etmek amaciyla
5S’e ek olarak altinc1 S olarak giivenlik eklenmektedir.

Hyland ve ark. (2000) 5S' e bir "problem ¢6zme aract”" olarak bakmustir.
Bamber et al. (2000), 5S ve TPM'in TKY, Kaizen ve JIT gibi diger siire¢ iyilestirme
yontemleri ile sadece eszamanli olarak degil baglantili olarak uygulanmasi
gerektigini vurgulamistir. Kuruluslarmm bu sayede entegre bir yonetim sistemi
saglayabilecekleri deneysel olarak Zutshi ve Sohal tarafindan 2005 yilinda tespit
edilmistir. Bu tespit Sekil 14’de 6zetlenmektedir.

5S verimlilik, kalite, maliyet, teslimat, giivenlik, moral gibi stratejik
onceliklere katkida bulunmaktadir®. Cogu Japon sirketleri, 5S’in sadece fiziksel
cevrenin iyilesmesi icin degil, kendi diisiinme siireglerinin iyilesmesine faydasi

oldugunu iddia etmektedir.

85 Warwood and Knowles, s.349.
5 Gapp, Fisher and Kobayashi, AMD, ss.567-569.
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Tablo 4: JISHA Aragtirmasina Gore 5S Uygulanmasinin Is Kazas1 Oranma Etkisi

Periyot Aktivite Is Kazalan Verimlilik

1950-1955 28 44,08 (1950) 1
24,49 (1955)

1956-1972 4S8 22,99 (1956) | Bir 6nceki donemin 3,6 kat1 kadar azalma
7,25 (1972)

1973-1980 5S 7,25 (1972) | Bir 6nceki donemin 1,4 kat1 kadar azalma
3,59  (1980)

1981-1998 6S 3,23 (1981) | Bir onceki dénemin 1,5 kati kadar azalma
1,75 (1998)

Kaynak: Gapp, Fisher and Kobayashi, AMD, s.567.

Sekil 14: Biitiinlesik Y6netim Sistemi

AS4801:2000
Mesleki Hastalik ve
Is Giivenligi
Yonetim

ISO 9000 Serisi
Kalite Yo6netim

Sistemleri

Iyilestirme odag:

P: Verimlilik
Q:Kalite

C: Maliyet
D:Teslimat
S:Giivenlik
M-Maral

ISO 14001 Cevre

Yénetim Sistemi

Kaynak: Gapp, Fisher and Kobayashi, AMD, s.569.

2.2. KAIiZEN

Rekabet ortammin artmasi sonucu piyasa kosullar1 zorlagmakta buda
kuruluslarda siire¢ yonetiminin 6dnem kazanmasina neden olmaktadir. Bir siirecte yer
alan girdiler Ingilizce bas harfleri M ile baslayan bes kaynag: temsil ederler. 5M
kaynaklar1 malzeme, insan giicii, makine, yonetim ve finans olarak ele alinmaktadir.

Gilintimiizde bu bes tane M’ye motivasyon da eklenerek 6M girdileri olarak
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adlandiriimaktadirlar®”. Kuruluglarin ayakta kalabilmeleri ve siirekli olarak daha iyi
tirtin/hizmet sunabilmeleri i¢in girdilerini dikkate alarak miisteri ihtiyaclar1 iyi analiz
etmeleri ve deger katmayan faaliyetlerini en aza indirmeleri gerekmektedir. Bunu
saglayabilmenin ana yolu da siirekli iyilestirme ¢alismalarinin araliksiz olarak devam

ettirilmesidir.

2.2.1. Kaizen Kavram

Henry Ford 80 y1l 6nce yazdig1 “Bugiin ve Yarm” da bugiin yalin tiretim ve
Kaizen olarak bilinen kavramlar1 anlamis ve tanimlamistir. Imai siirekli iyilesme igin
bir anahat saglamis ve Henry Ford’un diislincelerine Kaizen’in isyerinde nasil
uygulanacag: ile ilgili detaylar eklemistir®. Kaizen ilk olarak Masaaki Imai
tarafindan ortaya atilan bir yonetim felsefesidir. Kaizen, siirekli iyilestirme anlamina
gelen Japonca bir terimdir. “Kai” siirekli ve “zen” iyilestirme anlamina gelmektedir.
Bazi tercimelere gore “Kai” degisiklik ve “zen™ iyi ya da daha iyi kelimelerine
karsilik gelmektedir. Japon Human Resources’un tanimina gore Kaizen, bir amag
dogrultusunda iyilesmeler biitiinii veya kullanilan bir metodun degistirilmesidir.
Baska bir tanimda ise kiiciik degisikliklerin birikimiyle yapilan iyilesmeler oldugu
ifade edilmistir .

Kaizen felsefesi; “en 1yi, iyinin dismanmidir”, "yeterince iyi yeterli degildir"
gibi temellere dayanir. Bu da mevcut durumla yetinmeyip hem ekipler hem de
bireysel olarak, insanlarin g¢evresinde, sorumlu oldugu alanlarda stirekli kiigiik
iyilesmeleri bulmasi ve uygulamasini kapsamaktadir. Eger mevcut durum yetersizse
ve daha 1iyi hale getirilmek isteniyorsa Kaizen uygulanmalidir. Bu temel yap1 siirekli
gelismeye yoneltmektedir. Stirekli gelisme de siireg¢ temelli olarak, kiiciik adimlarla,
bilgiyi paylasarak siirekli iyiyi arama ¢abasidir. Kaizene gore sonuglari iyilestirmek
icin o sonuca neden olan siirecler incelenerek kok nedenleri bulunmali ve bu sorunlar
iyilestirme ve gelistirme yoluyla ¢oziimlenmelidir. Kaizen siire¢ gelistirme yapisi

icindeki problem ¢ozme yontemi olarak da ele alinabilir. Bu sayede maliyetlerin

67 Serkan Pehlevan, Bir isletmede Makine Etkinliginin VZA( Veri Zarflama Analizi) ile Ol¢iimii
ve Toplam Uretken Bakim Yoénetiminde Kullanim (Yaymlanmamus Yiiksek Lisans Tezi), Istanbul
Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul, 2010, s. 12.

% Ron Moore, “Selecting the Right Manufacturing Improvement Tools: What Tool? When?”,
Butterworth Heinemann, Burlington, 2011, s.159.

5 Pehlevan, ss.12-13.
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azalmasma katki saglayarak siireclerde siirekli iyilesmeler sonucu yeniliklerin
olusmasi i¢in uygun altyapi olusumu gerceklesir. Kaizen, tanimla, 6l¢, analiz et,
iyilestir ve kontrol et (DMAIC) problem ¢6zme modeline gore islemektedir”.

Sadece isyerlerinde uygulanan bir felsefe degildir. Kaizen is, sanayi, ticaret,
devlet ve diplomasi gibi bir¢ok alanda kullanilabilecek her yone dogru gelisen bir
yapidir. Tam olarak uygulandiginda, tiim faaliyetlerinin temeli haline gelir. Kaizen
basit, pratik, cok fazla kaynak ayrilmadan ve genelde eldeki kaynaklarla
gerceklestirilebilen iyilesmelerdir. Kaizen, insanlarin ¢abalari ile yonetilir ve insan
odakhidir. Siireclerin siirekli gelistirilmesi, iyilestirilmis stireclerin sonuglarinin
verimli hale getirilmesi ile miisteri memnuniyeti artirilabilir.

Tiim bu agiklamalardan ¢ikarilabilecek sonuca gore Kaizen;

= [nsanlarla baslar,

» Dikkatini insanlarin ¢abalarmna yogunlastirir,
= Insanlar siireclere etki eder,

= Siiregler siirekli bir sekilde gelistirilir,

= QGelisen stiregler sonuglar1 gelistirir,

= Gelisen sonuglar da tiiketicileri tatmin eder’".

2.2.2. Kaizenin Ortaya Cikis1

Ikinci Diinya Savasidan sonra Japon sirketleri her seye yeniden baslamak
zorunda kalmis ve her giin yeni fikirlerle siirekli ilerlemislerdir. Biraz kaynak kisiti,
biraz da kiiltiirel yapilar1 geregi, Kaizen metodolojileri Japon sanayisinde ¢ok kolay
ve yaygin olarak kullanilmistir. Japonlarin takim ¢alismasina yatkin olmalari, siirekli
pozitif dusiince ile Kaizen fikirleri tiretmeleri, bunu her alanda uygulamalar1 onlara
ayrt bir Ustlinlik getirmistir. Japonlar iyilesmeye yonelik bu degisim kiiltiirtiinii
1950"lerden bu yana sanayiye kazandirdiklari i¢in siirekli geliserek verimlerini

arttrmuslardir’””. Kaizen onlar i¢in bir yasam bi¢imi haline gelmistir. Japonya'da

7 Atakan Gerger ve Biilent Demir, “Otomotiv Servis Hizmetlerinde Yalin Alt: Sigma Kullanimi ile
Servis Miisteri Memnuniyet Oraninin Arttirilmasina Yénelik Bir Ornek,”, izmir: Tasit Teknolojileri
Elektronik Dergisi, Vol.2, 2010, s.35.

' G Wittenberg, “Kaizen-The many ways of getting beter”, MCB University Press [Bradford, West
Yorkshire] United Kingdom: Assembly Automation,, Vol.14, 1994, s. 13.

72 Uran Tiryakioglu, Tayfun Utas ve Hatice Savas, Toplam Verimli Yonetim" TPM", istanbul
Sanayi Odas1 Yayinlari, 2. baski, Istanbul, 2009, s.28.
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radyo ve televizyonda, gazetelerde yaygin olarak kullanilmaktadwr. Japon
toplumunun neredeyse her seyi Kaizen ile iliskilendirmistir. Bu kavram hem
yoneticilerin hem de is¢ilerin kafasinda derinden koklesmistir. Batinin yaklasimi ise
ayni1 degildir. Bat1 yonetimi hemen hemen sadece degisim maliyeti ve ekonomik geri
doniistim ile ilgilidir. Kaizen kavrami batili sirketlerde ¢ok zayiftir. Tam olarak
anlamini kavramadan ret etmislerdir”.

Japon yoOnetim anlayisinda sirket kiltliriinde bazi ilkelerin ¢ok Onem
tasidigin1 soylemek miimkiindiir. Bunlardan bir tanesi Kaizen bir digeri ise Japon
sirket kiltiirinde Dontotsu adi verilen “en iyinin en iyisi” ni bulmaya ¢alisma ve
bunu organizasyona uyarlama faaliyetleridir. Dontotsu da deger akislar1 bir biitiin
olarak ve radikal sekilde iyilestirilebilir. Buda giiniimiizde uygulanan Benchmarking
tekniginin temelini teskil etmektedir. Bununla beraber “en iyinin en iyisini” bulma
cabalarinin  Japon isletme anlayisinda Kaizen yaklasimiyla uygulandigi
goriilmektedir’.

Japonya'nin  basaris1 nedeniyle Kaizen felsefesi diinya ¢apinda
organizasyonlarda uygulamaya konmus ve hem tiretim degerleri gelistirmek i¢in bir
yol olarak hem de calisanlarin moral ve giivenligi arttirmada 6énemli rol oynamistir.

Basit dogasi nedeniyle Kaizen felsefesi isyeri icin uygulanabilir bir
senaryodur. Bunun yanmnda Kaizenin her kuruma 6zgii farkli bir yapist olabilir .

Kaizen ile ayni diisiince yapisini temel alan yalin iiretim konsepti ilk olarak
1985 yilinda MIT'de kurulan Uluslararas1 Motorlu Ara¢ Programimin arastirmacisi
John Krafcik tarafindan uygulanmistir. Yalin diisince ve yalin tretim ilk olarak
operasyon yonetimi alaninda Diinyay1 Degistiren Makina isimli kitapla James P.
Womack and Daniel T. Jones tarafindan tanitilmistir. Insan emegi, imalat alani,
ekipman yatirimi, stoklar, envanter gibi bircok alanda sadelesme nedeniyle yalin
kelimesi ileri siiriilmiistiir. Toyota Uretim Sisteminin temel amaci mudanin
azaltilmasi amaciyla diisiik maliyetli iyilestirmelerin yaratilmasidir. 1950 yilinda
cesitli yazarlar Toyota Uretim Sisteminin kokeni olarak Taiichi Ohno tarafindan

gelistirilen yalin diistince kavramini belirlemislerdir. Kitabin ikinci yaymda ise

3“Kaizen,, The Key to Understanding Japanese Success”, info@graphicproducts.com, (26.10.2012),
ss. 3-4.

74 Ozay Umut Tiirkan, “Uretimde Yalin Doniisiimiin Temel Performans Kriterleri”, Bahkesir
Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Dergisi, Cilt 12(2), Balikesir, 2010, s.37.

>“Kaizen, The Key to Understanding Japanese Success”, s. 1.
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Womack ve Jones muda veya atik eliminasyonu i¢in milkemmel panzehir olarak
yalin diisiinceyi agiklamistir.

Kitle tireticileri kendilerine 6lgiilebilen bir hedef olarak kabul edilebilir hatali
tirtin say1smi, maksimum envanteri belirleyerek yeterince iyiyi belirlemisler ve daha
lyisi i¢in insanlarin dogal yeteneklerini gelistirmeye c¢alismislardir. Diger taraftan
yalm {treticilerin, bakislar1 siirekli azalan maliyetler, sifir hata, sifir stok ve sonsuz
trtin ¢esitliligi gibi konularla miikkemmellige odaklanmistir. Yalin ireticiler
tarafindan bunlara ulasilamasa da mikemmellik i¢cin sonsuz arayis devam

etmektedir’®.

2.2.3. Kaizenin Hedefi

Kazien’in amaci; bir siire¢ icindeki pahali ancak degersiz aktiviteleri elimine
etmektir. Kaizen ilkesi tarafindan hedeflenen tiim firsatlar asagida swralandigi gibi
cesitli sekillerde her boyuttaki tiretim sirketinde uygulanabilmektedir.

*» Hammadde, devam eden ¢alismalar ve bitmis tirlinde envanter azaltilmasi,

* Benzemeyen siirecler arasi ulasimi azaltmak i¢in baglant1 alan1 ve miimkiin
oldugunda tek-tek yerine toplu tiretime yonelme,

» [sletmelerde yerlesim planinda degisiklik yaparak, atiklar1 ortadan kaldirarak,
katma deger saglayacak faaliyetlerin arttirilmasi i¢in rahat ve dengeli is
istasyonlar1 olusturma,

= Kalite, glivenlik, maliyet ve dagitimi1 saglamak icin operasyonel standartlar
belirlenerek, isyeri organizasyonunda her seyin acik ve daha kolay
yonetilebilir hale gelmesi,

» Just-in-case yerine JIT yaklasimini kolaylastiracak kontrol sistemlerinin
olusturulmasi’’.

Kaizen is siireclerinde atiklarin ortadan kaldirmasma yoneliktir. Bu nedenle
stirekli aragtirarak, risk yonetim metotlarini kullanarak, yeni yontemler uygulayarak,
teknolojiyi de dikkate alip isletmelerdeki ticaret/yatirim sisteminin olgunlagmasi

asamasina dogru ilerlemeyi amaclar. Bu dogrultuda performans ve risk 6l¢timleri ile

7® Manuel F. Suarez Barraza, Tricia Smith and Su Mi Dahlgaard-Park, “Lean-kaizen public service:
an empirical approach in Spanish local governments,”, Ispanya: The TQM Journal, Vol.21, 2009,
ss.143-145.

7 Wittenberg, s.14.
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uygunsuzluklarin analiz edilerek kok nedenlerinin bulunmasmi da igermektedir.
Kaizen de sistemik diisiinme yoluyla basar1 elde edilebilir. Isletmelerde gesitlilik bir
deredeki su seviyesine benzetilebilir. Su seviyesi yiiksek oldugu zaman altinda biiytik
kayalar gizlemektedir, eger biiylik kayalar yok edilirse su seviyesi diiser. Ancak
buiylik kayalar kalkinca da altindaki cakillarn son ¢akila kadar temizlenmesi
gerekmektedir. Aksi takdirde bu kayalar1 olusturan ana yani kok nedenler piyasadaki
kriz donemlerinde kuruluslarin kontroliinii kaybetmesine neden olur. Bunun
olmamasi i¢in hi¢cbir kok neden kalmayimcaya kadar ¢akillar temizlenmelidir. Siirekli
iyilestirme kiiltiirti ile gelismelerin birlesmesi sonucunda biiyiik yenilikler meydana
gelebilir’®,

Bazi yazarlara gore yalin bir kurulus i¢in yalin-kaizen yaklasimi, Kaizene
yolculuk gibi diisiiniilebilir. Onceden de belirttigimiz gibi, muda veya atiklarin yok
edilmesi yalin diisiincenin ana hedefidir. Yalin diisiince yaklagimini uygulamak i¢in
Japon yonetim sistemini temel alan bir¢ok fikir gerekmektedir. Bunlarin basinda
Kaizen yada stirekli iyilestirme kavrami, her zaman, her an ve her bir atélyedeki her
sey i¢in israfin ortadan kaldirilmasinda uygulanmalidir. Kaizen kisa siireli olarak
degil, uzun siireli islemler biitiinii olmal1 ve siirekli devam etmelidir.

Womack orgiitlere yalin diisiinceyi uygulayabilmeleri i¢in bes temel yol
gosterici ilke tanimlamistir. Bu ilkeler;

=  Miisteri tarafindan istenilen deger belirlenmelidir.

= Atiklara meydan okumay1 saglayan ve deger yaratan her bir iiriin i¢in is akis1
tanimlanmalidir.

»  Sdirekli tirtin akig1 saglanmalidir.

» Sirekli akisin imkansiz oldugu tiim adimlar arasindaki ¢ekme sistemi
belirlenmelidir.

» Mikemmellige dogru yonetim sayesinde miisteriye bilgi verilmesi ig¢in
gereken siire ve adim siirekli diistiriilmelidir.

Tiim bu ilkelerin uygulanabilmesi i¢cin de hemen hemen her adiminda kaizen

fikirleri yer almalidir”

® Andrew Kumiega and Benjamin Van Vliet, “Quality Money Management: Process Engineering and
Best Practices for Systematic Trading and Investment”, Academic Press, San Dieago Caifornia, 2011,
s.271.

7 Barraza, Smith and Dahlgaard-Park, ss.146-147.
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2.2.3.1. Onalt1 Bityiik Kayip

Kuruluslarda Kaizenin ana amaci olan atiklarin ortadan kaldirilmasi igin
bunu yaratan kok nedenler olan kayiplar miimkiin oldugunca en aza indirilmelidir.
Kayiplar genellikle kronik veya aniden ortaya ¢ikan sorunlardan kaynaklanmaktadir.
Bu atiklar yani israf sadece hatali tiretimle degil, hammaddenin mamule déniismesi
sirasinda isleme ve ise deger katmayan tiim etkinlikler ve faaliyetler nedeniyle de
ortaya ¢ikmaktadir. Bu kayiplar minimize edildiginde verimlilik artacaktir. Kaizen
uygulamalar1 agisindan da 6nceden tespit edilmis bu alanlara yonelmek calismalar1
hizlandirarak istatistiksel olarak da yarar saglayacaktir. Literatiir incelendigi zaman
bu kayiplari ii¢ ana baslik altinda toplamak miimkiindiir. Bunlar;

» Ekipmani verimsizlestiren kayiplar
= [sgiiciinii verimsizlestiren kayplar

= Malzeme ve enerji kayiplaridir®.

2.2.3.1.1. Ekipmam Verimsizlestiren Sekiz Kayip

Arniza kayiplari: Makinanin veya bir tiretim hattinin durmasma neden olan
ve 10 dakikadan uzun siiren duruslardir® . Ekipman arizalar1 kontrol eksikligi, yanlis
montaj, toz, kir vb. fiziksel nedenlerden ya da goriinen hatalara 6nem verilmemesi,
hatanin asil nedeninin goriilmemesi, sorunu oldugundan daha basit gorerek
degerlendirme gibi psikolojik nedenlerden kaynaklanir. Ekipmanin arizalanmasi
ekipmanim tamamen durmasi, hiz kaybi, ayar bozuklugu kisa siireli duruslara neden
olabilir. Hatalarin bulup giderilmesinde bes temel noktaya dikkat edilmelidir.

» Tasarim zayifliklarinin diizeltilmesi,

* Dogru isletme prosediirlerine uyulmasi,

* Sapmalarin giderilmesi,

= Iyi tammlanmis bazi temel sartlarm (temizleme, yaglama, sikilama gibi)
stirdiiriilmesi,

» Operatorlerin bakim becerilerinin gelistirilmesi.

% Uran Tiryakioglu, Yaratici Bireyler i¢in "Kaizen" Kilavuzu, istanbul Sanayi Odasi Yaymlari,
Istanbul, 2009, s.19.
¥ Tiryakioglu, Utas ve Savas, s.12.
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Ekipman arizalarinmn giderilebilmesi i¢in dort temel asama izlenmelidir.

* Ariza dagilim frekansinin diizensizligini azaltmak,

» Par¢a 6mriinii uzatmak,

» Bozulan kisimlar1 onararak orijinal hale getirmek,

» Parca Omriini kestirmek.

Isi baglama, ayar (set-up) kayiplari: Model degisikligi ve/veya tezgahlara
parca baglama sirasinda olusan ve ilk kaliteli {iriin elde edilinceye kadar gegen
stiredir. Bir ekipman tizerinde bir iirliniin tiretiminin tamamlandig1 andan, diger bir
tirtiniin standart kalitede {iretiminin basladig1 ana kadar gecen zaman o ekipmanin
"kurma ve ayar” zamani olarak goriilebilir.

Set-up (kurulum) ve ayar kayiplari iki sekilde ortaya ¢ikmaktadir:

* Durus zamanlarindan,

* Bir mamuliin tiretiminin bitisi ile diger bir mamuliin tiretimine baglanmasi
icin ekipmanin ayarlanmasi esnasmnda olusan hatali iriinlerden meydana
gelir®,

Takim, bicak, aparat degisimi kayiplari: Uzun kullanim sonucu kirilmis
veya aginmis bigak, u¢ veya aparatlarin degistirilmesi esnasinda olusan duruslardir.

Kiiciik duruslar ve bosta bekleme kayiplari: Genellikle siireclerin ve
calisanlarin birbirleriyle uyumlu ve uygun olarak ayarlanmadigi durumlarda ortaya
cikan gecikmelerdir. Makinenin veya iiretim hattinin durmasma neden olan ve 10
dakikaya kadar olan duruslardir. Literatiirde 10 dakika olarak belirlenen kiiciik durus
sliresi, Uirlin ¢gevrim zamanina, sirket i¢inde kayiplarn takip sistematiginin gelismislik
diizeyine bagl olarak on dakikadan az olmak kosuluyla sirkete 6zgii farkh bir deger
olarak da belirlenebilir® Kiicik duruslar ve bosta beklemeye kolayca care
bulunabilirken, bu kayiplarin saptanmasi gii¢ oldugundan g6z ardi edilebilmektedir.
Bunun yaninda, en ¢ok dikkat ¢eken duruslar da dahil olmak {iizere, tim kiiglik
duruslarin  6lgtilmesi ¢ok zordur. Bu nedenle; kiiciik duruslarn ekipman
verimliliginde sebep oldugu kayiplar, belirsizligini korur. Bos kalma ve kiiglik
duruslarin 6nlenebilmesi i¢in Oncelikle bunlarm iyi tanimlanmasi, 6zelliklerinin ve
sebeplerinin bilinmesi gerekir. Kiigiik duruslarin en ¢ok rastlanan sebebi ekipmanin

asir1 yiikklenmesi ile malzeme veya islenen pargada kalite bozukluklarinin meydana

82 pehlevan, ss. 21-24.
% Tiryakioglu, Utas ve Savas, s.13.
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gelmesidir. Bos kalmanin en sik rastlanan sebebi ise malzeme akisinin durmasidir.
Bos kalma ve kiigiik duruslarin onlenmesine yonelik olarak takip edilecek temel
stratejiler sunlardir;

= Parca ve aparatlardaki kiigiik hatalarin giderilmesi,

= yi tanimlanmis temel ekipman sartlarinin siirdiiriilmesi,

» Dogru isletme prosediirlerinin olusturulmasi ve siirekli gozden gecirilmesi,

= Optimal sartlarin tanimlanmasi,

» Tasarim zayifliklarmin diizeltilmesi.

Hiz kayiplari: Makinenin iiretimde olan {iriin icin tespit edilen hiz yerine
daha yavas ¢alistirilmasi ile olusan kayiplardir. Hiz kayiplari, bazen ayarlar bazen de
fonksiyonel yavaslama nedeni ile meydana gelebilir. Hiz kayiplar1 genellikle kayit
altma alinmasi en gii¢ kayiplardan biridir. Hiz kayiplarmin tespit edilebilmesi i¢in
standart zamanin biliniyor olmas1 ve diger kayiplarin sistematik olarak kayit altina
aliniyor olmas1 son derece yararlidir. Diistik hiz kayiplari, ekipmanin tasarim hizi ile
gercek calisma hizi arasindaki fark: ifade eder. Her ekipman ve her iiriin tipi i¢in bir
“standart” hiz belirlenmesi ve hiz kayb1 6l¢timlerinde baz olarak, tasarim hiz1 yerine
bu standart hizin kullanilmas1 daha yaygin ve dogru bir uygulamadir. Ekipman hizini
standart hiza arttirmada en sik karsilasilan problemler sunlardir:

» Tasarim asamasinda ekipmanin o6zelliklerinin net olarak belirlenmemesi
nedeniyle ekipmanlarin olmasi1 gereken hizindan yiiksek hizda c¢alistirilarak
erken yipranmasi ya da ¢ok yavas ¢alistirarak hiz kayiplarinin olusmasi.

* Geg¢miste yasanan kalite ya da mekanik problemler nedeniyle ekipmani
standart hizinda c¢alisgtirmaktan g¢ekinerek bu problemleri kronik sorunlar
haline getirip siirekli ekipmanin diisiik hizda ¢aligtirilmasi.

» Hiz artisinin ekipmanda mevcut olan fakat diisiik hizlarda ortaya ¢ikmayan
problemleri su yiizeyine ¢ikarmasi.

Devreye alma ve rejime ulasma kayiplari: Bir iirinlin hem iiretime
baslamadan 6nceki 1snma hem de iiretiminin baglamasi sirasinda, sabit hiza ve
kaliteli tiretime erigsene kadar gecen siirede, iliretim siirecinden, aparatlarindan,
kaliplarindan, ayarlardan, operatdr becerisinden kaynaklanan verim diistiklikleri,
devreye alma kayiplar1 olarak adlandirilir. Ekipman basina iiretilen iiriin ¢esidi ¢ok

olan kuruluslarda bu kayiplar 6nemli diizeylere varabilir. Kalip, aparat, ayar vb. her
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bir madde 1iyilestirme alam1 olarak kabul edilmeli ve baslangic kayiplarmin
azaltilmasi i¢in iyilestirme ¢aligmalar1 gergeklestirilmelidir84.

Hatah iiretim ve tamir: Hatali iiretilen Uriiniin tamiri i¢in harcanan siire,
hatali hammadde ve malzemelerdir®’. Hatali tirtinler, sadece hurda, fire, ¢iirtik gibi
trtinler degil ayn1 zamanda, uygun olmayan 6zellikleri de i¢ine alan ikinci kalite
tirtinlerdir. Prosesteki hatalar, tiretim ekipmanindan kaynaklanan kalite hatalar1 da
olabilir. Bu durum, iiretime uygun ekipmanlar kullanilarak rahat bir sekilde
cozilebilir. Buna karsin, kronik hatalarin sebeplerini belirlemek olduk¢a zordur.
Kalite hatalarindan kaynaklanan kayiplarin 6nlenmesinde asagidaki faktorlere dikkat
edilmelidir.

» Ekipmanin ¢aligma prensipleri,

» Ekipmanin fiziki mekanizmasi,

* Dogru ayarlar ve isletme,

» Aparatlarin ve kaliplarm dogruluk diizeyi,
= Calisma metotlar1®.

Makina kapatma kayiplari: Cay, yemek molalari, periyodik bakim, toplanti
gibi 6nceden planli olan makina kapatmalaridir. Satis biriminden gelen tahminler
dogrultusunda bir ekipmanin belirli bir siire ¢alistirilmamasi gegici ve belirli siireli

kapatma kaybina dahil edilebilir.
2.2.3.1.2. isgiiciinii Verimsizlestiren Bes Kayip

Yonetim: Geciken malzeme, takim, gerceklestirilmeyen bakimlar,
olusturulmayan talimatlar, stok fazlasi nedeni ile olusan duruslar vb. dogan bekleme
kayiplaridir. Uretim ekipmani ve operatér hazir oldugu halde iiretimin cesitli
beklemeler nedeniyle gergeklestirilememesi nedeniyle gerceklesen duruslarin tiimii
yonetim kayiplar1 igerisinde yer almaktadir. Bu kayiplar i¢inde en onemlileri asiri

tiretim, miisterilerin ihtiyacindan daha fazla iiretim veya ihtiyaclarindan once

84 Pehlevan, ss. 27-32.
% Tiryakioglu, Utas ve Savas, s.13.
8 pehlevan, s.31.
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tiretimdir. Asir1 iretimden kagmmak i¢in miisterilerin tiiketebilecegi oranlarda tiretim
yapilmalidir. Bunun i¢inde siirekli olarak miisteri analizleri yap11ma11d1r87.

Uretim ici hareketler: Lizumsuz mal hareketi, istif, istiften tekrar alma,
operatorlerin yaptigi is ile ilgili beceri eksikliginden, hatali malzemeden veya hatali
el aleti ve ekipmandan kaynakli yavaslamalardir.

Hat organizasyon hatalari: Hat dengesinin bozulmasi nedeniyle tiim islerin
en yavas tempoya diismesi ile olusan kayiplardir. Hattin {iriiniin iiretim siirecine gore
optimum dengelenememesi, eksik ya da fazla operatorle calisiimasi gibi kayiplar bu
gruba girer. Ornegin, yeni bir {iriin devreye alinirken ya da yeni bir calisan
basladiginda olusan Ogrenme egrisi kayiplar1 da tretim hareket kaybi olarak
degerlendirilir. Uygunsuz kosullarda c¢alisan, Ornegin oturma sekli yaptigr ise
uymayan kisiler hat dengesini olumsuz yonde etkileyerek tiim siireci yavaslatir. Hat
organizasyon hatalarinin azaltilmasi i¢in tiim hattaki operasyonlarin siirelerinin esit
hale getirilmesi gerekmektedir.

Lojistik: Fabrika icinde yapilan malzeme tagima yani lojistik ile ilgili isi
operatOriin yapmasi nedeniyle olusan duruslardir.

Ol¢me ve ayar: Hatali iiriin iiretimini énlemek amaciyla sik tekrarlanan,

lizumsuz 6l¢me-ayar kayiplaridir™.
2.2.3.1.3. Malzeme ve Enerji Kayiplar

Uriin ve malzeme kayiplari: Omiirlerini tamamlamamis olmasma ragmen,
tiretimde kullanilmayan ekipman, kalip, aparatin kullanilmamaya baslandigi andan
itibaren olusan teknik amortisman maliyetidir. Ayrica hatali tiretim nedeniyle atilan,
hurdaya c¢ikan hammadde, yar1 mamul, ambalaj malzemeleri bu kapsamda
degerlendirilir.

Enerji kayiplari: Makinenin iiretim yapmadig1 zaman fazladan harcanan 1si,
151k, elektrik, hava ve suyun getirdigi ekstra maliyettir.

Kalip, el aleti, aparat kayiplari: Kullanim dis1 olan, liizumsuz yedek parga,

kalip aparat vs. maliyet kaybidir®.

¥7 Tiryakioglu, Utas ve Savas, ss.13-14.
¥ Tiryakioglu, Utas ve Savas, s.14.
¥ Tiryakioglu, s.19.
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Meydana gelen bu kayiplar her zaman tek bir sebebi olmayabilir. Kayiplarin
yapisi Tablo 5° de gosterilmektedir.

Tablo 5: Kayip Sebepleri Yapisi

Tek sebep Sonugtan tek bir sebep sorumlu

Birden fazla sebep Bir tane sonug¢ var ama her seferinde degisen birden

fazla sebep var.

Birlesik sebep Tek basmna bir sebep sonucu dogurmuyor. Farkli

sebeplerin bir araya gelmesi sorunu doguruyor.

Sebep kombinasyonlar1 her seferinde degisir.

Kronik kayiplar, sebepleri direkt analiz etmek yerine biitiin faktorler incelenerek ve

biitiin koti sebeplerin 6lgtimii yapilarak ortadan kaldirilmalidir.

Kaynak: Serkan Pehlevan, Bir jsletmede Makine Etkinliginin VZA (Veri Zarflama
Analizi) ile Ol¢iimii ve Toplam Uretken Bakim Yonetiminde Kullanimi (Yayinlanmamis
Yiiksek Lisans Tezi), Istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul, 2010,
s.21.

2.2.4. Kaizen Uygulamalarinda Yonetimin Rolii

Tium kalite siireclerinde oldugu gibi, tist yonetim stirekli iyilestirme kiiltiirti
olusturmak i¢in yol gosterici olmahdir. Kaizen’nin dogmasmi saglayacak
profesyonel bir ortam saglamak iist yonetimin sorumlulugundadir®”.

Kaizen de isgi-isveren-yonetici tam bir diyalog halinde olarak, siirekli
tyilestirme i¢in igbirligi yapmalidir. Yonetim bir problemle karsilastiginda tepki
gostermek yerine olumlu bir yaklasimla, her problemi iyilestirme i¢in degerli bir
firsata doniistiirmelidir. Ayrica ¢aliganlar1 kendilerinden veya bagskalarindan
kaynaklanan problemi ortaya ¢ikarmaya tesvik etmelidir. Oncelikle problemin dogru
teshis edilmesini saglamalidir bu sayede ¢oziime de kolayca ulagilacaktir. Kaizen
uygulamalarinda kurulusta olmasi gereken rol dagilimi Tablo 6’ da gosterilmektedir.

Sonuglarm yani sunulan {iriin/hizmetin daha iyi olmasi i¢in proses odakli
olunmasi gerektigi icin Kaizen siire¢ temelli bir yonetim tarzmi temel almaktadir.
Ancak stire¢ odakli diisliniirken de gereginden fazla onem verilerek ¢ok fazla

ayrmtiya girilmesi halinde uzun vadeli stratejiler goz ardi edilebilir. Kaizene gore

% Kumiega, s.274.
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yoneticilerin destekleyici ve tesvik edici yoniiniin proses iyilestirilmesinde kisilerin
prosesleri iyilestirme cabalarinda, kontrol edici roliiniin ise sonuca yonelmede etkili
oldugu goriilmistiir. Proses oncelikli diistince tarzi, proses ve sonug, amaglar ve
araclar, hedefler ve Olgiiler arasinda bir koprii kurar; kisilerin resmin biitiiniine
Onyargisiz bakmalarini saglar. Yoneticiler, Kaizenin insanlarin dogasinda var olan
kalite ve deger istegi lizerine kurulduguna ve cabalarin uzun vadede karsiliginin
almacagma inanmahdirlar’’.

Elde edilen faydalarin devamlilig1 i¢in iist yonetim standartlar olusturmali ve
bu standartlar1 koruma ve gelistirme konusunda kararliligin1 sergilemelidir. Herhangi
bir isi bir ¢alisanin mevcut standartlara dayali yapmasi yonetim tarafindan empoze
edilmelidir. lyilestirme bu standartlarin iyilestirilmesi anlamini tasimaktadir.
Standartlarin iyilestirilmesi daha yiiksek standartlarin olusturulmasi anlamina
gelmektedir’”. Eger ¢alisanlar standartlara uymuyorsa, uyulmasinin saglanmasi igin,
yonetim, egitimler diizenlemeli ve egitim sonuglarmin takibi saglayarak standartlar1
revize etmelidir. Yonetimin caligma yontemi, bireysel oneriler veya grup onerilerini

de kapsamalidir”.

! Masaaki Imai, Japonya’ min Rekabetteki Basarisimn Anahtari, Kalder Yaynlari, 5. Baski,
Istanbul, 2003, s5.6-9.

92 «“Kaizen, The Key to Understanding Japanese Success”, s. 4.

% Wittenberg, s. 12.
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Tablo 6: Kaizene Katilimda Hiyerarsi

Ust Yonetim

Orta Kademe

Yonetimi ve Personel

Amirler

Isciler

Kaizeni bir sirket

stratejisi olarak

Kaizen hedeflerini iist

yonetim tarafindan

Fonksiyonel rollerde

Kaizeni kullanilir

Oneri sistemi ve kiigiik

grup aktiviteleri ile

baslatma belirlenen politika Kaizene katilir.
kararliligindadir. yayilimi ve

fonksiyonlar arasi

faaliyetler ile yayar ve

yuritiir.
Kaynak saglayarak Fonksiyonel Kaizen igin planlar Isyerinde disipline
Kaizene destek ve yon | faaliyetlerde Kaizeni hazirlar ve isgilere uyar.
verir. kullanir. rehberlik eder.
Kaizen igin politikayi Standartlar1 olugturur Calisanlarla iletisimi Problemleri daha iyi

ve fonksiyonlar arasi

hedefleri olusturur.

korur ve iyilestirir.

gliclendirir ve yiiksek

moral saglar.

¢ozebilmek amaciyla
kendisini stirekli

gelistirir.

Kaizen hedeflerine
ulagmak i¢in politika
yayilim1 ve
denetlemeler

gerceklestirir.

Egitim programlar ile
calisanlara Kaizen

bilinci asilar.

Kalite cemberleri gibi
kiigiik grup
¢alismalarmi ve
bireysel oneri

sistemlerini destekler.

Kaizene yonelik
sistemler, islemler ve

yapilar kurar.

Yeteneklerini ve
problem ¢6zme
araclarmi gelistirmede
calisanlara yardim

eder.

Isyerinde disiplin

saglar

Kaizen 6nerileri

olusturur.

Capraz egitim
faaliyetleri ile yetenek

ve tecriibesini gelistirir

Kaynak: Masaaki imai, Japonya’nin Rekabetteki Basarisiin Anahtari, Kalder Yayinlari, 5. Baski,
Istanbul, 2003, 5.6

Iyi bir yonetim tarzi sergilenebilmesi icin isgilerin rolii mutlaka
anlasilmalidir. Calisanlarin morali yiiksek oldugu zaman ustalar Kaizen yoluyla
cozme yeteneklerini gelistirebilirler. Birgok Japon sirketinde, Oneri sayisi ig¢inin
performansmin gozden gegirilmesinde 6nemli bir kriter olarak kabul edilmektedir.
Genellikle, oneri sayilar1 isyerinde herkes tarafindan goriilebilecek bir duvara asilir.
Boylece is¢iler ve gruplar arasindaki rekabetin tesvik edilmesi saglanir. Tipik bir

Japon tesisinde kamuoyuna isyerinde olan etkinlikleri, kii¢iik gruplar tarafindan elde
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edilen yeni basarilar1 ve gecerli diizeyde onerileri anlatmak i¢in her atdlye kdsesinde
ayrilmis bir alan vardir. Bazen, 6neriler sonucu gelistirilen bazi araclar diger ¢alisma
alanlarmda uygulanabilir.

Calisanlara karsi 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. YoOnetim tarafindan dayatilan bir standardin
uygulanmasi ve takibinde kendi yarattig1 standart kadar istekli degildir. Calisanlarin
katilimryla olusturulan standartlarla;

» s daha kolay yapilir.

* Angarya gibi goriinmez.

» [steki sikintilar azalir.

= s daha giivenli yapulir.

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

. - 94
* Zaman ve maliyet kazanci saglanir .

2.2.5. Kaizen Tiirleri

Kaizen uygulamalari, bireysel ya da grup calismasi olmasi, isleyis
basamaklar1 gibi farkliliklar nedeniyle once/sonra kaizen, gemba kaizen, kobetsu

kaizen olarak ii¢ gruba ayrilmaktadir.
2.2.5.1. Once ve Sonra Kaizen

Once sonra kaizenleri, bireysel fikirler ve calismalar ile bir metodun ya da bir

irtintin iyilestirilmesi olarak tanimlanabilir.

% “Kaizen, The Key to Understanding Japanese Success”, ss. 8-9.
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Sekil 15: Once-Sonra Kaizen Formu

ONCE-SONRA KAIZEN FORMU

Isim/ Boliim Makine/Proses/ Uriin Kaizenin Ad/Tanimi | No
Kaizen Oncesi Durum Kaizen Sonrasi Durum
Kottt Durumun Agiklamasi( Kayiplar): Gelinen Iyi Durumun Agiklamasi( Kayiplar):
Tespit Tarihi: Bitis Tarihi:
Hangi Kayip Nasil Yok Edilecek Yapilan Kaizenin Avantaj ve Getirisi
Kayiplar: Maliyet:
Ariza Kayiplart | Ayar Takim Degisimi Lojistik Kayiplar1
Kiigtik Duruslar | Enerji Kaybi Uriin Kayiplari Baslangi¢ Kayb1
Hiz Kayiplar1 Uretim Hareketi | Hat Organizasyonu | Kapatma Kayiplari
Yonetim Olgme ve Ayar | Hata ve Tamir Ekipman Kayiplari
Kayiplari Kayiplari Kayiplari

Kaynak: Uran Tiryakioglu, Yaratic1 Bireyler I¢in "Kaizen" Kilavuzu, Istanbul Sanayi
Odas1 Yayinlari, Istanbul, 2009, s.10.

Bu iyilesmeler kiictik kii¢iik iyilesmelerdir. En basit yapiya sahip olan tiirdiir.
Bir durumdaki olumsuzluklar1 goriip, kaydettikten sonra yapilan kaizen ile dogan
yeni iyi durumun kaydedilmesi ve karsilastirilmasi ile yapilir”. Gergeklestirilen
calismalara ait kayitlar kayit edilebilecegi form 6rnegi Sekil 15° de goriilmektedir.
Ornegin; bir tezgahta, biri kisa boylu, digeri uzun boylu iki kisinin beraber
calismalar1 gerekiyorsa ¢alisanlardan kisa boylu olanin ayagmin altina bir platform
koymasi basit bir 6nce-sonra kaizen 6rnegi olabilir. Bagska bir 6rnek verecek olursak,
bir metal parcanin ¢apaklarinin temizlendigi ¢alisma ortaminda masanin {istii siirekli
metal tozlar ile dolmakta ve bir siire sonra bunlar yere dokiilmektedir. Caliganlar
belirli aralarla siirekli bunlar1 temizlemekle vakit kaybetmektedirler. Bu durumda
calisanlardan birinin masaya bir delik acarak masanimn deliginin altina tekerlekli bir

kova koymas1 sayesinde hem tozlar yere dokiilmemekte hem de tekerlekli kova

%5 Pehlevan, ss. 13-14.
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sayesinde biriken talaglar rahatlikla dokiilebilmektedir. Bu da bir 6nce-sonra kaizen

ornegidir’®.

2.2.5.2. Gemba Kaizen

Gemba Japoncada gercek yer, gercek faaliyetlerin olustugu yer olarak
nitelendirilmektedir. Japonlar bu kelimeyi giinlilk hayattaki diyaloglarinda da
kullanmaktadirlar. Gemba da Kaizenin gerceklestirilmesi i¢in on tane temel kural
vardir.

1) Uretimine iliskin geleneksel, sabit fikirler atilmaly,

2) Bu nasil yapilir, neden bu yapilamaz disiiniilmeli,

3) Bahane yaratmadan, mevcut uygulama sorgulanarak baslanmal,

4) Milkkemmellik aramadan, hedefin %50 si i¢in bile olsa hemen uygulanmall,
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 arastirilmals,

9) On kisi bilgeligi yerine bir kisiden bilgi istenmeli,

10) Kaizen fikirlerinin smirsiz oldugu bilinmeli’”.

Masaaki Imai Gemba diizeninin uygulanmasi ile hatalarin %50 azaldigini ve
standartlasma ile kalan hatalarin da %350 sinin azalacagimi diisiinmektedir. Fakat
Imai’nin yanhs diisiindiigii kabul edilerek bu oranlar sadece %25’ser olarak ele alinsa
bile %37,5 luk bir 1yilesme s6z konusu olacaktir. Imai’ye gore Kaizennin ana odagi
diizen, atiklarin ayiklanmasi ve standartlagsma olmalidir. Bu Toyota iiretim sisteminin

anahtar konseptini olusturmaktadir ve Kaizen bunun vazgecilmez bir pargasidir.

% Tiryakioglu, ss. 4-5.
7 Wittenberg, s. 13.
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Tablo 7: Konsey B de Gemba-Kaizen Atolye Uygulamasinin Ozeti

teknisyenlerine bu matrise goére egitim

Muda/ Israf Iyilestirme Eylemi Sonuglar

A-Bazi stireglerde | Bir egitim prosediirii hazirlanarak "yaparak | Kamu teknisyenleri
degisik ozelliklere | 6grenme" ilkelerine dayanan ¢oklu-beceri | sermaye degeri
sahip personel eksikligi | matrisi  olusturulmustur.  Biitin  kamu | faaliyetlerindeki vergi

tiirlerini 6grendi.

Biitiin islem talepleri ve belge akisi gorsel
bir kontrol elde etmek i¢in giris posta kutusu
icinde toplanmustir.

verilmistir. Taleplere yanit hizmeti
gelisti.

B-  Girdilerde  6n | Standart bir is akisi kurulmustur. Yalin bir siire¢ akisina
siiflandirma Bazi ornekler sunlardir: gore slireg calisma
olmamasi (Tim | On masada bir cahisan istekleri ii¢ gruba | faaliyetleri dengelendi.
isteklerin herhangi bir | smiflandirir.(Kolay Y4 A, Orta zorluk % B; | Her zaman c¢oklu beceri
kriter olmadan | Yiiksek zorluk % C) matrisi tizerinde
secilmesi) Sermaye kazanglari vergisi sorumlu kamu | odaklanarak calismalar

teknisyeni ¢oklu beceri matrisine goére her | gerceklestirildi.

giin sonrasinda, farkli istekleri | Tim istekler

dagitmaktadir. gruplandirilarak  gereksiz

yere yiirliyerek kaybedilen
islem zamani azaltildi.
Gorsellestirme ile ig-siire¢
akis1 kolaylagtirildi.

C- Herhangi bir teslim

kriteri olmadan tiim
mail ve fakslarin
birikmesi.

Bunla ilgili standart bir is olusturularak bir
calisana net bir rol verilmistir.

Faks ve maillerin aranmasi
ile olugan gecikme zamani
elimine edildi.

Biriken dokiiman kalmadi.

D- Satig ve satmmalma
ozellikli sertifikalar ve

miilkiyet belgeleriyle
ilgili  herhangi  bir
koordinasyon ve
organizasyon

olmamasi. Calisanlarin
bu belgeleri arayarak
zaman kaybetmesi.

Daha once satig/satin alma belgesi ile ilgili
ele alinan 6nceliklendirme faaliyetleri miras
sertifikalar i¢in de baslatilmistir.

Satig/satin alma sertifikalar1 yonetmek igin
standart bir is kurulmustur.

Belgelerin  aranmasindan
dogan gecikme zamani ve
tekrar eden faaliyetler
elimine edildi.

E- Yaln siire¢ akis igin
yetersiz ofis diizeni

Fiziksel degisim i¢in ¢alisma ofisi istasyonu
olusturulmustur.

Yeni fiziksel
degisikliklerle diizen
gelistirilerek daha fazla
alan elde edilmistir.
Gereksiz yuriiyiis
minimize edildi.

F-Mevcut sermaye
stireci igin
vergilendirme yazilimi
ile yonetim

gereksinimleri arasinda
uyumun yetersizligi

Yazilimda modifikasyona gidilerek siireg
yonetimde esneklik saglanmistir.

Talep gelmesiyle ilgili
yazillm  modifikasyonu
yalin bir siireg akist
kazandi.

Tekrar eden faaliyetleri
elimine edildi.

Kaynak: Manuel F. Suarez Barraza, Tricia Smith, Su Mi Dahlgaard-Park, “Lean-kaizen
public service: an empirical approach in Spanish local governments,”, Ispanya: The TQM
Journal, Vol.21, 2009, s. 156.

71




Yonetim dogru Gemba icin kisilere gurur ve gorev bilinci yerlestirerek ve
organizasyonu amaca yoOnlendirerek engelleri kaldirmahdir. Imai tiretim alaninin
sorunlarmin en iyi sekilde liretim insanlar1 tarafindan bilindigini ve 6zellikle onlar
tarafindan ¢oziilmesi gerektigini belirtmistir. Bu da degisime direnci azaltmak ve
kisileri daha cok ¢dziime yonlendirmek icin uygun bir yontemdir®®.

Gemba Kaizen uygulamasi olarak 2009 yilinda ispanyol yerel yonetiminde
bir calisma gerceklestirilmistir. Gemba-Kaizen atdlye uygulamasi vergi biriminde
gerceklestirilmistir. Iyilestirme yapilacak siire¢ olarak gayrimenkul iizerinde vergiye
tabi sermaye kazanci toplama igslemi belirlenmistir. Hedef ise sermaye kazanglari
vergisi talepleri ile ilgili olarak yapilan bagvurularda isleme alma siiresini
kisaltmadir. lyilestirme hedefi tespit edildikten sonra, bes giin siiren bir ¢alisma
gergeklestirilmistir. Birinci giin hafta boyunca ulasilmak istenen amagcla ilgili olarak
takim kurularak takima yalin diistince kavramlariyla ilgili egitim verilmis ve mevcut
calisma yontemindeki israf adimlarmin bulunmasi i¢in hangi adimlarm atilacagi
belirlenmistir. Ug giin siireyle gerceklestirilen ¢alismada onyedi israf noktasi ve
onalt1 adet gelistirilecek faaliyet tespit edilmistir. Bunlar {izerinden Pareto analizi
yapilarak en onemli sorun kaynaklar1 bulunmaya calisilmustir. Israf nedenleri tespit
edildikten sonra, onlar1 iyilestirmek i¢in gerekli eylemler planlanmistir. Yapilan
gemba-kaizen uygulamasinda tespit edilen sorunlar, bunlara karsi alinan 6nlemler ve
sonuglar1 yukarida Tablo 7°de verilmistir”. Bu tablo bize cok zor olmayan basit
degisimlerle kamu sektoriinde de kaizen calismalar1 gerceklestirilebilecegini gosteren

giizel bir 6rnektir.
2.2.5.3. Kobetsu Kaizen

Kobetsu Kaizen ise ekipler tarafindan yapilan planl, ol¢tli, stireli
kaizenlerdir. Kaizen aktivitelerini yerine getirmede yoOneticiler veya yonetici
yardimcilar1 aktivitelere liderlik etmelidirler. Bu aktivite “Kobetsu-Kaizen” veya

“Hinshitsu-Hozen” olarak adlandirilir'®,

9 Moore, s.164.
% Barraza, Smith and Dahlgaard-Park, ss.153-155.
100 Pehlevan, ss.14-15.
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Metodik sekilde onemli iyilesmeler saglamak icin Kobetsu Kaizenler yapilir.
Ana hedef i¢c ve dis miisterilerin algiladigi, 6nem verdigi degerler olan kalite, fiyat,
termin konularmma yonelik performansin arttirilmasi i¢in miimkiin oldukca hatalar1
sifira indirmeye ¢alismaktir. Yapilacak olan iyilestirmelerde, muda olarak
adlandirilan 16 biiyiik kayip referans alinabilir. Saglanacak olan tiim bu iyilesmeler
i¢cin bir hedef siire konmas1 gerekmektedir. Kronik kayiplarm azaltilmasi i¢in bir ekip
tarafindan istatistiksel analizler gerceklestirerek, dlgerek, problemleri analiz ederek,
ortak ¢coziimler bularak, elde edilen metodik iyilesmeler sonucu maliyetleri diisiirme
hedeflenmektedir. Diger kaizenlerde oldugu gibi, bir iiretim birimindeki problem,
ilgili birimin kendisi tarafindan bulunabilir. Bu Kaizen tiiriinde daha bilingli sekilde
ilerlenmektedir. Calisanlarin, kayit ve istatistik tutmalari, grafik ¢izmeleri i¢in bir 6n
egitim almalar1 gerekebilir. Yapilacak analizin yapict ve pozitif olmasi, su¢lama
seklinde olmamasi ¢ok 6nemlidir.

Kobetsu-Kaizen yapabilmek icin, ¢aligma yontemi belirlenerek, Kobetsu
Kaizen formlar1 hazirlanir. Kayiplar, hatalar, hatalarin olustugu yer, yapilan kaizen
uygulamasi, sonuglari, hedefler vb. kayit altma alinir. Kobetsu-Kaizen adimlari
kisaca asagidaki gibi 6zetlenebilir.

=  Model ¢alisma sekli belirlenir ve formlar hazirlanir.

* Problem alanlari segilir.

*  Proje ekipleri kurulur.

= Kayiplar belirlenir.

* Hedef ve sorumluluklar belirlenir.

* Plan hazirlanir.

= Veri toplanir ve izlenir.

= Kaizenler uygulanir.

» Etkinlik 6l¢tiliir ve kontrol edilir.

= Planla, Uygula, Kontrol Et, Onlem Al déngiisii ile uygulamalar
yaygmlastirilir.
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Sekil 16: Kobetsu Kaizen Formu Ornegi

Kobetsu Kaizen Formu Bolim: No:
Konu/ Sebep Kaizen Plani Ekipteki Kaizen Sorumlular1
No | Sebepler | Yapilacak Kisi Bitis Tarihi Sonug
Kaizenler
Genel Varsa
Kayip Detaylarin
Grafigi Grafigi Kayiplar Hedef Karsilagtirma
Ulasilan Hedef Sapma
Deger Deger
Kayip Izleme (grafik, ¢izelge Konulan standart sayist
Vb) =
<= | Yayginlagtirilan odak noktast
g
Yapilan toplant1 sayist
Maliyet Kazang
w Mevcut Deger | Hedef Deger | Coziim Tarih Araligi | Kalan Is Onay ve
S Takip
an
Kobetsu Kaizen Ekip Kullamlan" Problemin ¢ztimiin
.. . problem ¢6zme sonrasl
Uyeleri oo
teknigi

Kaynak: Uran Tiryakioglu, Tayfun Utag ve Hatice Savas, Toplam Verimli Yénetim"
TPM", Istanbul Sanayi Odas1 Yayinlari, 2. baski, Istanbul, 2009, s.49.

Uygulamanin saglikli olarak gerceklestirilmesi i¢in yonetimin, {iretim ile ilgili

ara kademenin ve ofiste calisan diger miihendislerin de destegi ile planli, veriye

dayanan calisma sistematigi olusturulmalidir. Burada yonetime diisen gorevlerden

biri de Kobetsu Kaizende ulasilabilir ama zorlayici hedefler koymaktir. Bu hedefler

belirlenirken imkanlar dahilinde olmasma ve ayni zamanda Onemli avantajlar

saglamasina dikkat edilmelidir

101

1% Tiryakioglu, Utas ve Savas, ss. 47-50.
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2.2.6. Kaizen ve Yenilik

Imai’ye gore bir sonraki biiyiik seye odaklanmak yiiksek riskli ve pahali bir
yaklasimdir. Japon yonetim anlayis1 koruma ve iyilestirme olmak {izere iki temele
dayanmaktadir. Koruma, var olan standartlarin devam ettirilmesine; iyilestirme ise,
mevcut standartlarin daha iyiye gotiiriilmesine yonelik faaliyetleri ifade etmektedir.
Standartlarin iyilestirilmesi ise kaizen veya yenilik yoluyla gergeklestirilmektedir.
Japon sirketlerinin genellikle kademeli yaklasim olan kaizeni, batili sirketlerin ise tek
biiylikk adim yaklagimmi yani yeniligi tercih ettikleri goriilmektedir. Yenilik,
etkileyici ve gercek bir ilgi odagi iken; kaizen ilk bakista etkileyici degildir, etkisini
yavas yavas gosterir ve sonuglar ¢cogu kez hemen fark edilemeyebilir. Hatta kaizen
strekli bir proses iken yenilik genellikle bir defalikk olgu olma 6zelligi
tasimaktadir'*.

Yenilik stirekli olmayan gelismedir. Yenilik ve kaizenin odagi diizen ve
sadelestirmedir. Robert E. Cole, " Siirekli Iyilestirmeden Siirekli inovasyona" adli
calismasinda siirekli iyilestirmenin en 6nemli faydalarini asagidaki gibi siralamastir.

= Sirekli iyilestirme ¢alisanlarin biiyiik bir kismimni harekete gegirir.

» Paralel meydana gelen kiiclik kazanglar seri ve ¢ok sayida olunca sonug
biiytir.

» Kiiclik kazang giinliikk is rutinleri i¢inde kok saldiginda 6grenmeye tesvik
eder.

Yenilik stireksiz ve biiyiik 6lgekli buna karsin iyilestirme siirekli ve kiigiik
oleeklidir. Aslinda, siirekli iyilestirme ve yenilikgilik tamamlayic kavramlardir'®.
Inovasyon, ani degisimler tarafindan yiiriitiilmektedir, kaizen ise iyilestirmeleri
getiren alternatif yontemlerdir. Yenilik daha hizli biiyliyen, kaizen ise daha yavas
biiyiyen ekonomiler i¢in uygundur. Kaizen kabul edildikten sonra ilginin agik
tutulmasi i¢in ¢aba gosterilmelidir'**. Ayrica, inovasyon teknoloji ve para odakli iken
kaizen insan odaklidir.

Tiim insanlarda kendilerini gelistirmek icin i¢giidiisel bir istek vardir. Onemli

olan c¢alisanlarin ¢abalarmin yonetim tarafindan desteklenmesidir. Kaizen

uygulamalar1 biiyiik bir yatirim gerektirmemektedir ancak stirekli bir ¢aba ve baglilik

192 {mai, ss. 4-6.
1% Kumiega, 5.273.
1% Wittenberg, s. 12.
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olmasi sarttir. Kaizen uygulamak icin, yalnizca basit, geleneksel teknikler gerekir.
Yenilik ise genellikle gelismis teknolojilerin kullanilmasi i¢cin biiylik bir yatirim

gerektirir'®. Tablo 8’de Kaizen ve yeniligin oniki farkli agidan kiyaslanmasi

gosterilmektedir.

Tablo 8: Kaizen ve Yenilik Karsilastirmasi

KAIZEN YENILIK

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

2. llerleme Kiiciik adimlarla Biiyiik adimlarla

3. Tempo Stirekli ve diizenli geliserek Araliklarla ve gelisimi diizensiz

4. Degisim Kademeli ve siirekli Birdenbire ve gegici

5. Katilim Herkes Sinirli sayida sampiyon

6. Yaklasim Cogulcu, grup cabalari, sistemsel | Kati bireysellik, bireysel fikir ve
yaklasim cabalar

7. Tarz Koruma ve iyilestirme Hurdalama ve yeniden kurma

8. Kivileim Konvansiyonel bilgi Teknolojik atilimlar, yeni

kesifler, yeni teoriler
9. Uygulama i¢in | Kiiciik yatirim, korumaya dontik | Biiyiik yatirim, koruma yoniinde
gereksinim yogun c¢aba az ¢aba
10. Caba yonelimi | Insan Teknoloji
11. Degerlendirm | Daha iyi sonuca yonelik yontem ve | Kar amacina yonelik sonuglar
e kriterleri cabalar
12. Avantaj Yavas gelisen ekonomilerde iyi igler | Hizli gelisen ekonomilere daha
uygundur
Kaynak: Imai, s.4

Yenilik yaklasiminda bir bulus sonrasinda ortaya yeni bir teknoloji ¢ikar,

buda biiyiikk yatirimlar gerektirir ve beraberinde bliyiik bir sigrama meydana gelir.
Asagida Sekil 17°de goriildiigu gibi iyilestirmeler stirekli olarak degil yeni bir bulus
yapildiginda meydana gelir.

Kaizen calismalarinin gerceklestirilmesi i¢in, hi¢cbir zaman sistem kusursuz
kabul edilmemeli her zaman mevcut durum yetersiz bulunmalidir. Kaizen
uygulamalarinda en 6nemli noktalardan bir digeri ise c¢alisanlarin problem ¢dzme
becerilerini, yaraticiliklarmi ve kisisel yeteneklerini ortaya ¢ikartici egitimlerle insan

kaynaklarmin gelistirilerek tiim ¢alisanlarin bu iyilestirme faaliyetlerinin bir tiyesi

haline getirilmesidir. Uygulamalarin gerceklestirilme asamasinda ise problemlerin

195 “Kaizen, The Key to Understanding Japanese Success”, s. 12.
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objektif bir sekilde ele alinmasi i¢in miimkiin oldukc¢a problem ¢6zme tekniklerini

kullanilmalidir'%.

Sekil 17: Kaizen Yaklagimi ve Yenilik Yaklagimi

Gehsme

N

Yeni Standart

F iy
Bulus

Kaynak:Imai, s.4

2.2.6.1. Yenilik Tiirleri

Yenilik  literatiirde  ¢esitli  yazarlar  tarafindan  farkli  sekillerde
simiflandirilmistir. Thusman ve Nadler triin ve siire¢ yeniligi olarak iki temel
kategori belirlemistir. Zaltman ise yeniligi programlanabilen, nihai ve yardimci
yenilikler olmak tizere ii¢ gruba aywrmistir. Damanpour, yenilikle ilgili yapilan
calismalarin 1s181nda yeniligi, yonetimsel ve teknik, radikal ve yavas ilerleyen ve
irtin ve siire¢ yenilikleri olarak smiflandirmistir. Bu siniflandirmadan yola ¢ikarak
yenilik tiirleri derecesine (radikal ve yavas ilerleyen), yonetimsel ya da teknik
olmasina ya da kullanildig1 sektor agisindan tirtin ve siire¢ yenikleri olarak ayirmak

mumkiindiir.

18] mai, ss. 4-6.
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2.2.6.1.1. Uriin ve Siire¢ Yenilikleri

Uriin yeniligi, iiretilen nihai iiriin veya hizmetin degismesi, siire¢ yeniligi ise
isletmelerin nihai {irtin ve hizmetlerinin yapilis bi¢imlerinin degismesi anlamina
gelmektedir. Uriinlerin fiziksel 6zelliklerinde ve/veya mevcut iiriinlerin/hizmetlerin
performanslarinda degisimleri ya da yeni tiriin/hizmet yaratmay1 icermektedir. Siire¢
yeniligi ise bir is aktivitesinin yeni bir yOontemle yerine getirilmesi anlamina

gelmektedir.

2.2.6.1.2. Radikal ve Yavas Ilerleyen Yenilikler

Radikal yenilikler tamamiyla yeni tirtin/hizmet smiflarini, tiretim ve dagitim
sistemlerini icermektedir. Radikal yenilik cogu isletme i¢in dogal olmayan bir
davranistir. Ciinkii belirsizlik diizeyi ytiksektir, zaman ufku ¢ok uzundur, ¢ok genis
yatirimlar gerektirebilir ve yliksek riskle karsilasilir. Yavas ilerleyen yenilikler
mevcut {irlinlerde kiiciik degisimleri ortaya ¢ikarmaktadir. Radikal yenilik ise farkli
olarak yeni mithendislik ve bilim ilkeleri tizerine insa edilmektedir ve genellikle yeni

pazarlara agilmay1 gerektirebilir.

2.2.6.1.3. Teknik ve Yonetimsel Yenilikler

Teknik yenilik; bir tirtiniin/hizmetin fiziksel goriiniisiinde, performansinda ya
da triin/hizmetin iiretiminde bastan sona kadar yer alan fiziksel siireclerde meydana
gelen degisimlerdir. Yonetimsel yenikler, iirtinlerin ve hizmetlerin tasarlandigi,
yapildigi ve miisterilere dagitildigi yonetim siireglerinde meydana gelen
degisimlerdir. Yonetimsel yenilikler {iriin veya hizmetlerin fiziksel goriiniislerini ve
performanslarint dogrudan degistirmez fakat bunu dolayli olarak gergeklestirebilir.

Y6netimsel yeniliklere en giizel 5rnek kalite gemberleridir'®’.

7 Ar. Gor. Kiirsat Ozdash, “Toplam Kalite Yonetimi Ve Yenilik iliskisi: Bir Ornek Olay”,
Akademik Bakis: Uluslararasi Hakemli Sosyal Bilimler E-Dergisi, Sayi1.10, 2006, ss. 2-3.
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2.2.7. Kaizen Kavraminin Diger Yonetim Sistemleriyle Baglantisi

Imai yalin iiretim ve TKY nin altinda yatan temel prensibin kaizen oldugunu
soylemistir. TKY de “iyi yeterince iyi degildir” yani tiim siirecler i¢in daha iyisi ve
gelismisi mutlaka vardir'%,

Her faaliyet ve iirtiniin gelistirilebilecegi diisiincesinden yola ¢ikilarak, kaizen
kavrami kalite ¢emberleri, toplam kalite kontrolii, TPM, oneri sistemleri, kamban,
verimlilik iyilestirilmesi, JIT, sifir hata, yeni {iriin gelistirme ve otomasyon gibi
yonetim tekniklerinden pek cogunu kapsamaktadir'®. Ornegin tam zamaninda iiretim
ile envanter miktarinin azaltilmasi yoluyla minimum stok ve hizli teslimata yonelik,
her defasinda dogru iiretim ile kusurlu ve hurdaya ayrilan triinleri azaltmak i¢in
gerekli onlemleri alarak, TPM ile temizlik ve koruyucu bakimlar yoluyla durus ve
bakim maliyetlerinin azaltmas: i¢in siirekli iyilestirme faaliyetleri gerceklestirilir' '’

ISO 9001:2008 gore hem olusan uygunsuzluklarin tekrarmin 6nlenmesi hem
de potansiyel uygunsuzluklarin nedenlerini ortadan kaldirmasi i¢in kok nedeninin
bulunarak kok nedene uygun eylem plant hazirlanmali ve gerceklestirilen
faaliyetlerin sonuglar1 mutlaka kayit altma alinmalidir. Sorunlarin  ¢6ztimii
asamasinda, farkli uzmanhk alanlarindan olusturulan Kaizen ekipleri
gorevlendirmelidir. Sorunlara kisa stirede ¢6ziim bulmaktan ¢ok, gerekli analizler
yapilarak sorunu kokten halledecek ¢oziimler bulunmalidir. ISO 9001:2008°de yer
alan diizeltici ve 6nleyici faaliyetlerin temelinde de kaizen kavramu yer almaktadir''".

TKY felsefesine gore, isletmeler birbiriyle baglantili siireglerden meydana
gelmektedir, siireclerin gelisiminin temelinde siirekli iyilestirme yer aldigi icin
kaizen TKY’nin oOnemli bir parcasim1 haline gelmektedir. Kaizen, stirekli
iyilesmelerle gelismeyi saglayarak siirekli daha iyiye yani sifir hataya yaklagsmay1
hedefler.

Kaizen felsefesindeki bir diger 6nemli faktor insandir. Japonya’daki sirketler
icin siirekli iyilestirme ile milkemmele yolculuk bir yasam stili haline gelmistir. Bu

nedenle kaizen kavraminm saglikli bir sekilde uygulanabilmesi i¢in Oncelikle

1% Ozdasly, ss. 5-6.

19 Wittenberg, s.12

"0 Lynn Milgram-Alan Spector-Matt Treger, Managing Smart, Routledge, Houston Texas, 2012,
s.168.

" Wittenberg, s.13.
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herkesin hayatinda bunu yasayarak uygulamasi gerekmektedir. Bu nedenle kaizen
sadece teorik bir uygulama degildir uygulanarak yasanmasi gereken TKY
sistemidir''%.

TKY‘ni olusturan tiim bu ilkeler birbirini tamamlamaktadir ve birinin
uygulanmamasi durumunda problemler olugsmaya baglar. TKY ile ilgili basarisizliga
ugrayan uygulama orneklerinin pek ¢ogunda basarisizligm ana nedeninin, bu temel
ilkelerin birinin ya da birka¢inin ithmal edilmesinden kaynaklandig1 goriilmektedir.

Isletmelerdeki genel yapida kaizen siireci asagidaki alanlarda iyilestirme
gerceklestirmeyi hedeflemektedir.

= Uretim Alam:: Ozel miisteri odakli ihtiyaglarmi karsilamak i¢in mevcut
tiretim siire¢lerinin iyilestirilmesi tizerinde yogunlagmaktadir.

= Destek Alanlar: Atolye destekleyen idari ofislerin gelistirilmesini
kapsamaktadir.

= Uriin Gelistirme: Uriin hazirlama siirecinin iyilestirilmesi ve gelisime
yonelik onlemlerin kalitesini optimize etmek i¢in gerekli dnlemlerin bastan

<1 113
olusmasini saglar .

2.2.8. Yeniligin Toplam Kalite Yonetimi ile Baglantisi

TKY ilkelerinin hemen hemen hepsinin yenilik ile baglantis1 vardir. TKY

ilkelerinden yenilik ile baglantili olanlar Tablo 9’ da 6zetlenmektedir.

2.2.8.1. Miisteri Odakhhk ve Yenilik

TKY nin temelinde hem i¢ hem de dis miisteri ihtiyaglarinin anlasilmasi yer
almaktadir. Bu da misterilerin temel ihtiyaglarmin yani swra beklentilerinin de
anlagilmast gerekliligini getirmektedir. Miisterilerin beklentilerinin asilmasi ig¢in
gosterilecek caba radikal yenilikle ¢ok bagdasan bir stratejidir. Bu ihtiyaclar1 dogru

tespit ederek gerceklestirilecek yeniklere dogru yon vermek miimkiindiir.

12 Muammer Zerenler ve Rifat [raz, “Japon Yonetim Anlayis1 ve Sirket Aglari( Keiretsu) Analizi”,
Selcuk Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, Say1:16, Konya, 2006, s.765.
'3 Milgram, Spector and Treger, s.168.
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Kuruluslarin pazardaki degisime ayak uydurabilmeleri konusunda da yon verici ve

cesaretlendirici bir ilkedir.

Tablo 9: TKY ve Yeniligin Pozitif iliskili Oldugu Alanlar

Yenilik Radikal | Yavas Uriin Hizmet | Siirec Teknik | Yonetimsel
Tiirleri/TKY Yenilik | flerleyen | Yeniligi | Yeniligi | Yeniligi | Yenilik | Yenilik
ilkeleri Yenilik
Miisteri

+ + + + + + +
Odaklilik
Takim Calismast | + + + + + + +
Calisanlarin

+ + + + + + +
Egitimi
Stirekli Gelisme + + + + + +
Kiyaslama + + + + + +

Kaynak: Ar. Gor. Kiirsat Ozdasl, “Toplam Kalite Yonetimi Ve Yenilik Iligkisi: Bir Ornek
Olay”, Akademik Bakis: Uluslararasi Hakemli Sosyal Bilimler E-Dergisi, Say1:10, 2006,

s. 7.

Literatiirde yenilik ve miisteri odaklilik arasindaki pozitif iliskiyi gosteren

kanitlar mevcuttur. Bunlardan bazilarini asagidaki gibi siralanabilir

1984 yilinda Feldman ve Page yaptig1 arastirmada; yenilik siirecinin
asamalarinda, miisteri beklentisinin yiiksek Oneme sahip oldugunu
bulmuslardir.

1984 yilinda Maidique ve Zirger’in yaptig1 arastirmada; miisterilerle siirekli,
gayri resmi ve derin baglantilarin, yeni uriin gelistirme siirecinin basarilt
olmasinda kilavuzluk eden faktor olarak belirlemiglerdir.

1984 yilinda Von Hipple yaptig1 aragtirmada; yenilik siirecinin hem diistince
gelistirme hem de deneme agamalarinda, musterilerin 6nem kazandigmni tespit
etmistir.

1988 yilinda Pinto ve Slevin “aktif misteri danigmasi” ve “miisteriye
baghilig’” yeni {riin gelistirme slirecinin iki temel faktorii olarak
belirlemiglerdir.

Unlii iktisatg1 Christopher Freeman kimya sanayinde otuz dokuz ve bilimsel
gerecler alaninda otuz ii¢ yeniligi incelemistir. Yeniligin asamalar ile ilgili

kullandig1 200’ askin olciiden sadece 15 tanesinin istatistiksel bir onem
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tasidigini saptamistir. Bunlardan en 6nemli iki tanesi basarili firmalarin

kullanic1 gereksinimlerini daha iyi anladig1 ve giivenilirliktir.

2.2.8.2. Takim Cahismasi ve Yenilik

Tim c¢alisanlarin  bilgi, tecrilbe ve yaraticiklarmi ortaya koyarak
gerceklestirilen calismalar bireysel ¢alismalara gore daha verimli sonuglar
dogurmaktadir. Kisiler takim calismasi icindeyken diger kisilerden gelen fikirler ile
daha yaratic1 olmaktadirlar. Literatiir sonuglarma gore takim calismasinin mevcut
oldugu isletmelerde iiretim kararlarina katki saglayan takimlarin varlifi sayesinde
yonetimin yiikiiniin azaldigi, verimliligin iki kat arttig1 ve calisanlarin yaraticilik ve
problem ¢ozme yeteneklerinin arttig1 goriilmistiir. Yeniliklerin karmagiklik diizeyi
arttik¢ca takim ¢alismasi daha fazla 6nem tasimaktadir. Farkli departmanlardan ¢esitli
egitimler almis farkli bakis agisinda ¢alisanlarin bir araya gelmesi yeniliklerin ortaya

¢ikmasini kolaylastiracaktir.

2.2.8.3. Calisanlarin Egitimi ve Yenilik

Drucker ’a gore degisen diinyada isletmeleri yenilik¢i ve basarili kilan {i¢
temel beceriden biri stirekli 6grenmenin sistemin igerisine yerlestirilmesidir. Stirekli
O6grenme sistemi hem hizmet i¢i hem de hizmet dis1 egitimleri kapsamalidir. Takim
calismast ve yaraticiligin desteklenmesi iginde egitimli personel biiyiik 6nem
tasimaktadir. Basarili firmalardan biri olan Siemens’in Baskan1 Heinrich V. Pierer
basarili ve yenilik¢i yapilarinin temelinde egitimli ve ise kendine veren personel

oldugunu belirtmistir.

82



2.2.8.4. Siirekli Gelisme ve Yenilik

Yenilik teknolojiye yakindir fakat sadece teknik bir kavram degildir.
Isletmedeki tiim unsurlar i¢in gegerli olan bir olgudur. Yenilikle birlikte iirtinlerde
veya siireglerde az da olsa bir farklilasma gozlemlenmesi gerekmektedir. Kisacasi bir
isletmede triinlerde, siireclerde, dagitim kanallarinda vs. yapilacak olan kiiciik veya
biiytik ¢apli tim pozitif degisimleri yenilik kapsaminda ele almak gerekmektedir.
Yeniligin bu tanimi paralelinde diisiiniildiigli zaman siirekli gelisme faaliyetlerinin
neticesinde meydana gelebilecek her tirli farklilagma yenilik olarak kabul
edilmelidir. Yenilik tiirlerine gore incelenecek olursa siirekli gelisme TKY 'nin temel
felsefesi oldugu i¢in yavas ilerleyen yenilikler TKY 'ne en uygun yenilik tiirtidiir.

Gergeklestirilen yavas ilerleyen yenilikler sayesinde TKY gii¢clenecektir.

2.2.8.5. Kiyaslama ve Yenilik

Kiyaslamanm  temelinde  miisteri memnuniyeti yer  almaktadir.
Kiyaslamadaki temel amag¢ kurulustaki tiim alanlarin basarili olan 6rnekleri ile
kiyaslanarak elde edilen veriler sonucu siirekli iyilestirmeler gergeklestirilmesi
sonucu miisteri memnuniyetinde artis saglayarak rakiplerine karsi piyasada ayakta
kalma giicinii arttirmaktir. Kiyaslamay1 gergeklestirirken sektorel farklar géz oniinde
tutularak ve 1yi uygulamalar1 aynen kopyalamadan {istiine bir seyler katarak kendi
kurulusumuza en uygun hale getirerek gerceklestirmeliyiz. Bu sekilde diger
kuruluslarla kendimizi kiyaslayarak elde ettigimiz fikirlerin basarili adaptasyonu da
yeniligin igerisine girmektedir. Basarili olan Japon isletmeleri siirekli olarak
kiyaslama teknigini uygulamaktadirlar. Bu sayede kiyaslama bir 6grenme ve mevcut

yap1 hakkinda yeniden diisiinme firsat: haline déniisiir' .

2.2.9. Kaizen Uygulamasinda Kullanilan Yéntemler

Stirekli iyilestirme i¢in ¢esitli yontemler kullanilmaktadir. En yaygin olarak

bilinen dort asamali kalite modeli olan PUKO dongiistidiir.

14 Ozdasly, ss. 7-10.
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Planla: Degisim i¢in bir firsat ve plan belirlenmesi.

Yap: Kiiciik 6l¢ekte degisimin uygulanmast.

Kontrol Et: Degisim sonuglarinin analiz edilerek, yapilanlarin belirlenmesi
icin verilerin kullanilmasi.

Yasa: Degisim basarili olursa, daha genis bir 6l¢ekte uygulamak i¢in siirekli
sonuclarin degerlendirilmesi. Eger degisiklik ise yaramadiysa, c¢evrimin tekrar
baslatilmasi'"’.

PUKO dongiisti genellikle orta vadeden uzun vadeye dogru uygulama ve
denetim/inceleme dongiileri ile baglantili olarak giivenlik planlamasi ve yonetim
sistemi tasarimimin bir pargasi olarak gomiilmiistiir. Kaizen uygulamasinda farkli
yollar vardir fakat hepsinin temelinde asagidaki 6znitelikler vardir.

* Yonetimin katilimi ve takim ¢aligmalari olasi iyilestirme alanlarinin tespitiyle
eslenebilir.

= Degisiklikten en ¢ok etkilenecek kisiler tarafindan, kararlarin miimkiin olan
en diisiik seviyede katilimc1 yonetim ile yapilmasi.

*  Suglama kiiltiirti olmadan yiiksek seviyede giiven.

* Sorunlarm oldugunu kabul etme ve tanima.

= Gortslerle degil gergek verilerle ilerleme.

= Atik kaynaklarmin belirlenebilmesi i¢in ¢alisma siirecinin izlenecek resmi bir
yolu olmali.

= Atiklar tespit edildikten sonra odak noktasi atiklarin azaltilmasi ve
kazanimlarin siirdiirtilmesidir.

* Degisim devrim niteliginde degildir.

= Kaizen hem bir felsefe hem de bir yaklaslmdlrl e

5 Kumiega, 5.272.
"6 Karl Van Scyoc, “Process safety improvement-Quality and target zero”, USA: Journal of
Hazardous Materials, Vol.159, 2008, ss. 43-44.
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Tablo 10: Bireysel lyilestirmenin Yedi Adim

ADIM FAALIYET
1. Adim Iyilestirme planlarinda yer alan ve birgok kayba yol
Hedef tiretim hatlar1 ve acan hat, proses ve ekipmanlarin belirlenmesi
ekipmanlarin se¢imi Yayginlastirma olasilig1 yiiksek olan uygulamalarin
= tespit edilmesi
g Otonom bakim uygulanan ekipmanlarin digerleri ile
S senkronize edilmesi ve bunun 3. adimda da
j uygulanmasi.
= 2.Adim Ekip liderinin belirlenmesi.
S Proje ekiplerinin olusturulmasi Miihendislik, tasarim ve tiretimden insanlar bir araya
a getirilerek her kayip i¢in sorumluluk verilmesi.
3.Adim Kayiplarin belirlenmesi ve agik¢a tanimlanmasi.
Mevcut kayiplarin 6l¢iilmesi Kayiplara ait veriler yeterli degil ise verilerin
toplanmast.
1.Adim Mevcut durum analizi sonuglarina gore iyilestirme
Iyilestirme konusu ve hedef konularinin belirlenmesi.
belirleme "Sifir kayip" kavramina gore zorlayict hedef degerler
ve stire verilmesi.
Her kayp tipi i¢in eleman atanmasi.
2.Adim Analiz siirecinin ve karst 6nlemlerin planlanmasi,
Iyilestirme planmnin hazirlanmas1 | iyilestirmelerin gerceklestirilmesi icin prosediirlerin
hazirlanmasi ve zaman planinin olusturulmasi.
Ust diizey yoneticiler tarafindan denetleme yapilmasi.
3.Adim Iyilestirmeler icin analiz, arastirma ve deney
% Analiz yontemleri ve karsi yontemlerini kullanarak iyilestirme planlarmin
g 6nlemlerin planlanmasi ve hazirlanmasi ve yapilan planlarin degerlendirilmesi.
S degerlendirilmesi Hedeflere ulagincaya kadar devam edilmesi.
i Ust yonetim denetlemeleri ile iyilestirmelerin
= desteklenmesi.
?D 4.Adim Gerekli biitgenin ayrilmasi ve iyilestirmelerin
5‘ lyilestirmelerin uygulanmasi gygulanmam.
5.Adim Iyilestirme uygulandiktan sonra her bir kayip i¢in
Etkilerin dogrulanmasi etkilerin dogrulanmasi.
6.Adim Problemlerin tekrarlanmasini 6nlemek i¢in operasyon
Problemin tekrar olusmasini standartlar1 ve bakim prosediirleri hazirlamak gibi
6nlemek i¢in tedbir alinmasi. onlemlerin alinmasi ve standartlarin gelistirilmesi.
Yayginlastirma i¢in el kitab1 hazirlanmasi.
Ust yonetim tarafindan denetleme yapilmasi.
7.Adim Ayni tipteki diger ekipman, proses ve hatlara
Yayginlastirma yayginlagtirilmast.

Kaynak: Pehlevan, s. 34.
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Sekil 18: Kaizen Prosediirii Is Akist

Ekibkin Olusturulmas
Bilginin toplammasi

# [ Pazann Durumuw’ Misteri Thtivaglar)
Meveul Sireci Tammmlamak

-

Tasarim ve Sireg Gelistirme
Kavramlarina
Degerlendirme

-
En ivi Alternatifin Protitipds
Similatdrii
Eldekinin gelistirlimesi
Basitlik / Esneklik

Hayr

w

Degerlendirme 7 Segim
izl ve tenpolu

Sirekli Iyilestirme

Etkili / Kabul Edilebilir

Ewet

¥

MMalivetin
Gereckgelendirilmesi Aanalizi

Uy egulama

Kaynak: By Mr. Samson S. Lee, Dr. John C. Dugger, & Dr. Joseph C. Chen, “Kaizen: An
Essential Tool for Inclusion in Industrial Technology Curricula”, USA: Journal of
Industrial Technology, Vol.16, 1999, s.4

Kaizen uygulamalarindan problemlerin, iyilestirme yapilacak konularin
tespiti i¢in ¢esitli problem bulma yontemleri mevcuttur. Birincisi mevcut sorun, hata,
sikint1 vb. ile ilgili sorular sormak, ikincisi de biitlin is normal goriinse de isin, is
pargalarinin, yar1 mamullerin vb. hareketi izlenerek israf noktasi olup olmadiginin

bulunmasidir. Problemin kaynagmin bulunabilmesi i¢in ni¢in, neden, ne oldu, her
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zamanki gibi degil, nasil daha iyi yapabilirim gibi sorularin siirekli sorulmasi
gerekmektedir'"”.

Iyilestirme hedeflerine bagli olarak, kaizen prosediiriinii uygulamak icin
Tablo 10’ da aciklanan iyilestirme adimlarma benzer bir akis semast Midwestern

tiniversitesinde anlatilmistir. Bu akis semasi Sekil 18’de gésterilmektedir“g.

2.2.10. Kaizen’nin Uygulama Alanlar

Akademik literatiir incelendiginde yalin diisiince ve Kaizen kavrami
tekniklerinin kamu sektoriinde yonetsel uygulamada seyrek uygulandigi goriilmiistiir.
Yalin Kaizen ile ilgili neredeyse tiim literatiirde 6zel sektorde, biiyiik ve ¢ok uluslu
firmalarda 6zellikle de otomotiv endiistrisinde uygulamalar1 yer almaktadir. Ancak
bazi yazarlar, benzer metodolojilerin imalat sektorii disindaki oteller, egitim, yonetim
sirketleri, hastane, saglik vb. diger kuruluslara da aktarilabilecegini 6nermistir. Yalin
distince ve Kaizenin artik hizmet sektoriine de uygulamalari goriilmektedir.
Ispanya'da, son 15 yilda, siirekli olarak siire¢ ve hizmet gelisimini desteklemek icin
baz1 yerel meclisler de "global kalite programlari’" semsiyesi altinda iyilestirme
girisimleri goriilmiistiir.

Bu konudaki ilk makalelerden biri Yasin et al. tarafindan nicel bir bakis
acisiyla kamu sektoriinde JIT uygulanmasmin faydalarini igeren ¢alismadir.
Makalenin sonug¢lar1 kamu hizmetlerinde JIT kullanarak 1is siire¢lerinin
tyilestirilmesinin faydali olabilecegini gostermektedir. 2006 yilinda Bhatia ve Drew
kamu hizmetlerinde verimliligi artrmak ve miisteri memnuniyeti i¢in vatandaglara
sunulan kamu hizmetleriyle ilgili belgelerde yalin yaklasimin biiyilk fayda
saglayacagma isaret etmislerdir. Ornegin, ABD’de Connecticut Department of
Labour da vergi tahsilati, Cincinnati, Ohio sehirlerinde polis alim1 ve sehirdeki saglik
hizmetleri siire¢lerinde uygulama ornekleri goriilmustiir. Bu gibi 6rnekler yalin
uygulamalar1 ile hizmet sektériinde de ¢ok sayida fayda saglanabilecegini

gostermektedir' .

"7 Merih Eskin, Uran Tiryakioglu, ve Deha Yiiceli, Sanayide Siirekli Gelisme icin "Kaizen",
Istanbul Sanayi Odas1 Yayinlari, 3. Baski, istanbul, 2009, s.22.

'8 By Mr. Samson S. Lee, Dr. John C. Dugger, & Dr. Joseph C. Chen, “Kaizen: An Essential Tool for
Inclusion in Industrial Technology Curricula”, USA: Journal of Industrial Technology, Vol.16,
1999, s.4.

19 Barraza, Smith and Dahlgaard-Park, ss.143-147.
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Kaizen uygulamalarma Japonya’dan 6rnek vermek gerekirse bunun en giizel
ornegi  Toyota’dir.  Toyota  yoneticileri tarafindan uygulanan  Kaizen
uygulamalarindan bir tanesi de Jishuken prosesidir. Jishuken kog¢luk yontemi ile
yonetimin yonetim yeteneklerini gelistirmede ve ¢alisanlara gilinlilk kaizen ve
problem ¢ozme islemlerini yonetmeyi Ogretmede efektif bir yontemdir. TPS
1970’lerde yaygin olarak kopyalanmaya calisilmistir fakat yoneticiler dinamik bir
yapiya sahip olan bu sistemi kendi yapilarina gore 6ztimsemek yerine taklit ettikleri
i¢cin basarisiz olmuslardir. Jishuken prosesi firsat¢i yapisiyla ortaya ¢ikan istenmeyen
ya da siirpriz gelismeleri kurumsallasmaya arag¢ 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 tutarl
olmalar1 ve mutlaka her firsatta TPS anlayisini diger yoneticilerle paylasmalar1 ve
organizasyonun her kademesinde ayni teknikleri kullanmalar1 gerekmektedir. Bir
departmanda yavaglama oldugu zaman diger yoneticilerden yardim almacagi i¢in
acemilik doneminde israflarin ayiklanmasinda ve toplamda daha fazla sorunun
coziilmesinde de etkili bir yontemdir. Bu yapt her iilkenin kiiltiir yapisina
uymayabilir, fakat Toyota kiiltiirlinde problemlerin tanimlanmasi énemlidir. Bunun
temeli de stirekli iyilesme prensibine dayanir ve takim iiyelerinin kabiliyetlerini
stirekli gelistirmeleri ve yoneticilerin problemleri gormelerini gerektirir. Eger
calisanlara dogru kogluk ve destek saglanmazsa basarisiz olunabilir. Bu asamada
olmaz olmaz Jishuken ya da aymi esdegerde bir uygulama yapmaktir. Jishukenin
etkili olabilmesi i¢in, problemi belirleyip ortaya ¢ikaracak olan yoneticileri rahat
hissettirip desteklemek gerekir. Jishuken yada benzeri bir yapinin etkili olmasi
sayesinde Kaizen etkili olabilir. Yonetim 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 tanimlanmasi ile baslar daha sonra hedef alan secilerek, kok neden analizi
yapilarak metrikler belirlenerek takibi saglanir ve istenilen sonug elde edildigi zaman
proses standartlastirilir. Fakat Jishuken prosesi tam olarak giinlik Kaizen
aktivitelerinin yerine gegmez. Problemin kapsamina bagli olarak, Jishuken 3 giin ila

3 ay arasinda stirebilir. Jishuken hizli, kisa vadeli sonuglar ve bir gecede degisim
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getiren bir anlik iyilestirme faaliyeti degildir. Jishuken mevcut sistemde ciddi bir
calisma ve takip gerektirir, problemin tekrarini 6nleyip, iyilestirmeyi stirdiirmeyi
hedefler' .

Tim bu uygulamalar disinda Kaizen kavraminin yapisi temel alinarak 1991
yilinda Hindistan da gelistirilmis “Godrej Kaizen” adinda bir sistem mevcuttur. Bu
sistemde iyilestirmeler sifir yatirimla yapilmalidir. Bu ¢ok kati bir yap1 gibi goriinse
de aslinda calisanlarin yaraticihigi gelistirmektedir. Yaklasik on kisiden olusan
gruplar ayda bir kere patron baskanliginda toplanir ve herkes son bir aydaki
iyilesmeleri anlatir. Konusmacmin moralinin bozulmamasi i¢in bu toplantilarda
yorum yapilmasi yasaktir. Bu yapida fikirlerin sayis1 kalitesinden daha onemlidir.
Amerikan, Japon ve Godrej sisteminin karsilastirmasma yonelik olarak yapilan bir

arastirma asagida Tablo 11°de gosterilmektedir'*'.

Tablo 11: Amerikan, Japon ve Godrej Sisteminin Karsilagtiriimasi

Paremetre Amerika Japon Godrej
Yilda ¢alisan basina 6neri sayist 0,13 24.7 28.8
Uygulanan 6neri (Yiizde) 24 80 80’den fazla
Katilim orani (Yiizde) 8 67 70°den fazla
Uygulanan oneri basma nakit 6dili | 605 3.25 0

®

Yilda kisi bagina tasarruf maliyeti 250 2.750 270°

Kaynak: Shrinivas Gondhalekar and Vandana Karamchandani, “Robust Kaizen Systems”,
Unite Kingdom: The TQM Magazine, Vol.6, 1994, ss.5-6.

120 Phillip Marksberry, Fazleena Badurdeen, Bob Gregory and Ken Kreafle, “Management directed
kaizen: Toyota's Jishuken process for management development”, USA: Journal of Manufacturing
Technology Management, Vol.21, 2010, ss. 670-681.

12! Shrinivas Gondhalekar and Vandana Karamchandani, “Robust Kaizen Systems”, Unite Kingdom:
The TQM Magazine, Vol.6, 1994, ss. 5-6.
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2.2.11. Kaizen Uygulamasinin Faydalan

Kaizenin ana amac1 kalite, maliyet ve teslimatta milkemmellige ulasmaktir.

= Kalite: Bitmis tiriiniin, ara tirliniin, tiretim i¢in kullanilan prosesin kalitesidir.
Diistik 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'**.

Bu ¢ faktor, miisteri odaklilik, siire¢ ¢evrim siliresinin azalmasi, tretim
maliyetlerinin diigmesi gibi kaliteyi artiran konularda katki saglamaktadir'”. Az
maliyetle, kademeli olarak stirekli iyilestirme bir¢ok sirket i¢in caziptir. Tanitimlar
iyilestirmeler i¢in moral olabilir ve boylece momentum devam eder fakat ¢ok kisa bir
stire sonra sonuglar1 degerlendirmek yanlis degerlendirmelere sebep olabilir. Eger
calisanlar bilingli bir sekilde kalitenin ve sorunlarin ¢abuk ¢6ziilmesinin 6éneminin
farkinda olarak caligirsa, hatalarin 6nlenmesi ile kayiplar azalir, fire, 1skarta, ikinci
kalite tirtin, gereksiz stok, zaman kaybi gibi tim olumsuzluklar ortadan kalkarak,
tiretim maliyetlerinde azalma meydana gelir. Kaizen {iretim biriminden, planlama,
tasarim, satis gibi firma igerisindeki tiim diger fonksiyonlara yayilmalidir. TKY
kapsaminda kaizen, kaliteyi yiikseltirken maliyeti de dusiirmeyi amaglamaktadir.
Cinkii TKY bir kurulusun tiim faaliyetlerindeki kaliteyi hedefleyerek, her asamada
olugmas1 beklenen hatalar1 da 6nlemeyi amaclamaktadir'**.

Kaizen aktiviteleri en iist kademeden en alt kademeye kadar calisanlar ile
beraber yapildig1 i¢in ¢alisanlarin igsyerlerini daha fazla benimsemesi sonucu aidiyet
duygusu artar ve iletisim ortami gelisir. Tiim calisanlar problem ¢6zme konusunda
istekli hale gelirler. Her gecen giin kalite problemlerine karsi olan farkindaliklar:
artar. Kaizen ¢aligmalar1 sirasinda geregi ve zamanmma gore, egitim, takim
caligmalari, motivasyonu artirict tesvik, pano, sunum, 6diil gibi uygulamalar aktif
olarak uygulanmalidir'®. Ancak kullamlacak yontem o6diil ise bu ¢ok iyi
tasarlanmalidir. Clinkii biiytik 6diiller s6z konusu oldugunda fikir ¢alma ya da 6diil

netlesene kadar fikri saklama gibi sistemin engellenmesine yonelik davranislar

122 Moore, s.164.

123 Barraza, Smith and Dahlgaard-Park, s.144.
124 Wittenberg, ss. 13-16.

125 Eskin, Tiryakioglu ve Yiiceli, ss. 47-48.
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olusabilir. Bu dogrultu da 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 gozden gecirilir
ve ¢alismasi i¢in iyilestirme 6nerileri eklenebilir.

Karar verme hizli efektif ve verimli olmalidir.

Ttim Oneri getirenlere hizli geri doniis olmalidir.

Uygulama hizla ger¢eklesmelidir.

Fikirler ek potansiyelleri ile birlikte gozden gecirilmelidir.

Kisiler anlasilmali ve basari tebrik edilmelidir.

Sistem ve sonuglar aktif bir sekilde 6l¢tilmeli yonetilmeli ve iyilestirilmelidir.
Ust yonetim basar1 icin sistem ve liderlik saglamalidir.

Yenilik¢ilik ve 1iyilestirme organizasyonun tiim kademelerinde serbest

olmalidir'?®.

126 Moore, s.163.
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UCUNCU BOLUM
ESHOT GENEL MUDURLUGU GEDIiZ ATOLYEDE 5S ve KAIZEN
UYGULAMASI

3.1. CALISMANIN AMACI

Arastirmalar sonucu iiretim sektoriine nazaran hizmet sektoriinde yapilan
kalite yonetimi ¢alismalarinin daha az sayida oldugu gozlenmistir. Fakat her gecen
giin kamu sektoriinde de gerek kamu kaynaklarinin daha etkin ve verimli
kullanilmas1  gerekse  vatandas  memnuniyetinin  artirilmast  hedeflerinin
gergeklestirilebilmesinin tek yolu kalite yonetimi ¢alismalarinin uygulanmasidir.
Uygulamanin gergeklestirildigi ESHOT Genel Midirliginde de sunulan ulagim
hizmetinin iyilestirilmesi ve stirekli olarak daha iyiye ulagsmasi stratejik amaglarinin
basinda yer almaktadiwr. Bu amag¢ dogrultusunda bu hizmetin ger¢eklesmesini
saglayan destek siireclerin de etkin ve verimli bir sekilde ¢alismasi sarttir. Ulagim
hizmetini etkileyen en 6nemli destek siireglerden bir tanesi de bakim onarim
stirecidir. Bakim onarim siirecinin iyilestirilmesi i¢in yapilmasi gereken caligsmalarin
basinda bir¢cok kalite yoOnetim sistemi c¢alismalarinin temelini olusturan 5S
calismalar1 yer almaktadir. 5S ¢alismasi gerceklestirilen birimlerde sistemin
yasamasi i¢in hem yapilan calismalarin devamliliginin saglanmasi hem de stirekli
tyilestirme temeline dayanan kontrollerin gerceklestirilmesi ve iyilestirme bilincinin
calisanlara asilanmasi sarttir. Bu c¢erceve de Kaizen uygulamalar1i da 5S
calismalariyla biitiinliik olusturmaktadir.

Otobiis sayis1 ve c¢esitliligine bagli olarak bakim onarmm faaliyetlerinin
yogunlugu, c¢aligma alaninin biyiikligii ve calisan sayisi gibi faktorler nedeniyle
zaman kayiplari, verilere ulasamama, calisanlarda calisma ortami ve iletisim
eksikligi gibi nedenlerden dolayr motivasyon eksikligi olusmaktadir. Bu faktorler
gdz Ontine almarak kurumda 5S caligmasi yapilmaya karar verilmistir. 5S
caligmalarinin basariya ulagabilmesi i¢in iist yonetimin destegi sarttir. ESHOT Genel
Midirliigiinde oncelikle bu calismanin gerceklestirilebilmesi i¢in {ist yonetim
tarafindan alt1 kisiden olusan 5S Yiiriitme ve Koordinasyon Komisyonu ve bes
kisiden olusan 5S Denetim Ekibi olusturulmustur. Bu komisyonlar i¢in farkli Daire

Baskanliklarinda ¢alisan personeller gérevlendirilmistir.
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3.2. YONTEM

Calisma yontemi olarak birebir sahada uygulama kullanilmistir. Oncelikle
calismanin gerceklestirilecegi birimde mevcut durum analizi yapilarak, uygulama

adimlar1 haftalik toplantilarla takip edilmistir.

3.3. KURUM HAKKINDA KISA BILGi

ESHOT Genel Miidiirliigii (Elektrik, Su, Havagaz1 ve Toplu Ulasim) Izmir
Biiyiiksehir Belediyesine bagli olarak toplu tasima hizmetini gergeklestiren,
deneyimi ve bilgi birikimi ile koklii bir kurulustur. Bugiin yaklasik 50.000 hektar
metropol alanda yolcu tastyan ESHOT Genel Miidiirliigi 1997 yilinda Gediz Agir
Bakim Atolyesindeki hizmet binasma tagmmistir. Ayrica Konak’ta bulunan Engelli
Hizmet Biirosu ve Ulasim Kartlar1 Sube Miidiirligli binasinda faaliyetlerine devam
etmektedir. Kuruma ait araglarin bakim onarimlari, akaryakit ikmalleri ve temizlik
islemleri agirlikli olarak Gediz Atdlye ve Agwr Bakim Tesislerinde olmak iizere
Karsiyaka, Mersinli, inciralt1 ve Adatepe atdlyelerinde de gerceklesmektedir. Bunun
yani sira Cigli, Kiictik Cigli, Menderes, Torbali, Urla ve Sarnigta olmak iizere toplam
alt1 garajda akaryakit ikmali, temizlik islemleri gergeklestirilmekte ve c¢alisma
saatleri disinda otobiislerin kapatma alani olarak kullanilmaktadir. Biinyesinde 1440
adet toplu ulasimda gorev alan otobiis ve 144 adet hizmet araci bulunmaktadir.
ESHOT Genel Mudiirliigii 347 memur ve s6zlesmeli, 266 kadrolu is¢i ve 3546 sirket
personeli olmak iizere toplam 4159 personel ile hizmet vermektedir.

5S ve Kaizen ¢alismasi gergeklestirilen Gediz Atdlye ve Agir Bakim Tesisleri
95.442 m® alana sahiptir. Bu tesislerde; motor, elektrik, elektronik, lastik, 6n diizen,
ic doseme, karoser, boya konularinda otobtislerimizin ariza ve periyodik bakimlar1
gergeklestirilmektedir. Ayrica mekanik atolye ve kauguk imalat birimlerinde
otobiislere ait c¢esitli aksesuar ve bazi yedek parcalarin imalat ve tadilati
gerceklesmektedir. Otobiislerde ve kurum iginde kullanilmasi amaciyla ihtiyag
duyulan tiim tabela, siisleme, yazi1 vb. isler serigrafi biriminde yapilmaktadir. Biitiin
bu caligmalarin yami sira ESHOT Genel Miudiirligii’ne bagl birimler tarafindan

kullanilan bina, tesis ve cihazlarin bakim onarimlar1 Gediz tesislerimizde bulunan
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celik konstriiksiyon, soguk demir, insaat, elektrik tesisat, sihhi tesisat, ahsap dograma
ve boya {nitelerince yapilmaktadwr. Kuruma ait tiim hizmet araclar1 ve is
makinalarmm bakim ve onarimlar1 da Gediz Atdlye ve Agir-Bakim tesislerinde

yapilan ¢alismalarin i¢inde yer almaktadir.

3.4.5S VE KAIZEN SISTEMININ UYGULAMA ADIMLARI

Yapilan literatiir arastirmasinda kurulusta 5S sisteminin ve buna bagl olarak
kullanilacak  olan  ¢esitli  iyilestirme  felsefelerinin  benimsenmesi  ve
yayginlastirilmasinda kurumun biiytikligii, calisanlarin tutumlari, iletisim ve sunulan
triin/hizmet tirt, kaynak ihtiyac1 gibi faktorlerin ¢ok onemli etkenler oldugu
gorilmiistir. Ust yonetim tarafindan atanan 5S Yiiriitme ve Koordinasyon
Komisyonu, gerceklestirdigi ilk toplantida yukarida belirtilen faktorleri de dikkate
alarak ¢aligmanin belirlenecek olan pilot bolgelerde baslamasina karar vermistir.
Calismanin gerceklestirilecegi Gediz Atdlye ve Agir-Bakim tesislerinde toplam 50
birim bulunmaktadir. Oncelikli olarak uygulamaya hangi birimlerden baslanacagina
karar verebilmek icin ilk toplantida beyin firtinas1 yontemi uygulanarak calismanin
gerceklestirilecegi ilk birimler tespit edilmistir. Oncelikli olarak tespit edilen ii¢
birimde ¢alismalara baslanmistir. Bu ¢alismanin yani sira takim igi iletisim kolayligi
saglamak amaciyla ortak bir mail grubu olusturulmustur.

Uygulamaya gecilmeden 6nce calismalar sirasinda asagidaki yol haritasmin
izlenmesine karar verilmistir.

» (Calismalar sirasinda kullanilacak dokiimantasyonun olusturulmasi,
= 58S c¢aligmas1 Oncesi fotograflarin ¢ekilmesi,

» Birim ¢aliganlarma 5S ve Kaizen egitimi verilmesi,

» Uygulama asamasi,

» (Calismalarin takibi,

= 58S sonrasi fotograflariin ¢ekilmesi.

3.4.1. Cahsmalar Sirasinda  Kullanilacak  Dokiimantasyonun

Olusturulmasi
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Yapilan tiim ¢alismalarin kayit altma alinabilmesi ve takibi i¢in asagidaki
listesi verilen Ek-1, Ek-2, Ek-3, Ek-4, Ek-5 de Ornegi verilen dokiimanlar
olusturulmustur.

* Proje Hazirlik Raporu
=  Toplant1 Tutanagi

= 5S Kontrol Listesi

= 58S Denetim Tablosu

= Kaizen Formu

3.4.2. 58 Oncesi Fotograflarin Cekilmesi

58S sisteminin kurulacagi birimde ¢alismalara baglamadan 6nce mevcut durum
tespiti yapilarak proje hazirlik raporunun olusturulmasma yardimer olmak,
ilerlemelerin takip edilebilmesi, personel motivasyonunu artirmak gibi amaclarla
fotograf ¢ekimi gerceklestirilmistir. Fotograf ¢ekerken miimkiin olduk¢a hep ayni
acidan ¢ekim yapilmistir. Sekil 19°da 5S calismasi gergeklestirilen birimlere ait bazi
fotograflar bulunmaktadir. Daha detayli fotograflar 5S sonrasi fotograflarinin

cekilmesi maddesinde 6nce—sonra fotograflar1 olarak verilmistir.

Sekil 19: 5S Oncesi Fotograf Ornekleri

3.4.3. Birim Cahsanlarina SS ve Kaizen Egitimi Verilmesi
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Literatiir taramasinda farkli agilardan ele alinmakla birlikte Osada, Hirano,
Deming gibi bir¢ok arastirmaci kalite ile ilgili calismalarm temelinde egitime yer
vermistir. Hirano 5S ¢aligmalarinin tesvik edilebilmesi icin iist yonetim tarafindan 5S
egitimlerinin diizenlenmesinin 6nemini vurgulamistir. Gergeklestirilen 5S egitimleri
ile bir yandan isyerinde disiplin seviyesinin yiikselmesine katki saglarken bir yandan
da ise yeni baslayan personelin oryantasyon siirecinin azalmasma ve takim
calismasinin tesvik edilmesine katki saglanmistir. Uygulama asamasinda 6zellikle 5S
sisteminin yayginlastirilmasi ve disiplin seviyesinin yiikselmesi hedeflerine yonelik
olarak kurum biinyesinde 5S ekibinden bir personel tarafindan ¢alismanin
baslanacagi birimde 5S ve Kaizen egitimi verilmistir. Bu egitimlerde sistemin ne
anlama geldigi, uygulama asamalari, saglayacagi faydalar, uygulama ornekleri ve
birimde gerceklestirilecek calismalarla ilgili sorular ve cevaplart yer almistir. Bu
sayede birimde calisgan hemen hemen tiim personelin yaraticiliklarini da kullanarak

caligmalara katilimi saglanmastir.

3.4.4. Uygulama Asamasi

Uygulama asamasinda ilk olarak mevcut duruma ait envanter listesi
olusturularak tiim malzeme, ekipman, yar1 mamul vb. hersey kullanilacagi yere,
kullanim sikligma (stirekli kullanilan, sik kullanilan, bazen kullanilan, ¢ok nadir
kullanilan) gore smiflandirilirken bir taraftan da gerekli, gereksiz ayirimi yapilmistir.
Kirmiz1 etiket uygulamasi asamasinda 5S Komisyonu ilgili kisim sefinden goriis
alarak ve bazi durumlarda kanun ve yoOnetmelikleri dikkate alarak gereksiz
malzemelere uygulanacak isleme karar vermistir.

Uygulamada kullanilan kirmizi etiket 6rnegi Sekil 20’ de, envanter listesi
Ornegi de Tablo 12° de verilmistir. Envanter listesi olusturulduktan sonra birim
icinde bazi ekipman ve ¢ikma yedek parcalarin hi¢ kullanilmadig: tespit edilmistir.
Bunun yani sira bazi el aletlerinden bir tezgahta birden fazla oldugu, bazilarinda da

hi¢ olmadig1 goriilmis ve el aletleri yapilan ise uygun sekilde dagitilmistr.
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Sekil 20: Kirmuzi Etiket Ornegi

KIRMIZI ETIKET

NO: 01 TARIH: 19.11.2012
MALZEME ADI: 88- V6 Direksiyon Pompasi

MALZEME NO: YOK

MIKTAR 08

KULLANIM SIKLIGI NEDIR? HiC

BU MiKTARDA BULUNMASI GEREKLI Mi? Evet I:l Hayir u

BURADA BULUNMASI GEREKLI Mi?  Evet D Hayir =

5S EKiBi TARAFINDAN DOLDURULACAK

RAFLANACAK [ 1 HURDAYA AYRILACAK M
UZAKLASTIRILACAK [ 1 savist azarticacak [
SATILACAK ] BAGIS YAPILACAK L]
DIGER: ...

Faaliyeti Gergeklestirecek Birim: Hazirlama
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Tablo 12-a: Hazirlama Birimi Envanter Listesi Ornegi

ENVANTER LISTESI
Birim Ad1 | Hazirlama
Tammlama Olcii Adet Kullanildig: Kullimlm
Yer Sikhig1
Iki Agizli Anahtar 14-15 1 1 nolu tezgah | Stirekli
iki Agizli Anahtar 16-17 1 1 nolu tezgah | Stirekli
iki Agizli Anahtar 30-32 1 1 nolu tezgah | Stirekli
Iki Agizli Anahtar 20-22 1 1 nolu tezgah | Stirekli
Iki Agizli Anahtar 22-24 1 1 nolu tezgah | Stirekli
Yildiz Anahtar 18-19 1 1 nolu tezgah | Bazen
Circrr Kolu 1 1 nolu tezgah | Sik
Lokma 27 1 1 nolu tezgah | Sik
Lokma 13 1 1 nolu tezgah | Sik
Lokma 14 1 1 nolu tezgah | Sik
Alyan 6-8-9-10-12 1 I nolu tezgah | Bazen
Su Devirdaim Pompasi 30 |1 nolutezgah [Sik
345 Fren Valfi 15 |1 nolutezgah | Cok Nadir
Arka Aks Modiilatorii 40 | I nolu tezgah | Sik
On Aks Modiilatorii 40 | 1nolutezgah |Sik
Servo Valf 30 |1 nolutezgah [Sik
i?i{tzlil?fiiBelde Basing 10 |1 nolu tezgah | Cok Nadir
345 - Yeni Belde Ara Filtre 20 | 1 nolutezgah |Bazen
Fren Valfi 50 |1 nolutezgah [Sik
5:;21(111 Sanos Belde Fren 3 1 nolu tezgah | Cok Nadir
Diiz Tornavida 1 2 nolu tezgah | Bazen
Kargaburun 1 2 nolu tezgah | Bazen
Ayarli Pense 1 2 nolu tezgah | Hig
Papagan Pense 1 2 nolu tezgah | Bazen
Diiz Segman Pensesi 1 2 nolu tezgah | Bazen
Iki Agizl1 Anahtar 20-22 1 2 nolu tezgah | Stirekli
Iki Agizl1 Anahtar 16-17 1 2 nolu tezgah | Stirekli
Iki Agizli Anahtar 22-24 1 2 nolu tezgah | Stirekli
Iki Agizli Anahtar 14-15 1 2 nolu tezgah | Stirekli
iki Agizli Anahtar 18-19 1 2 nolu tezgah | Suirekli
Iki Agizli Anahtar 30-32 1 2 nolu tezgah | Stirekli
Sanos-345 Uzun Bypas 20 |2 nolutezgah | Cok Nadir
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Tablo12-b: Hazirlama Birimi Envanter Listesi Ornegi

Tanimlama Olcii Adet | Kullamldigi| Kullanim
Yer Sikhg

g?;(;jn_ég& 7 - 2008 Belde 20 |2 nolutezgah |Bazen

Kap1 Agma Kolu 60 |2 nolutezgah [Sik

Yarim Yildiz Anahtar 10 3 3 nolu tezgah [ Bazen

Yarmm Yildiz Anahtar 22 1 3 nolu tezgah | Bazen

Yarmm Yildiz Anahtar 13 1 3 nolu tezgah | Bazen

Yarim Yildiz Anahtar 17 1 3 nolu tezgah | Bazen

Yildiz Anahtar 21-23 1 3 nolu tezgah | Sik

Yildiz Anahtar 16-17 1 3 nolu tezgah | Sik

Yildiz Anahtar 18-19 1 3 nolu tezgah | Sik

Yildiz Anahtar 20-22 1 3 nolu tezgah | Bazen

Diiz Segman Pensesi 1 3 nolu tezgah [ Bazen

345 Mercedes El Freni 20 |3 nolutezgah | Cok Nadir

V6 El Freni 12 |3 nolutezgah | Cok Nadir

Sanos El Freni 24 |3 nolutezgah |Bazen

Kortkli Sanos El Freni 14 |3 nolutezgah | Cok Nadir

Konsept 14 |3 nolutezgah |Bazen

Dortli Dagitict 48 |3 nolu tezgah | Sik

Kiigiik Boru Anahtari 1 4 nolu tezgah | Bazen

Havali Tabanca 1 4 nolu tezgah | Sik

Ayarli Pense 1 4 nolu tezgah | Bazen

Alyan 14 1 4 nolu tezgah | Bazen

Lokma 10 1 4 nolu tezgah | Sik

Lokma 13 1 4 nolu tezgah | Sik

Lokma 15 1 4 nolu tezgah | Sik

T Lokmal1 Pipo 1 4 nolu tezgah | Bazen

Iki Agizl1 Anahtar 18-19 1 4 nolu tezgah | Stirekli

Iki Agizl Anahtar 20-22 1 4 nolu tezgah | Stirekli

Iki Agizli Anahtar 30-32 1 4 nolu tezgah | Stirekli

Iki Agizl1 Anahtar 14-15 1 4 nolu tezgah | Stirekli

Iki Agizl1 Anahtar 16-17 1 4 nolu tezgah | Stirekli

Iki Agizli Anahtar 22-24 1 4 nolu tezgah | Stirekli

Iki Agizl1 Anahtar 27-32 1 4 nolu tezgah | Stirekli

Iki Agizli Anahtar 18-19 1 4 nolu tezgah | Sik

Yarim Yildiz Anahtar 17 1 4 nolu tezgah | Stirekli

Yarim Y1ldiz Anahtar 8 4 |4 nolutezgah | Siirekli

Yildiz Anahtar 18-19 3 |4nolutezgah |Sik
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Tablo12-c¢: Hazirlama Birimi Envanter Listesi Ornegi

Tanimlama Olcii Adet | Kullamldigi| Kullanim
Yer Sikhg1

Yildiz Anahtar 21-23 1 4 nolu tezgah | Sik

Yildiz Anahtar 27-32 1 4 nolu tezgah | Sik

Diiz Segman Pensesi 3 |4 nolutezgah |Sik

Yankeski 1 4 nolu tezgah | Sik

Ayarli Pense 1 4 nolu tezgah | Bazen

Kii¢iik Boru Anahtari 1 4 nolu tezgah | Bazen

Kigiik Yildiz Tornavida 1 4 nolu tezgah | Bazen

Biiyiik Yildiz Tornavida 1 4 nolu tezgah | Bazen

Biiyiik Diiz Tornavida 3 4 nolu tezgah | Bazen

Kiigtik Diiz Tornavida 3 |4 nolutezgah |Sik

Tork Anahtart 1 4 nolu tezgah | Sik

Sarjli Tabanca 1 4 nolu tezgah | Sik

ABS Ventil 15 |4 nolutezgah |Bazen

Mercedes Sag Koriik Ventil 30 |4 nolutezgah [Sik

Mercedes Sol Koriik Ventil 30 |4 nolutezgah [Sik

Isuzu Ventil 40 |4 nolutezgah |Sik

345 Koriiklit ABS Ventil 10 |4 nolutezgah | Cok Nadir

gzzﬁigingﬂ Valfi Fren 15 |4 nolutezgah | Cok Nadir

345 Basinc Ventili 20 |4 nolutezgah | Cok Nadir

Belde ABS Ventil 22 |4 nolutezgah |Bazen

Euro 2 - Euro 3 ASR Ventili 50 |4 nolutezgah [Sik

Ayarli Bypas - Ara Ventil 44 |4 nolu tezgah | Sik

Sanos Koriik Ventili 25 |4 nolutezgah | Cok Nadir

Sanziman Ventili 210 20 |4 nolutezgah |Bazen

Sanziman Ventili 260 20 |4 nolutezgah |Bazen

52;13;111 Sanos Kumanda 12 |4 nolutezgah | Cok Nadir

Yildiz Anahtar 22-24 1 5 nolu tezgah | Siirekli

Yildiz Anahtar 21-23 1 5 nolu tezgah | Siirekli

Yildiz Anahtar 27-32 1 5 nolu tezgah | Siirekli

Yildiz Anahtar 14-15 1 5 nolu tezgah | Siirekli

Yildiz Anahtar 16-17 1 5 nolu tezgah | Siirekli

Yildiz Anahtar 18-19 1 5 nolu tezgah | Siirekli

Yildiz Anahtar 30-32 1 5 nolu tezgah | Siirekli

Avyarli Tork Anahtari 1 5 nolu tezgah | Sik

Circrr Kolu 1 5 nolu tezgah | Sik
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Tablo12-d: Hazirlama Birimi Envanter Listesi Ornegi

Tanimlama Olcii Adet | Kullamldigi| Kullanim
Yer Sikhg
Yankeski 1 5 nolu tezgah [ Sik
Biiyiik Cekic 1 5 nolu tezgah | Sik
Kiigiik Cekig 1 5 nolu tezgah | Sik
Havali1 Tabanca 1 5 nolu tezgah | Sik
Ayarli Pense 1 5 nolu tezgah | Bazen
Diiz Tornavida 3 5 nolu tezgah | Bazen
Segman Pensesi 1 5 nolu tezgah | Sik
Keski 5 5 nolu tezgah | Sik
Papagan Pense 1 5 nolu tezgah | Bazen
Yildiz Anahtar 18-19 1 5 nolu tezgah | Bazen
Yildiz Anahtar 20-22 1 5 nolu tezgah | Bazen
Yildiz Anahtar 25-28 1 5 nolu tezgah | Bazen
Yildiz Lokma E-10 1 5 nolu tezgah | Sik
Yildiz Lokma E-12 1 5 nolu tezgah | Sik
Yildiz Lokma E-14 1 5 nolu tezgah | Sik
Yildiz Lokma E-16 1 5 nolu tezgah | Sik
Yildiz Lokma E-18 1 5 nolu tezgah | Sik
Yildiz Lokma T-40 1 5 nolu tezgah | Sik
Takviyeli Yildiz Lokma E-10 1 5 nolu tezgah | Siirekli
Takviyeli Y1ldiz Lokma E-12 1 5 nolu tezgah | Siirekli
Takviyeli Y1ldiz Lokma E-14 1 5 nolu tezgah | Siirekli
Takviyeli Y1ldiz Lokma E-16 1 5 nolu tezgah | Siirekli
Takviyeli Y1ldiz Lokma E-18 1 5 nolu tezgah | Siirekli
Takviyeli Y1ldiz Lokma E-20 1 5 nolu tezgah | Siirekli
Takviyeli Y1ldiz Lokma T-40 1 5 nolu tezgah | Siirekli
Takviyeli Y1ldiz Lokma T-50 1 5 nolu tezgah | Siirekli
Takviyeli Y1ldiz Lokma T-60 1 5 nolu tezgah | Siirekli
Yildiz Alyan Takimi 1 5 nolu tezgah | Siirekli
Alyan 14 1 5 nolu tezgah | Sik
Lokma 24 1 5 nolu tezgah | Sik
Lokma 22 1 5 nolu tezgah | Sik
Lokma 19 1 5 nolu tezgah | Sik
gﬁgﬁfoz /2003 Takviye 20 |5 nolutezgah |Bazen
Motor Fren Ayak Pistonu 48 | 5 nolutezgah |Sik
Motor Fren Pistonu 65 |Snolutezgah [ Sik
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Tablo12-e: Hazirlama Birimi Envanter Listesi Ornegi

Tanimlama Olcii Adet | Kullamldigi| Kullanim
Yer Sikhg
Takviye Pistonu 16 |5nolutezgah |Bazen
Yarim Yildiz Anahtar 10 1 6 nolu tezgah [ Sik
Yarim Yildiz Anahtar 13 6 nolu tezgah | Sik
Yarmm Yildiz Anahtar 17 6 nolu tezgah [ Sik
Lokma ! 1-13-1257-_12%-_1370-_1392-22-24- ;'d: 6 nolu tezgah | Sik
Isuzu Direksiyon Pompasi 35 |6nolutezgah [Sik
345 Direksiyon Pompasi 18 | 6 nolutezgah | Cok Nadir
Isuzu Debriyaj Alt Merkez 40 | 6 nolu tezgah | Sik
Isuzu Debriyaj Ust Merkez 40 | 6 nolu tezgah | Sik
Belde Direksiyon Pompasi 23 | 6 nolutezgah |Bazen
88 - V6 Direksiyon Pompa 8 6 nolu tezgah | Hi¢
Sanos Hema Fan Pompasi 16 | 6 nolutezgah |Bazen
Sanos Direksiyon Pompasi 14 |6 nolutezgah |Bazen
V6 Debriyaj Alt Merkezi 22 |6 nolutezgah |Hic
V6 Ust Merkez 14 |6 nolu tezgah | Hig
Lokma Alyan H-5 3 7 nolu tezgah | Sik
Lokma Alyan H-6 1 7 nolu tezgah | Sik
Lokma Alyan T-40 1 7 nolu tezgah [ Sik
Lokma Alyan T-50 1 7 nolu tezgah [ Sik
Lokma Alyan T-55 1 7 nolu tezgah [ Sik
Diiz Tornavida 3 7 nolu tezgah [ Bazen
Yildiz Tornavida 4 [ 7nolutezgah |Bazen
Pense 1 7 nolu tezgah | Bazen
Ayarli Pense 1 7 nolu tezgah [ Bazen
Yankeski 1 7 nolu tezgah | Bazen
Biiyiik Diiz Segman Pensesi 1 7 nolu tezgah | Sik
Biiyilik Ters Segman Pensesi 1 7 nolu tezgah | Bazen
Kiigtik Ditiz Segman Pensesi 3 7 nolu tezgah | Sik
Kiigtik Ters Segman Pensesi 1 7 nolu tezgah | Sik
Biiytik Cekig 1 7 nolu tezgah [ Sik
Kiigiik Cekic 1 7 nolu tezgah | Sik
Isuzu On Fren Koériigii 44 | 7nolu tezgah | Sik
Yeni Belde On Fren 21 |7 nolutezgah |Bazen

Koriigii
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Tablo12-f: Hazirlama Birimi Envanter Listesi Ornegi

Tanmimlama Olcii Adet | Kullamidigi | Kullanim
Yer Sikhg

Sanos On Koriik 17 | 7 nolu tezgah Bazen

345 ve 302 Fren Koriikleri 10 | 7 nolu tezgah Cok Nadir

EgﬁggﬁSOI (eker Fren 58 | 7 nolu tezgah Sik

ngil;;jag eker Fren 46 | 7 nolu tezgah Sik

3Ki55rﬁsgoii Merkez Imdat Fren 13 |7 nolu tezgah Cok Nadir

frifii?éﬁﬁ%frka Vagon 16 |7 nolu tezgah Cok Nadir

I?g)srusgf Merkez Imdat Fren 14 |7 nolu tezgah Cok Nadir

2008 Belde Fren Koriigu 12 | 7 nolu tezgah Bazen

Euro 2 Belde imdat Kériik 17 | 7 nolu tezgah Bazen

Vagon Koriik 2 7 nolu tezgah Bazen

Belde -88-V6 Tahliye 5 7 nolu tezgah Hig

Terazi 1 8 nolu tezgah Bazen

Sarjli Matkap 3 8 nolu tezgah Sik

Havali Tabanca 1 8 nolu tezgah Sik

Iki Agizli Anahtar 27-32 4 8 nolu tezgah Sik

Iki Agizli Anahtar 20-22 4 | 8 nolu tezgah Sik

Iki Agizli Anahtar 18-19 1 | 8 nolu tezgah Sik

Iki Agizli Anahtar 14-15 1 | 8 nolu tezgah Sik

Iki Agizli Anahtar 24-27 1 | 8 nolu tezgah Sik

iki Agizli Anahtar 16-17 1 |8 nolu tezgah Sik

Procity Sol Kaliper 8 8 nolu tezgah Sik

Procity Sag Kaliper 10 [ 8 nolu tezgah Sik

Isuzu Fren Kaliperi Sag-Sol 12 [ 8 nolu tezgah Sik

Connecto Sag — Sol Kaliper 16 |8 nolu tezgah Sik
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Tablo 13: Tezgahlardaki Fazla Ekipman Listesi

Tanimlama Olcii Adet Kullamildig1 Yer | Kullanim Sikhgi
Yarim Yildiz Anahtar 10 1 3 nolu tezgah Bazen
Yarim Yildiz Anahtar 8 2 4 nolu tezgah Stirekli
Yildiz Anahtar 18-19 1 4 nolu tezgah Sik
Diiz Segman Pensesi 2 4 nolu tezgah Sik
Biiyiik Diiz Tornavida 2 4 nolu tezgah Bazen
Kii¢iik Diiz Tornavida 1 4 nolu tezgah Sik
Diiz Tornavida 2 5 nolu tezgah Bazen
Keski 2 5 nolu tezgah Sik
Yarim Yildiz Anahtar 13 1 6 nolu tezgah Sik
Yarim Yildiz Anahtar 17 2 6 nolu tezgah Sik
Lokma Alyan H-5 2 7 nolu tezgah Sik
Diiz Tornavida 2 7 nolu tezgah Bazen
Yildiz Tornavida 1 7 nolu tezgah Bazen
Kiigtik Diiz Segman Pensesi 2 7 nolu tezgah Sik
Sarjli Matkap 2 8 nolu tezgah Sik

Iki Agizli Anahtar 27-32 1 8 nolu tezgah Sik

Iki Agizli Anahtar 20-22 1 8 nolu tezgah Sik

Calismanin gerceklestirildigi hazirlama biriminde ayiklama asamasmin
tamamlanmasindan sonra hiicresel yerlesim modeli baz alinarak montaj sekli benzer
tirtinler bir araya getirilerek tezgah sayis1 artirilmis ve tiim yedek parcalar tezgahlara
ayrilmistir. Bu aywrim Tablo 12’de verilen envanter listesinde goriilmektedir.
Hiicresel yerlesim modeline gecilmesi ile birlikte ¢alisanlara 6nce belli alanlarda
uzmanlik kazandirilmig, daha sonra tezgahlar arasinda personele oryantasyon
uygulanmistir. Bu uygulamada amag is yogunlugu, personelin izinli olmasi vb.
durumlarda iglerin aksamadan yiirtitiilmesidir. Ayrica bu diizenleme ile ¢ok sayida
isin tek tezgahta yapilmasi nedeniyle olusan yedek parca karigiklig1 onlenmistir. Yeni
tezgdh olusumu sirasinda mevcut halde yer alan biiro yerine tezgah konularak i¢
tarafta yer alan bos alana dogru kapi a¢ilip dinlenme alanina cevrilerek, caligma
tezgdhlarmin arkasinda yer alan par¢a yikamada kullanilan ¢esme yikama
sayede ve musluk

makinasinin yanmna tagmmistir. Bu yikama makinasi

yakinlastirilmis ve makinanin dolum ve bosaltimi kolaylasmis ayrica ofisin yerine
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caligma tezgahi yapilarak yerden kazang saglanmistir. Yerlesim planinda yapilan

degisiklik Sekil 21°de gosterilmektedir.

Sekil 21: Hazirlama Birimi Yerlesim Plam1 Oncesi ve Sonrasi

iy

Tezgah 1
Texgah 2

Daha sonra montaj kosullari, kullanim siklig1, adedi, ulasilabilirligi, agirhigs,

2l LB

Tezgah 7

Pres Yikama M
tirtin 6zelligi (yaglh, darbeye kars1 hassas vb.) gibi kosullara dikkat edilerek her seye
bir yer belirleyebilmek i¢in envanter listesinden faydalanilarak mevcut dolaplarin
nasil degerlendirilebilecegi ve ek dolap ihtiyact olup olmadigi tespit edilmistir.
Mevcut dolaplardaki raf sayisi, raf araligi, yerlestirilecek malzemeye uygun olup
olmadig1 degerlendirildikten sonra kurum biinyesinde bulunan dis kaynak biriminden
mevcut dolaplarin bazilarinin profil ile boliinerek raf sayisinin artirilmast ve ek
dolaplar talep edilmistir. Dolaplarin tamami 5S Komisyonu tarafindan aydinlatmaya
katki saglamasi, temizleme kosullar1 gibi faktorler dikkate alinarak belirlenen renk
standartlarina uygun olarak boyanmustir.

Raflarin hazirlanmasinin beklenmesi agamasinda tiim aydinlatma kosullar1 ve

hava tesisati, ilgili ekipler tarafindan kontrol edilmistir. Bu kontroller yapilirken hava
tesisatlarmm hortumlar1 tavalarm iginden gecirilerek yerden yukari almmis ve

elektrik panolar1 gozden gecirilerek her ¢aligma tezgdhmin istiine uygun lambalar
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takilmistir. Tiim bunlarin yapilmasinda ana ama¢ hassas montaj islemlerinin
gerceklestigi bu birimde ergonominin saglanmasi, is kazalar1 ve kayiplarin miimkiin
oldugunca elimine edilmesidir. Sekil 22 ve Sekil 23’ de bu kapsamda gerceklestirilen

hava tesisat1 diizenlemesi dncesi ve sonrasina ait fotograflar goriilmektedir.

Sekil 22: 5S Calismas1 Kapsaminda Hava Tesisat1 Diizenlemesi Oncesi

Sekil 23: 5S Caligmasi1 Kapsaminda Hava Tesisat1 Diizenlemesi Sonrast

Daha once 5S ve Kaizenin i¢ i¢e bir biitiin oldugu belirtilmistir. Elektrik
tesisatlarinin kontrolii sirasinda birimlerde aydinlik siddeti dlgtimii yapilmis ve
gerekli olan birimlerde catiya seffaf panel konularak enerji tasarrufu saglanmustir.

Yapilan bu uygulamaya ait Kaizen formu asagida Sekil 24°de yer almaktadir.
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Sekil 24: ESHOT Genel Miidiirliigii Kaizen Formu Ornegi

ONCE-SONRA KAIZEN FORMU

Boliim: Hazirlama ve Ara Koridorlar

Kaizenin Kisa Tammmi: Aydinlatma kosullarinmn | No:01
iyilestirilmesi  i¢in  catiya  seffaf  panel
yerlestirilmesi

Kaizen Oncesi Durum:

Aydinlik 6lgtimii sonucu hazirlama
biriminde 50-60 liix koridorlarda 3-

9 liix, olarak tespit edilmistir.

Kaizen Sonrasi Durum:

Hazirlama biriminde aydinlik 6l¢timii sonucu 900-1000
liix

Koridorlarda aydinlik 6l¢imii sonucu 90 liix olarak tespit

edilmistir.
Kitii_Durumun___ Aciklamasi: | Gelinen Iyi Durumun Aciklamasi: Catiya konulan seffaf
Aydinlatma i¢in giin 1s18mdan | paneller

faydalanilmamasi nedeniyle siirekli
olarak aydinlatma armatiirlerinin

acik kalmasi sonucu olusan enerji

sayesinde koridorlarda giindiiz aydinlatma
armatiirleri hi¢ ag¢ilmamistir. Hazirlama biriminde ise

sadece sabah ve aksam 2 saat agilmistir.

kayb1

Kaviplar:

Ariza |:| Enerji Kayb1

Set up |:| Hata ve Tamir Kayiplari
Takim Degisimi |:| Hat Organizasyonu
Baslangi¢ Kaybi |:| Uriin Kayiplari

Kiigiik Duruslar |:| Kapatma Kayiplari

Hiz Kayiplar1 |:| Ekipman Kayiplar1
Uretim Hareketi []  Olgme ve Ayar Kayiplari
Yonetim Kayiplari |:|

OO m

Maliyet:
Saatlik Enerji Tiiketimi: 69 Kw

Yillik Kullanim Diistimii: 1820 Saat
Birim Enerji Fiyati: 34,22 kurus
Yillik Enerji Tutari: 42973,50 TL
Panel Maliyeti: 16500 TL

Yillik Kazanim: 26473,50 TL

Elektrik ve hava tesisatina ait ¢alismalarin tamamlanmasindan sonra hem

dolaplarin yerlesimi 6ncesinde temizligin saglanmasi hem de mevcut halde ¢ok koyu

olan rengin degistirilerek aydmlatmaya katki saglayacak bir renge doniismesi

amaciyla tiim duvarlar boyanmistir. Tiim bu ¢aligmalar sonrasinda her seye bir yer

olacak sekilde yerlestirme agsamasina gegilmistir.

Tim ekipman, yedek parca vb. her sey dolaplara yerlestirilmistir. Daha sonra

diizenleme asamasma devam edilerek etiketleme calismasina geg¢ilmistir. Tiim yedek

parcalar ve tezgdhlar tiim c¢alisanlarin anlayabilecegi sekilde etiketlenerek, her

ekipmanm yeri net ve her birine bir yer olacak sekilde yerlestirme islemi

gerceklestirilmistir. Bazi driinler birden fazla rafi kapladigi i¢in dis smirlarinin
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belirlenmesi icin Sekil 25’ te gosterildigi gibi boyama teknigi kullanilarak dolabin

rafinin etrafi boyanmigstir.

Sekil 25: Birden Fazla Rafi Kaplayan Yedek Pargalarda Boyama Teknigi Ornegi

s N » ¥ -
o DT UNE TG T [

B B o -

Onceden de belirtildigi gibi kurumun biiyiikligii nedeniyle 5S calismasinin
baslatilacagi pilot birimler se¢ilmistir. Bu birimlerden olan hazirlama birimine ait
ayiklama, diizenleme basamaklariyla ilgili olarak gergeklestirilen ¢caligmalar yukarida
Ozetlenmistir.

Diizenleme asamasinin tamamlanmasindan sonra 5S calismasinmn {igiincii
adimi olan temizlik asamasma ge¢ilmistir. Dolap ve duvarlarin boyanmasi,

malzemelerin, el aletlerinin, takimlarin vb. temizlenerek raflardaki goézlerine

108



yerlestirilmesi gibi temizlik asamasma temel olusturulacak c¢alismalar diizenleme
asamasinin icinde gerceklestirilmistir. Bu asamada ise oncelikle nerenin, ne sekilde,
ne ile hangi periyot ile ne kadar zaman ayirarak temizlenmesi gerektigini gosteren
Temizlik Tablo 14’ de

temizlik tablosu olusturulmustur. tablosu Ornegi

goriilmektedir. Daha sonra bu tabloda yer alan temizlik malzemeleri ile mevcut

temizlik malzemeleri kiyaslanarak gerekli olan malzemeler temin edilmistir.

Tablo 14: Temizlik Tablosu Ornegi

TEMIZLIK TABLOSU
TEMIZLIiK PERIYODU
TEMIZLIK | TEMIZLIK | TEMIZLEME | TEMIZLIK Her
YERLERI METODU | ELEMANLARI SURESI |GUN |HAFTA |AY |Kullanimda
Hurda
parcalarin
atilmasi. Yag
Tezgahlarin | ve tozlarin Bez, istiibii,
Ustii temizlenmesi | kiigiik siipiirge 5 dak X
Toz ve kirin
Raflar temizlenmesi | Bez ve istiibii 5 dak X
Yag ve
kirlerin
silinerek
El Aletleri temizlenmesi | Bez 10 dak X
Toz, kir ve Bez, kiiciik
atiklarin stiptirge,
Masa ve silinerek temizleme
Dolap Ustii | temizlenmesi | deterjani 5 dak X
Kir ve
Ortak tozlarm Paspas,
Dinlenme silinerek temizleme
Alanlart temizlenmesi | detarjani 10 dak X
Toz ve Kirin
Zemin Onlenmesi | Siipiirge 15 dak X

Bu tablonun hazirlanmasi ile hem dordiinci adim olan standartlagtirmaya

katki saglanarak miimkiin olduk¢a dogru temizlik malzemeleri kullanilmistir. Daha
sonra Tablo 15° de gosterilen tiim personelin i¢inde yer aldigi temizlik sorumluluk
cizelgesi olusturulmustur. El aletlerinde ve yedek parcalarda olusabilecek arizalarin
da

miimkiin  olduk¢a Oniine ge¢ilmesi amaciyla periyodik kontroller

gergeklestirilmistir.

109



Tablo 15: Temizlik Sorumluluk Cizelgesi

TEMIZLIK SORUMLULUK CIZELGESI .
ALAN TEMIZLIK
NO ALAN ACIKLAMA SORUMLUSU
1 Tezgah 1 Personel A
2 Tezgah 2 Personel B
3 Tezgah 3 Personel C
4 Tezgah 4 Personel D
5 Tezgah 5 Personel E
6 Tezgah 6 Personel F
7 Tezgah 7 Personel G
8 Tezgah 8 Personel H
Tim Birim
9 Meydan (Ortak Temizleme Alan1) Calisanlar1
10 Biiro Personel K

Temizlik asamasindan sonra dordiincii adim olan standartlastirma asamasina
gecilmistir. Bu adimda her birimde 6nce sonra fotograflari, temizlik tablosu, temizlik
sorumluluk ¢izelgesi, 5S ve kaizen ile ilgili c¢esitli sozlerin yer aldig1 panolar
olusturulmustur. Kurum biinyesinde boyama teknigi kullanilacak yerlerde
uygulamanin ayni sekilde gergeklestirilebilmesi i¢in Tablo 16’ da gosterilen renk
standartlar1 olusturulmustur. Is Saglgi1 ve Giivenligi uzmam tarafindan birimde
inceleme yapilarak gerekli tabelalar tespit edilerek uygun yerlere asilmistir. Sekil 27°

de 5S uygulamasi gergeklestirilen birimlerden birine ait tabela listesi goriilmektedir.

Sekil 27: Hazirlama Biriminde Is Giivenligi ile ilgili Olusturulan Tabela Listesi

iS GUVENLIGi TABELA LiSTESI

R A0 AN | A\ A

Kaygan Zemin

- Malzemeyi Hemen Vi Givenlk Big
Sigara BASINGLI Yerine Ko Elektrik i Formunu Ok
BIRIM ADI HAVE J Tehlikesi . o
HAZIRLAMA |1 adet A4 |1 adet A4 1 adet A4 ladet A4 ladet A4 2 adet A4 2 adet A4

Ayrica kurumda uygulamanin yaygmlastirilmast ve her yerde ayni sekilde
uygulanabilmesi amaciyla 5S Komisyonu tarafindan Sekil 28’de gosterilen 5S El
Kitab1 olusturulmustur. 5S El Kitab1 kurum biinyesindeki tiim Daire Baskanlarina,

midiirlere, teknisyenlere, kisim seflerine ve uygulama gerceklestirilen birim
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calisanlarina dagitilmistir. Kitabin iceriginde 5S ve Kaizen anlatilarak ornekler

verilmistir. Ayrica kitabin sonunda 5S’in son adimi olan disiplin basamaginin

temelini olusturan 5S denetim sisteminin yontemi ve isleyis sistemi anlatilmstir.

Sekil 28: ESHOT Genel Mudiirliigii 5S El Kitab1

EL KITABI
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Tablo 16: 5S Kapsaminda Olusturulan Renk Standartlar1 Tablosu

BOYANACAK YER BOYA KODU RENGI
YER CiZGILERI RAL 1018 SARI
DOLAP/ RAFLAR RAL 7001 GRi
DUVARLAR RAL 1015 SAMPANYA
HURDA KAZANLARI RAL 9017 A
KUCUK HURDA KAPLARI RAL 3028 R
COP BIDONLARI RAL 6018 YESIL
KAGIT ATIK VARILLERI RAL 3015 PEMBE
ISLEM GORECEK PARCA KAPLARI RAL 5015 MAVI

TALAS KAPLARI

KAHVERENGI

RAL 8015

ETIKETLER

BEYAZ ZEMIN UZERi KIRMIZI

Son admm olan disiplin asamasinda yukarida da bahsedildigi gibi denetim

yontemi kullanilmistir. 5S calismasmin gergeklestirilmesinden sonra onbes giinde bir

periyodik olarak list yonetim tarafindan olusturulan 5S Denetim Ekibi tarafindan
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birimler denetlenmistir. Denetimlerde Ek-3’de sunulan 5S Kontrol Listesi
kullanilmistir. Denetim gerceklestirilirken 5S Kontrol Listesinde yer alan tiim sorular
yerinde incelenerek birim sorumlusuna gerekli sorular sorulur. Denetim listesinde
herhangi bir seviyede (A-B-C-D-E) sorulardan biriyle ilgili uygunsuz bir durum
tespit edildigi takdirde birim puanlama asamasinda bir dnceki S seviyesinde kabul
edilir. Ayrica bir sonraki denetime 151k tutmasi amaciyla 5S Kontrol Listesinin
sonunda yer alan aciklama kismina tespit edilen uygunsuzluklar ve bunlarin
tyilestirilmesi i¢in yapilmasi gerekenler not edilir. Denetim sonrasinda birimlerin S
seviyeleri Ek-4’de sunulan denetim tablosuna islenir. Denetim tablolar1 kurumda tiim
calisanlarin ve iist yonetimin gorebilecegi sekilde belirlenen ii¢ ayr1 yere asilarak ilan
edilir. Her onbes giinde bir denetim sonrasinda ¢aligma gergeklestirilen birimler ve

denetim sonuglar1 eklenerek Denetim Tablosu giincellenir.

3.4.5. Calismalarin Takibi

5S komisyonu, tiim c¢alismalarin takip edilebilmesi ve siirekliliginin
saglanabilmesi i¢cin haftalik olarak toplanmistir. Toplantilarda uygulama
basamaklarinda yapilmasi gereken c¢alismalarm takim tiyeleri arasmnda dagilimi
gerceklestirilmistir. Bu sayede tamamlanan islerin takip edilmesi saglanmis ve
uygulama asamasinda karsilasilan sorunlara ¢6ziim onerileri getirilmeye calisilmistir.
Haftalik olarak gergeklestirilen toplantilarin kayitlar1 Ek - 1° de sunulan toplanti
tutanagmma islenerek her hafta toplanti sonrasinda ilgili Daire Baskanlhigina

sunulmustur. Buda iist yonetimin desteginin saglanmasinda biiyiik katki saglamistir.

3.4.6. 5S Sonrasi Fotograflarinin Cekilmesi

Uygulama asamasi anlatilirken uygulama gerceklestirilen birimlerden bir
tanesine ait 5S Oncesi ve sonrasi fotograflarindan ornekler verilmistir. Bu birim
disinda uygulama gergeklestirilen diger birimlere ait fotograflar asagida yer
almaktadir.

Tornahane biriminde takim, aparat, kalip, ¢celik malzeme, ¢ikma parga vb. ¢ok
olmas1 ve arag tipi ve ariza durumuna gore degisik dlciilerde ¢ok sayida fakat adedi

az malzeme tiretilmesi gibi sikintilardan dolay1r ¢ok sayida irili ufakli malzeme
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bulunmaktadir. Ihtiya¢ oldugunda tiim bunlarmn bulunmasi ¢ok fazla zaman kaybima
neden olmaktadir. Ayrica birimde olmasina ragmen gruplandirilmadig i¢in var olan
bir malzemenin bulunamadig1 ya da malzemeden yiiksek fireler verilerek daha kalin
malzemenin islenmesi suretiyle parga iiretimi gerceklestirilmektedir. 5S caligmasi
sonrasi basta malzeme fireleri, yanlis malzeme kullanimi, arama ile gecen zaman
kayiplar1 azaltilmistir. Bu kapsamda Sekil 29°de 5S 6ncesi, Sekil 30°da 5S sonrasi

fotograflar1 yer almaktadir.

Sekil 29: Tornahane Biriminde 5S Oncesi Fotograflar

113



Sekil 30: Tornahane Biriminde 5S Sonrasi1 Fotograflari

7 ‘*ufu.. &

5S caliysmasi gergeklestirilen birimlerden biri olan serigrafi birimine ait

fotograflar asagida Sekil 32 ve Sekil 33’de yer almaktadir. Gergeklestirilen ¢aligma
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ile malzemelerin zarar gérmeden korunmasi, yapilacak calismaya uygun malzemenin
aranmastyla olusan zaman kaybimin Onlenmesi, ortamdaki toz ve kirin yazilara
yapismasi nedeniyle olusan kalitesiz iirlinlerin azalmasi, calisma alaninda hareket

kabiliyetinin artmas1 gibi kazanimlar elde edilmistir.

Sekil 32: Serigrafi Birimi 5S Oncesi Fotograflari
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Sekil 33: Serigrafi Birimi 5S Sonras1 Fotograflari

—
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Modelhane birimi ¢aligsma alani olarak biiyiik bir alanda olmasina karsin tiim
calisma tezgdhlari ve makinalar mevcut ¢alisma alaninda kisithh bir bolgede
toplanmis ve kaliplar st iiste tanimsiz ve daginik bir sekilde, bir kismi raflarda bir
kismi tezgah alt1 ve yerde durdugu goriilmistiir. Ayrica ¢alisma tezgahlarinin alti,
kablo, model yapiminda kullanilan ekipman, ¢ikma pargca vb. ile karigik halde
bulundugu belirlenmistir. Bu sekilde bir ¢alisma ortaminda kaliplar sadece tek
personel tarafindan belirli bir zaman harcayarak bulunabilmektedir. Caliyma alaninda
bir ekipmana ulagmak i¢in birgok malzemenin kaldirilmasi ve tekrar yerine konmast
gerekmektedir. Bu kargasa is saghgi ve gilivenligi acisindan da ciddi risk
olusturmaktadir. Sekil 34’da modelhane birimine ait 5S oncesi, Sekil 35°de 5S

sonrasi fotograflar1 yer almaktadir.
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Sekil 34: Modelhane Birimi 5S Oncesi Fotograflari

Sekil 35: Modelhane Birimi 5S Sonrasi Fotograflari

4 MODELHANE

| A%

e

5S calismasi gercgeklestirilen birimlerden biri olan hidrolik hortum biriminde

bilingli olmasa da kismen 5S adimlar1 uygulanmaktadir. Mevcut yapinin bilingli bir

117



sekilde iyilestirilerek devamliliginin saglanmasi i¢in gergeklestirilen ¢alismalardan
bazilar1 Sekil 36 ve Sekil 37°de goriilmektedir. Bu kapsamda ayiklama, tezgahlarin
alt kistmlarinin boliinerek giin i¢inde en sik kullanilan hortumlarin tezgahin altina
yerlestirilmesi, el aletlerinin diizenlenmesi, is sagligi ve giivenligi levhalari, hortum
sikma tablolar1 ve kalip listelerinin asilmasi, hortum kesilen yerin iistiine davlumbaz
yapilmasi, atik kazanlarmin olusturulmasi gibi calismalar gerceklestirilmistir. Bu
sayede daha temiz, diizenli, ergonomik ve is saghgi ve giivenligi kosullarina daha

uygun bir ¢alisma ortami elde edilmistir.

Sekil 36: Hidrolik Hortum Birimi 5S Oncesi Fotograflari

Sekil 37: Hidrolik Hortum Birimi 5S Sonrasi Fotograflari

Lastikhane biriminde de diger birimler gibi dolaplarin i¢inde kullanilmayan

ekipmanlar, malzemeler vb. karisik bir sekilde yerlestirilmistir. Bu birimde de 5S
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sisteminin adimlar1 sirasiyla uygulanmistir. Sekil 38 ve Sekil 39°da 5S oncesi ve
sonrasina ait fotograflar yer almaktadwr. Uygulama asamasinda, lastik, jant gibi
biiyiik malzemeler iirline zarar vermeyecek sekilde yerlestirilerek kullanim miktarina
gore adetlerinin azaltilmasi, ahsap dolaplarda dengesiz bi¢imde duran malzemelerin
yerlestirilmesi i¢in ayn1 alana daha kullanish dolaplar yaptirilmasi, tamir kanallarimin
ara gecis bolgelerine korkuluk yapilmasi, kolon ve duvarlarin boyanmasi, tanimlama

gibi calismalar gergeklestirilmistir.

Sekil 38: Lastikhane Birimi 5S Oncesi Fotograflar
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Sekil 39: Lastikhane Birimi 5S Sonras1 Fotograflari

5S calismasina baslanmayan birimlerden bazilarinda kurumda gergeklestirilen
calismalarin  yansimalar1 goriilmiis personel tarafindan kaizen uygulamalar1
gergeklestirilmistir. Bu uygulamalardan bazilarina ait 6rnekler Sekil 40 ve Sekil

41°de verilmistir.
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Sekil 40: Kaizen Uygulamasi Ornegi

ONCE-SONRA KAIZEN FORMU

Boliim: Tiim Bakim Kanallar1 Kaizenin  Kisa Tammmi: Bakim sirasinda | No:02

otobiislerin daha az kirlenmesi

Kaizen Oncesi Durum;: Kaizen Sonrasi Durum: Tiim atdlye genelinde her

Otobiislerin iclerinin bakim onarim | birime bir c¢alisma tahtasi yaptirtlmis bu tahtalar
islemleri sirasinda asir1 | bakimdan Once aracin igine alinmigstir. Personel o tahta
yaglanmaktadir. tizerinde yiiriidiigli i¢in otobiislerin iginin ¢ok daha az

yaglanmasi saglanmistir.

Kitii_Durumun___ Aciklamasi: | Gelinen iyi Durumun_Aciklamasi: Otobiis iglerine

olarak  temizlenememekte yada

temizligi  i¢in  isgilik  kaybi

Otobiis icinde bakim onarim | konulan tahtalar sayesinde temizlemeye harcanan iscilik

isleminden kalan yaglarm tam | siiresi ve malzemeden kazang saglanmaistir.

olugmaktadir.

Kayiplar: Maliyet:
Ari1za |:| Enerji Kaybi |:|

Set up |:| Hata ve Tamir Kayiplar1 .

Takim Degisimi |:| Hat Organizasyonu |:|

Baslangic Kaybi |:| Uriin Kayiplari |:|

Kiigiik Duruslar |:| Kapatma Kayiplari |:|

Hiz Kayiplar1 |:| Ekipman Kayiplar |:|

Uretim Hareketi |:| Olgme ve Ayar Kayiplari |:|

Yonetim Kayiplari |:|
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Sekil 41: Kaizen Uygulamasi Ornegi

ONCE-SONRA KAIiZEN FORMU

Béliim: Mazot Pompa Kaizenin _Kisa Tanmmm: Bakimi yapilan | No:03

pompalarin ¢evre atdlyelere gonderilirken

zarar gormesinin onlenmesi

Kaizen Oncesi Durum: Kaizen Sonrasi Durum: Mazot pompalarm igine tam

Bakimi1  yapilan pompalar ¢evre | oturacagi tahta kutular yapilmistir. Bu kutularin tizerine
atolyelere gonderilirken zarar | dikkat tinlemi konmustur. Ayrica personel tasidig

gormektedir. malzeme hakkinda bilgilendirilmistir.

Kotii Durumun Aciklamasi: Mazot | Gelinen Iyi Durumun Aciklamasi: Mazot
pompalarin zarar gérmeden taginmasi saglanmistir.

pompalar1 herhangi bir malzeme gibi
tasima aracma  atilarak  yagmur
camurdan korunmadan tasinmaktadir.

Tasiyan personel durumun bilincinde

degildir.

Kavyiplar: Maliyet:
Ariza D Enerji Kaybi D

Set up |:| Hata ve Tamir Kayiplari D

Takim Degisimi |:| Hat Organizasyonu |:|

Baslangi¢ Kaybi |:| Uriin Kayiplari [ |

Kii¢iik Duruslar |:| Kapatma Kayiplar1 |:|

Hiz Kayiplar1 |:| Ekipman Kayiplar |:|

Uretim Hareketi [] Oleme ve Ayar Kayiplari [ ]

Yonetim Kayiplari |:|
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Kalite seviyesinin siirekli artirilmasina yonelik olarak yapilan ¢aligmalar1 ayri
ayr1 degerlendirmek miimkiin degildir. 5S yaklasimi ve Kaizen felsefesi kuruluslarda
kalite  yOnetimi calismalarinin  temelini  olusturmaktadir. Bu kapsamda
gerceklestirilen calismalar siirekli yasayan aktif bir yapiya sahiptir. Bu sayede kalite
yonetim sistemi ¢alismalarini siirdiiren kuruluslarin ayakta kalma ihtimalleri daha
yiiksektir. Kamu kurumlarinda da kaynaklarin verimli kullanilarak vatandas
memnuniyetinin siirekli artirilmasi i¢in kalite yonetim sistemi ¢aligmalarinin
gerceklestirilmesi gerekmektedir.

Gergeklestirilen ¢alismada kalite ¢alismalarimin ilk adimi olan 5S yaklagimi
ve kaizen felsefesi otobiislerin bakim onarimlarmin gerceklestirildigi at6lyede
belirlenen birimlerde uygulanmis ve siirekli gelistirilmektedir.

Uygulamanin gergeklestirildigi ESHOT Genel Miidiirligii sundugu ulagim
hizmetinde siirekli olarak hizmet kalitesini artirma stratejik amaclarinin basinda yer
almaktadir. Hizmet kalitesinin artirilabilmesi i¢in de tipki iirtin kalitesinde oldugu
gibi miisteri beklenti ve ihtiyaglarmin karsilanmasi gerekmektedir. Miisteri beklenti
ve ihtiyaglarinin karsilanmasi i¢in hizmet kalitesi boyutlarinin dikkate almarak
degerlendirme yapilmalidir. Bu kapsamda wulagim hizmetinin kalitesinin
artirilabilmesi i¢in hizmet sunumuna etki eden tiim destek siire¢lerin verimli ve etkin
bir sekilde yliriitilmesi gerekmektedir. 5S ve Kaizen uygulamalarini hizmet
kalitesinin birka¢ boyotu a¢isindan ele alacak olursak;

Ulasim hizmetinin en 6nemli destek siire¢lerinden biri olan bakim onarim
faaliyetlerinin hizli, zamaninda ve etkin bir sekilde gerceklestirilebilmesi ig¢in
faaliyetin gerceklestigi calisma ortaminin temiz, diizenli, ¢alisanlarin islerini daha
kolay yapmalarmi saglayacak sekilde diizenlenmis olmasi1 gerekmektedir. Bu gibi
kosullar saglandig1 takdirde bakim onarim hizmeti daha hizli gergeklestirilerek
hizmet kalitesini boyutlarindan biri olan giivenirlik biiyiik oranda karsilanacaktir.
Baska bir agidan ele alinacak olursa otobiislerin temizligi de somut nesneler
boyutuna 6rnek verilebilir. 5S ve Kaizen uygulamalar1 istenilen ¢aligma ortaminin
elde edilebilmesi icin temel taslar1 olusturmaktadir. Ulasim hizmetini etkileyen tek
destek siirece bakim onarmm faaliyetleri degildir. Ancak ¢ok biiyilk kuruluslarda

uygulamalarin parcali olarak baslanmasinda faydalar bulunmaktadir. Belirli bir
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bolgeden baslanarak tecriibe kazanilmasi ve ¢alisanlarin sistemi yavas yavas
benimsemesi  sayesinde  uygulamanin  yayginlastirilmast  daha  kolay
gerceklestirilebilmektedir. Ayrica Kaizen uygulamalar1 ile sistemin i¢cine daha fazla
dahil olarak kendi yarattiklar1 kiigiik iyilestirmelerle eldi edilen sonuglar1 gormeleri
gergeklestirdikleri faaliyetleri daha benimseyerek yapmalarini saglamistir.

Yapilan arastrmalarda ve gergeklestirilen uygulama c¢alismasinda 5S
sisteminin ve buna bagli olarak kullanilacak olan ¢esitli iyilestirme felsefelerinin
benimsenmesi ve yaygimlastirilmasimda kurumun biiyiikliigii, ¢alisanlarin tutumlari,
iletisim ve sunulan trtin/hizmet tirt, kaynak ihtiyact gibi faktorlerin ¢ok onemli
etkenler oldugu gorilmiistir. Bu baglamda gercgeklestirilen ¢alisma analiz edildigi
zaman kurumun 5S c¢alismalar i¢in sahip oldugu avantajlar ve dezavantajlar oldugu
tespit edilmistir.

Kamu kurumlarinda 5S, Kaizen vb. calismalar i¢in yasal zorunluluk
bulunmamakla birlikte verimlilik esasindan ¢ok mevzuata dayali c¢alisma
zorunlulugu mevcuttur. Ayrica herhangi bir kar amaci giidiimlememektedir. Ancak
her gecen giin kamu kaynaklarmin verimli kullanilmasma yonelik zorunluluklar
artmaktadir. Kalite Yonetim Sistemi calismalarinin basarili olabilmesi i¢in {ist
yonetim destegi birincil kosuldur. ESHOT Genel Miudirligii’'nde iist yonetim 5S
Yiriitme ve Koordinasyon Komisyonunu ve denetin ekibini kurarak ilgili
calismalarin yiiriitiilmesi ve takibi i¢in gorevlendirmistir. Ayrica gerceklestirilen
calismalar1 haftalik toplant1 sonuglarindan takip ederek gerekli oldugu durumda ara
toplantilarla aksayan yonleri gidermeye yonelik calismalar gerceklestirmistir.
Toplant1 sonuglarina gore biitce ayrilmasi gerekli noktalarla ilgili planlamalar
yapilmistir. Boylece ¢alismalarin i¢ginde olarak gerekli destegi saglamistir. Ancak
bazen kurumun biiyiikligi, is yogunlugu vb. nedenler dolayisiyla alinacak kararlarda
gecikmeler yasanmustir. Calisanlarin  sisteme inanmasinin  saglanmast kamu
kuruluslarinda gercgeklestirilecek calismalarda kritik noktalardan biridir. Calisanlar
bazi noktalarda ¢aligmalarin ilerleyebilmesi i¢in goniilliik esasima dayali olarak boya,
bazi dolaplarda gerceklestirilecek tadilat vb. isleri kendileri gerceklestirmistir. Ayrica
sistemin devam ettirilmesinde ve iyilestirme calismalarinin ortaya atilmasinda
calisanlarin goniillii tutumlar1 6nemli rol oynamistir. Uygulama asamasinda bir baska
kritik nokta sistemin saglayacagi faydalarin anlatilarak sistemin anlasilmasinin

saglanmasidir. Kurum biinyesinde c¢alisan egitimli personelin varligi sayesinde
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kolaylikla 5S ve Kaizen egitimleri gerceklestirilmistir. Personelin géniilli tutumu
bir¢ok egitimde 6n plana ¢ikmis ve karsilikli soru ve cevaplarla aktif egitimler
gerceklestirilmistir. Kurum biinyesinde ¢alisan personelin egitim seviyesinin yiiksek
olmasi sistemin yayginlastirilmasi ve devamliliginin saglanmasi asamalar1 i¢in biiyiik
avantaj saglamistir. Uygulamanin gerceklestiZi ESHOT Genel Midirliigii® nde
otobiis ¢esitliliginin ¢ok olmasi ve otobiiste yer alan parg¢a sayismmi fazlahigi
nedeniyle envanter sayisi ¢ok yiiksektir. Envanter sayist yiikksek olan yerlerde
siniflandirma asamasinda cesitli zorluklar yasanmaktadir. Oncelikle kimiz1 etiket
uygulamasi ¢ok pratik olmamakta bu nedenle de zorluklar ¢ikabilmektedir. Hurdaya
ayirma, satma ya da bagka bir kuruma verme gibi islemlerin tamami uzun prosediirler
gerektirmektedir. Par¢a sayisiin ¢ok oldugu bir ¢alisma ortaminda kirmizi etiketli
tirtine ne yapilacagina karar verdikten sonra uygulamaya gecirmek ciddi zaman
kayiplarina neden olmaktadir. Yasanan bazi sikintilar zaman zaman motivasyon
kaybmma neden olabilmektedir. Bu durumda caligmalara ara verilmeden devam
edilmesi olduk¢a onemlidir. Diizenleme asamas1 sirasinda ortaya ¢ikan dolap, raf
yapimi, marangozluk isleri, tesisat, elektrik, boya vb. isler kurum biinyesinde
bulunan dis kaynak, tesisat, elektrik, insaat ve marangozhane birimleri tarafindan
gerceklestirilmistir Kurumun elindeki mevcut kaynaklarin varligi calismalarin
hizlanmasma biiylik katki saglamistir. Aksi takdirde ¢alismalarin gergeklestirilmesi
icin gerekli olan tiim ihtiyaglarin disaridan mal ve hizmet alimi yoluyla temin
edilmesi halinde ihale mevzuatina tabi olunmasi nedeniyle ciddi gecikmeler
yasanabilir. Diizenleme asamasinin saglikli bir sekilde gerceklestirilmesi temizlik
adimma alt yapi1 olusturmaktadir. Olusturulan temizlik tablosu ve temizlik
sorumluluk ¢izelgesi calismanin devamliligina katki saglanmistir. Uygulamanin
gerceklestigi birimlerde on bes giinde bir periyodik olarak gergeklestirilen denetimler
sayesinde hem sistemin devamliligi saglanmis hem de stirekli iyilestirmeler
gergeklestirilerek sistem aktif olarak devam ettirilmistir.

5S ve Kaizen uygulamalar1 sayesinde ¢alisanlarda motivasyon artisi
saglanmis ve bunu sonucu olarak c¢alisanlar isi ve kullandiklar1 tiim materyalleri
sahiplenmislerdir. Bazi birimlerde ¢ikt1 kalitesinde artis saglanmis ve hammadde
tiiketiminin azalmasi saglanmistir. Stok kontroliiniin daha kolay yapilmasina da katki
saglanmistir. Ayrica ekipman, malzeme vb. aranarak olusan zaman kayiplari

azalmistir. Calismalar sirasinda s Saglhgi ve Giivenligi uzmanmdan destek alinarak
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Is Saghg1 ve Giivenligine yonelik olarak yapilan galismalar sayesinde ¢aliganlarin bu
konuda da bilinglenmesi saglanmis ve miimkiin oldugu kadariyla ¢aligmalar biitiinliik
halinde yiiriitiilmiistiir. Tiim bunlar ger¢eklestirilirken stirekli iyilestirme anlayiginin
calisanlara benimsetilmesi yeni fikirler ortaya ¢ikmasi ve siirekliligi i¢in iyi bir
zemin hazirlamistir.

Gergeklestirilen c¢alisma Osada ve Hirano® nun bakis agisiyla
degerlendirildigi zaman uygulamanin bazi1 yonleriyle Osada felsefesine daha yakin
oldugu goriilmektedir. Osada’ ya gore biitiin prensipler birbirine baghdir ve disiplin
tarafindan sekillendirilir. Osada 5S modelinin Kaizen felsefesi ile birleserek, 5S
faaliyetlerinin her diizeyinde gelistirilebilecegini soylemistir. Herhangi bir ortami
tyilestirmek i¢cin 5S ve Kaizen felsefelerinin kullanilabilecegini ancak ¢alismanin her
uygulamaya 06zel olmasi gerektigini bagkalarinin ¢aligmalarimdan  birebir
kopyalanmamas1 gerektigini sOylemistir. ESHOT Genel Midirliigli’ nde
gerceklestirilen 5S ve Kaizen uygulamasi yukarida belirtilen bakis acisiyla
uyusmaktadir. Gergeklestirilen ¢aligmada bugiine kadar uygulanmamakla birlikte,
zaman i¢cinde motivasyon artist saglamak, calismalarin benimsenmesi ve devamliligi
acisindan ¢esitli Odiillendirme mekanizmalar1 gelistirilebilir. Ayrica miimkiin
oldukca gelismeler konusunda c¢alisanlarin bilgilendirilmesi ve sistemin iginde
olmalarinin saglanmasi 5S ve Kaizen calismalarinin igsellestirilmesine biiyiik katki

saglayacaktir.
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