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(ISO-KATEK), basta Istanbul Sanayi Odasi

dyeleri olmak Uzere Tirk sanayiinin, kalite
ve teknoloji konularinda ihtiyac duyduklar bilgiye,
cabuk, etkin ve verimli bir sekilde ulasabilmelerine
katkida bulunmak amaciyla 1999 yilinda
kurulmustur ve o tarihten bu yana calismalarini
araliksiz olarak devam ettirmektedir.

i Istanbul Sanayi Odasi Kalite ve Ihtisas Kurulu

“Tlrk sanayiinin ylksek ve strdurdlebilir bir rekabet
glct kazanmasi” misyonu dogrultusunda, sanayi,
Universite ve kamu temisilcilerinin gonallt katilimiyla
olusan ISO-KATEK bunyesinde, gectigimiz
dénemde, KOBI'lere yonelik kolay anlasilir ve
uygulanabilir bazi temel kavram ve teknikleri iceren
rehber kitapgiklardan olusan “Kolay Bilgi Seti”
hazirlanmistir.

Ilk baskisi 2004 yilinda gerceklestirilen “Kolay Bilgi
Seti”ne her yil yeni kitapciklar ilave edilmektedir.
Halihazirda Set icerisinde, KOBI Yonetim Yaklagimi
(1), Endustriyel Tasarim (2), Uriin Gelistirme (3),
Yeni is Gelistirme (4), Fikrf Haklar (5), Sanayiye
Saglanan Devlet Destekleri (6), Sanayide
Ozdegerlendirme (7), AB Cerceve Programlar El
Kitabi (8), Proje Yonetimi (9), Yenilikcilik ve Ar-
Ge Destekleri (10), Sanayide Sulrekli Gelisme icin
Kaizen (11), Markalasma (12), Toplam Verimli
Yénetim (13), Alti Sigma (14) ve Yeni Urlin ve
Tesis Yatirimlarinda Fizibilite (15) kitaplari
kitapgiklari yer almaktadir.

KOlay Bllgi Seti'ne, KOBI'lerimizin ilgi duyacagi ve
basvuru kaynagi olarak istifade edecegi yeni
kilavuzlar eklenmesine yonelik calismalarimiz
devam etmektedir. Bu calismalar sonucu “Sanayide
Inovasyon Yénetimi” (16), “5S Kilavuzu” (17),
“Stratejik Yonetim Kilavuzu” (18) ve “insan
Kaynaklari Yonetimi” (19) adli kitapciklar seriye
eklenmistir.

Istanbul Sanayi Odasi olarak, sanayimizin rekabet
glctinin artirlmasina yonelik calismalari icin KOlay
Bllgi Seti'nde yer alan kilavuzlarin hazirhiginda
emegdi gecen ISO-KATEK uyelerine tesekkur
ediyoruz.

Kolay Bilgi Seti icerisinde yer alan kitapgiklarimizin
Uyelerimize ve tim sanayi kuruluslarimiza yararli
olmasini diliyoruz.

Saygilarimizla,
C.Tanil KUGUK

Istanbul Sanayi Odasi

Yoénetim Kurulu Baskani

Onsoz






1. GIRIS

Sanayi kuruluslarimizin rekabet gliclerini artirarak
gerek ulusal, gerekse uluslararasi pazarlarda basarili
olabilmeleri icin topyekin ve hizli gelismeleri
gereklidir.

Bu gelisimde yonetimin énemli katkisinin yanisira,
tUm calisanlarin yaraticliginin tesviki ile yapilan ¢ok
sayida iyilesmenin (“Kaizen“lerin) Grlinlerimize, Uretim
streclerimize, dolaysi ile rekabet glicimiize 6nemli
katki saglayacagi agiktir.

Bircok isletme, rekabetci piyasa kosullarinda
maliyetlerin azaltilmasi ve verimliligin artirlmasina
yonelik degisik sistemler uygulamaktadir.
Uygulamalarin icinde adi cok duyulan bir kavram
da “Kaizen"dir. Fabrikalarda mavi yakali personel
sayisinin yonetim kadrosundan 7-15 kat fazla
oldugu duslndullrse, mavi yakali ¢alisanlarin stirekli
is yapis tarzini ve/veya UrlnU iyilestirmesinin
toplam iyilesmeye ne kadar biytk etkisi olacagi
tartisilmaz bir gercektir.

Kaizen Nedir? Ne degildir?

Japonca Kai: “degisim”, Zen: “iyi, daha iyi” anlamina
gelen sdzciiklerdir. Biitiiniinde Kaizen “SUREKLI
IYILESTIRME” anlamini tasiyan Japonca bir
sOzcUktlr. Kaizenlerin ana fikri ekip veya bireysel
olarak, insanin gevresinde, sorumlu oldugu alanlarda
surekli kiictk iyilesmeleri bulmasi ve uygulamasidir.

lyilestirme, Kaizen ve inovasyon (yenilik) olarak
ikiye ayrilabilir. Kaizen slrekli cabalarin sonucunda
mevcut durumda gorilen kiicik captaki cok sayida
iyilestirmeleri anlatir.

Yenilik (inovasyon) tamamen farkli sekilde, yeni
teknoloji ve/veya araclarda yapilan blylk
degisiklikler ve/veya yatirimlar sonucu mevcut
durumun koklt bicimde sicrayarak degistiriimesidir
ve bu konu Kaizen degildir.

Kaizenler icin mevcut kosullarla, zaten ulasiimis
olan standardlar ile yetinilmemesi, yeniliklerin
aranmasi, yapilan iyilestirmelerle gurur duyulmasi
ve takdir edilmesi sarttir. lyilestirme icin baslangic,
iyilestirmeye olan ihtiyacin fark edilmesidir. Ihtiyag
bir problemin ya da yetersiz standardin fark
edilmesiyle ortaya cikar. Bu problemleri farketmesi
gerekenler bizzat isi yapanlardir. Fark edilen bir
problem yoksa, iyilestirmeye ihtiya¢c dogmaz, dolayisi
ile Kaizen yapiimasi icin gerekli atmosfer olusamaz.

“Kaizen"ler Kimler Tarafindan Yapilir?

Kaizen bir fabrikadaki tim calisanlari kapsar.
Ozellikle mavi yakali calisanlarin ézendirilmesi ile
bireyler tarafindan bircok Kaizen yapilmasi, etkin
sonuglar alinmasi mdmkin olur ve bu ¢cok dnemlidir.
Diger taraftan orta o6lcek ve Uzeri boyuttaki
fabrikalarda is bolimU nedeniyle degisik
sorumluluklardaki kisiler tarafindan problem ¢ézme
tekniklerinin de kullanimi ile ekip calismalari da
yapllabilir. Bu ekip calismalarinda problem ¢6zme
teknikleri de yogun olarak kullanilir. Ekipler
tarafindan yapilan metodik iyilestirme ¢alismalarina
“Kobetsu Kaizen” denir.

"Kaizen"ler Hangi Alanlarda Yapilabilir?

Kaizen isyerlerinde Urlnlere ve Uretim proseslerine
yonelik olarak, ofisde, evde, hastanede, kisaca
her yerde ve her zaman uygulanabilir. Ozellikle
Japonya‘da Kaizen yasamin her alaninda
uygulanmaktadir.

Fabrikalarda Japonca “Muda” denilen 16 biyuk
kaybin sifira indirilmesi hedefi dogrultusunda
yapilacak Kaizenler ile verimliligin arttirilabilecegi
gibi Urdn ve Gretim maliyetlerinde de kayda deger
dusUsler saglayabiliriz.

Kaizen yapmak Japonya‘da calisanlar icin gérevin
bir parcasi gibidir. Bu nedenle strekli iyilesme
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Giris



2.
Sanayide
Kaizen
Dusunce
Tarzi

ve
Kaizen

arayisinin ve anlayisinin kilttrel oldugu; baska
kilturlerde uygulanmasinin zor oldugu ileri
surdlmustir. Ancak sonradan bu savin yanlis
oldugu; Kaizen'in bir yonetim anlayisi olarak ele
alinip canli tutuldugunda kulttr farkinin bir Gnemi
olmadigi ve cok basarili olunacagi goralmustar.

Nitekim, KAIZEN uygulamalari yapilan bir cok
fabrikada calisanlarin motivasyonu artmis; calisma
alanlari iyilesen bir cok fabrika/firma diger firmalar
tarafindan izlenen 6ncli konumuna yiikselmistir.
Fabrika calisanlari tarafindan yapilan sunuslara
katilan izleyicilerin olumlu izlenimleri bu gelisimin
gOstergesi olmustur.

Turkiye'de de bir cok yerde gerceklestirilen basarili
uygulamalar, KAIZEN'lerin “tetiklenebilir”, “kazanilabilir”
ve “gelistirilebilir” bir ydnetim anlayisi ve uygulama

olabilecegini gostermistir.

2. SANAYIDE KAIZEN DUSUNCE TARZI
VE KAIZEN

Sanayi bir strecler buttnldur. Girdiler birtakim
streglerle Grtinlere donusturalir. Ingilizce bag
harfleri M harfi ile baslayan ve 5M kaynaklari
olarak adlandirilan girdiler; malzeme, insan gtict,
makine, yonetim ve finanstir. Ginimuzde, bu
girdilere ek olarak motivasyon da bir kaynak
olarak ele alinip, girdiler bazen 6M girdileri olarak
da adlandiriimaktadir.

4 N\
Sanayi Nedir?
Girdi GCikti
Malzomp s—— Q-E:';Ir:d % Urln
£ / Sanayi; Yenl bir fiziksel
b4 Insan Glcil varlik ile sonuglanan, bir
Makinalar fayda yaratmak amaci e
YEnaetim girigilen faaliyetler,
Firaiis slregler bltdndlne
b werilen kollektif isimdir
- J

ekil 1
GUNUmMUz rekabet o?tamlnda, girdilerin Urdn
haline donlsltrken hangi strecin ne kadar iyi
yUritildigu cok dnem tasir. Clinkl musteriler,
sanayi Urandnd tasidigr “Kalite, maliyet, teslim
stresi” olarak bilinen “deger kriterleri”ni Grinin
bedeli ile karsilastirip satin alirlar.

Ureticilerin, driinlerini daha ¢ok satabilmeleri icin
ciktilardaki deger kriterlerini artirmasi gerekir. Bu
artis Urln tasarimi, Uretim surecleri (prosesleri) ve
5M faktorleri g6zdniine alinarak miimkdin olabilir.

MUsteri agisindan yaratilan fark rekabeti belirler.
Bu sebeple, fark iyilesmede, hizli iyilesmede ve
mUsterinin deger kriterlerini daha ¢ok tatmin ederek
rekabet glcl elde etmededir.



/ ™\
Ciktilarda Deger Kriterleri
Nelerdir?

Girdi Gikti Dedger Kriterler

K: Kalite
Uriin M: Maliyet
52",,;;.'31 [rm—— T: Teslim Sdresi
Q.c.D

A\ J

sekil 2
QCD: kalite, maliyet ve teslim stresi kelimelerinin Ingilizce
bas harfleridir.

Japonca‘da Kai: “degisim”, Zen: “iyi, daha iyi”
kelimeleridir. Bitiiniinde Kaizen “SUREKLI
IYILESTIRME" anlamini tasiyan Japonca bir kelimedir.
Kaizenlerin ana fikri ekip veya bireysel olarak, insanin
cevresinde, sorumlu oldugu alanlarda stirekli kliclk
iyilesmeleri bulmasi ve uygulamasidir. Japonlar
getirdikleri bu anlayis degisikligi sayesinde tretimde
kendilerine 6nemli bir rekabet glicti kazandirmislar
ve daha rekabetgi Urlinler yaparak diinya piyasasinda
uzun sire endustriyel hakimiyetlerini stirdirmusler
ve halen de strdirmektedirler.

p
"KAIZEN" 3%

Kai/ [ 'd %\Zen

Degisim lyi

Siirekli iyilestirme

Biraz kaynak kisiti, biraz da kdlttrel yapilari geredi,
“Kaizen” metodolojileri Japon sanayisinde ¢ok kolay
ve yaygin kullanilmistir. Japonlarin takim calismasina
yatkin olmalari, stirekli iyi niyetle “Kaizen” Gretmeleri,
“Kaizen”i Uretimde de, Urlnlerde de yapiyor olmalari
Japonlara ayri bir Usttnltk getirmistir. Dolayisiyla
Japonlar bu iyilesmeye yonelik degisim kaltirind
1950’lerden bu yana sanayiye kazandirdiklari icin
sUrekli geliserek verimlerini arttirmislardir.

Sanayide, slreclerin yani sira ciktilar da fark
yaratmada dnem tasir. Bunlar, kalite-maliyet-teslim
suresi de dikkate alinarak Uretilen ciktilardir. Her
gln yapilan “Kaizen” faaliyetleri ile 6nemli 6lctide
endUstri sUreclerini iyilestirmek mumkinddr.
Dolayisiyla, maliyetler diser, kalite artar ve teslim
sUresi kisalir. Bu nedenle, “Kaizen”, streclerdeki
kiguk iyilesmeler ile ciktilardaki deger kriterlerini
gelistiren faaliyetlerdir.

. N
Sanayide KAIZEN(ler)

Girdi Cikti  K: Kalite
— Endliu:lﬂ M: Maliyet
prones T: Teslim Siiresi
| KAIZEN
faaliyeti

* KAIZEN, proseslerdeki kilgiik ivilestirmeler ile
giktilardaki deger kriterlerini gelistiren
faaliyetlerdir.

Siirekli Gelisim

Sekil 3

. s
sekil 4

Japon Human Resources tarafindan tanimlanan
sekliyle “Kaizen”, bir ama¢ dogrultusunda
iyilesmeler bitind veya kullanilan bir metodun
degistirilmesidir. Diger bir tanim, klguk



degisikliklerin birikimiyle yapilan iyilesmelerdir.
Dolayisiyla “Kaizen” herkesin yapabilecegi, o glin
yapabilecedi isi en iyi bilen ve tezgahin basinda
calisan kisi tarafindan yapilabilecek iyilesmeler ve
bunlarin cok sayida yapilarak strekli kilinmasidir.

e ~N
KAIZEN Tamimlanr

1. Bir amag dogrultusunda giincel bir
metodun gelisim igin degistiriimesidir.

2, Kiigiik degisikliklerin birikimidir.

3. Kisitlamalar altinda bir diizeltme
islevidir.

o J
sekil 5

Sanayi agisindan “Kaizen”, bir amag dogrultusunda

Uretim metodunda —slrec ya da sireclerinde—

artn ozelliklerinde kiclk degisiklikler yapilarak

ciktilarda saglanan iyilesmelerdir.

4 N\

KAIZEN

—  Bir amag dogrultusunda,
firetim metodunda (silireg, proses), Griin
dzelliklerinde kilgilk degisiklikler yapilarak
giktilarda saglanan ivilesmelerdir,

Sekil 6

Ornegin, konfeksiyon sanayiinde calisan bir
operatorin yaptig bir iyilesme bir zaman tasarrufu
saglayabilir. Operatorin kendi slrecinde,
sreglerinde, yani Uretim metodunda yaptigi bu
kiclk iyilesme bir “Kaizen"dir.

“Kaizen”ler Urlin 6zelliklerinde de yapilabilir.

Agirlikli olarak, streclere yapilan Kaizenler daha
etkilidir. Strecler bir Uretimde cok tekrarlandiginda
ylzlerce, binlerce defa tekrar edilen bir islemde
kiguk iyilesmelerin toplami ile ylksek bir iyilesme
seviyesi elde edilebilir.

Ornegin bir operatériin yaptigi Kaizen ile kendi
srecinde %7'lik bir iyilestirme yaptidini varsayalim.
Bu durumda 1000 adetlik bir Gretim partisinde 70
parcalik fazla triin elde edebilir.

4 N\
Her zaman yapmakta oldugumuz
iyilestirmeler ile Kaizen arasindaki fark nedir?

* Yerleri paspasla temizlemek.
+ Copleri toplamak ve ¢dp kovasina atmak.
* Pencereleri silmek ve temizlik yapmak.

Bunlar Kaizen degildir...
CUnku bir metod, proses veya uriinde
iyilestirme degildir.

A\ J
Sekil 7

“Kaizen"lerin mitevazi, mevcut butceyle, mevcut
personelle, mevcut donanim ve makinelerle
yapildigl géz éntunde bulundurulmalidir. iste
“Kaizen"ler, bu atmosferde yapilan iyilesmelerdir.



KAOZEN kisitlama altinda
yapilan bir duzenlemedir.

« Her isin kisitlari, sinirlari vardir.
« Bitge, personel, zaman, yetenek, donanim, sirket kultura

« Yoneticilerin anlayis sekli gibi...

« Herkes bu sinirlamalar dahilinde isini yapmaya calisir.

« Dolayisi ile Kaizen'ler de bu kisitlamalar i¢inde yapiimak zorundadir

(N J
Sekil 8

Kaizen kavramini daha iyi tarif edebilmek icin ne
olmadigini da anlatmak yararlidir. Kaizen ve Yenilik
farklr iki kavramdir.

"Yenilik” ya da ‘inovasyon’, kisa vadeli sicrama
seklinde yapilan ve buylk adimlarla gerceklesen
degisikliklerdir. Yenilik (inovasyon) bir cok durumda
farkl bilgiler, teknoloji, ciddi bir yatirim ve 6n
calisma gerektirir.

4 N
Yenilik {inovasyon )= Kaizen-fark:

KAIZEN

» Ulpum vadali

« wnber gerekeiren

+ Kikgiik adwmlar e

+ lmsam veys Lilglk ckipler
# hibgiik yamrimdar ile

VYEMILIK

« W s, beyecanis
+ Bityilk sdvmlarks

v Samrd sanwds kisi ile

* Teknabaji

« Wiiyiik yarrimbs

Halbuki “Kaizen”ler; daha mutevazi ve klcuktdr.
Yapilan degisiklikler kiiclik adimlarla ve uzun strede
toplanarak énemli bir sonuca varir. Calisanlar veya
klcuk ekipler tarafindan kictk yatirimlar ile
yapilabilirler. Sonucta “Kaizen” basit, pratik, cok
fazla kaynak ayrilmadan ve genelde eldeki
kaynaklarla gerceklestirilebilen iyilesmelerdir.

Biiyiik Dedisiklik

Yenilik {Inovasyon)

Kiigiik Dedisiklik
KAIZEN

Yeni ve yeterli finans Mevcut biltgeyle

Yeni parsonel Mevcut personelle

Sekil 9

istihdami
Yeni donammlar Mevcout donanim ve
ve makinalar makinalarla
- J
sekil 10



3.
Kaizen

Fabrikalarda rekabet glictiniin artmasi icin tretim
sUreclerinin, Gretim araclarinin ve Uretilen Grtnlerin
strekli iyilesmesi gereklidir.

Bu iyilesmelerle kalite, maliyet ve teslim siresi
distnulerek musterilere satilan Grine deger
katilmis olur. Ne kadar ¢ok kuctk iyilesmeler
(Kaizen) yaparsak, toplamda elde edilen iyilesme
dolayisi ile musteriye yansiyan deder artar.

Yani fabrikalarda tim muhendislik bolumlerini,
verim artirmalarini yoneten kisileri, yoneticileri,
sefleri, mudurleri, ofis calisanlarinin yanisira tim
Uretim sahasi calisanlari gibi genis bir ¢alisan
kitlesini bu iyilesmelere katabilirsek, o zaman
sanayide daha buytk bir verim artisi, ve Griinlerde
onemli gelismeler saglamak mimkin olabilir. Bu
nedenle, sanayide surekli gelisme agisindan, genis
calisan kitlelerinin yapacagi “Kaizen”ler énem
tasir.

Kaizen igin gereklilik hissetmek, mevcut durumu
belirlemek, iyilesmeyi yaratmak ve uygulamak,
sonraki iyilesmis durumu da belirlemek gerekir.

En basit Kaizen'ler dnce-sonra Kaizenleridir.

4 N

Once-sonra Kaizenleri:

Bireysel fikirler ve ¢caligmalar ile bir
metodun iyilestirilmesi

Sekil 11

Kaizen bircok alanda yapilabilir. Cevremize
bakarsak evde, ofiste, isyerlerinde, fabrikalarda
sUreclerde, araclarda ve Urlinlerde bircok yapilmis
Kaizen gorebiliriz, Kaizen firsati yakalayabiliriz,
Kaizen yapabiliriz.



3.1. Cevremizdeki Kaizenler

| HERGUN NE GIYECEGINIZE KARAR VEREBILMEK i¢iN
PODYUMLU GARDROP PROCS| ~O




Evde Kaizen: Mutfakta bulasik makinasi ile her
iki ginde bir yikanmis tabak ve bardaklarin degisik
dolaplara dagitildigini ve istiflendigini distinelim.
Ev haniminin yapabilecegi bir Kaizen ile tabak ve
bardaklarin konulacagi dolaplar, bulagik makinasina
en yakin dolaplarla degistirilse; her iki glinde bir 3
dakika tasarruf edilebilir ve bu kiiclk yer degistirme
operasyonu ile yilda 8 saat kazanilabilir. Boylece kiicik
bir degisiklikle blytk bir tasarruf elde edilmis olur.

e N
Dolaplarin dizeni degistirilirse...

Sonra

Once

Yilda B sast zamandan tasarruf saglanr,

sekil 12

Guinliik Hayatta Kaizen: Iki tarafa da acilabilen
yayh kapilarin Gzerindeki kulplar aslinda
fonksiyonsuzdur. Clnki bu kapilar sadece
itiimektedir. Bu nedenle kapi Uzerine yalnizca kapinin
el ile stirekli itildigi bolgesine kulp yerine bir aliiminyum
levha konulabilir. Aliminyum levha temizligi saglarken,
kap! kulbunun yiksek maliyeti tasarruf edilmis
olur. Ayrica, bu tur kapilar her iki tarafa da
agllabileceginden, diger tarafi gosterenbir cam
bulunmasi da klclk ama kazalari azaltici dGnemli
bir degisiklik olur.

Bu tip kapilarda kulplar
\_ goreksizdir. )

Sekil 13
Bunun gibi daha bircok pratik 6rnekleri bulmak
miimkindiir. Ornegin, bir calisan yerleri temizlerken
stiplrgeyi arabanin bir kenarina asarak kendi temizlik
slirecini hizlandirabilir.

4 N\

KAIZEN kiigiik bir dedisikliktir.
Metotta yapilan klgik bir dedisiklik.

i ] |-
|
' |
|I'I .| |

-

Spdrgeyi saklamak ve yerer
tamiziemak igin farikch bir yodl

- J
o Sekil 14 .
Temizlik icin sopall paspas yerine, terligin altina

yerlestirilen paspas bezleri de bir Kaizen'dir.




.

KAIZEN bir seyi daha iyi,
kolay ve hizli yapmak icin
uygulanan degisikliktir.

Sekil 15

3.2. Kaizen Ornekleri

") Bu dmeklerde oldugu gibi “Kaizen” strekli gelisme,

strekli ve tekrar tekrar, durmaksizin, cok sayida
degisimi, gelisimi gerceklestirmek anlamini tasir.

— MILLI YEMEGIMIZ SIMITI KEND]
ELLERIMIZLE KiRLETMEYELIM




Uriinde Kaizen: Uretilen drinler hergin
fabrikalarin, atolyelerin strecleri icinde olusmakta,
yUzlerce, binlerce, on binlerce yapilmaktadir.
Fabrika calisanlari, her an degisik bir Gretim
asamasinda olan GrtnG gordrler. Bu Urinlere
musterinin deger kriterleri (kalite, maliyet, teslim
suresi) acisindan bakilirsa bu kriterlerde bircok
calisan bircok iyilesme yaparsa; toplamda kaliteyi
onemli 6lctide artirmak, fonksiyonlari
zenginlestirmek, maliyeti ve teslim slresini
distrmek mumkunddr.

Dis fircalarindan 6rnek verirsek: Disini fircalayan
zaten fircayi ileri geri hareket ettirmiyor mu? Cok
sayida firca kili gercekten gerekli mi? Yillar 6ncesi
dis fircalarini hatirlayalim: Cok sayida kil dizileri vardi.

‘ AZALTARAK KAIZEN )
Dis fircasinin firca kismi gereksiz uzunlukta
L Once Sonra )

Sekil 16

Simdiki dis fircalari daha az sayida kil dizinleri
tasiyor. MUsterilerin kalite anlayisini zedelemeyecek
oranda birileri Kaizen yapmis, maliyeti distrmas...

KAIZEN siirekli
gelisimdir

Siirekll = tekrar tekrar, durmakszin

= Kigik capl fanlivetlerdir

= Lok saydadir

* Sireklidir

* kopsatlar alienda yapilir

o ’ J
Sekil 17

Yogun olarak calisan bir lokantada hem telefona
cevap veren hem de lokantadaki musteriler ile
ilgilenen garson, aceleyle siparisleri alirken telefonu
hizla kapatiyor olabilir. Bu durumun telefondaki
musterileri rahatsiz etmemesi icin, birkag ¢6ziim
onerilebilir. Bir elektronik devre yardimiyla kapatma
sesi kisilabilir; ama bu yontem pratik ve ucuz bir
yontem olmadigindan tercih edilmeyebilir.

4 N
Bir lokantanin paket siparis
kabuliinde galigan eleman,
siparigi not ettikten sonra
telefon ahizesini o kadar
sert bir sekilde kapatyor ki, [
migteriler telefonu :
ylizlerine kapatiimig gibl
hissediyoriardi. Ne kadar
ikaz edilse de bu durum

dizeltilemedi.
o J

Sekil 18

Daha pratik ve ucuz bir ydontem olarak, telefonda
ahizenin mikrofonunun temas ettigi kisma bir
siinger konulabilir. Boylece, telefon hizli da
kapatilsa, musterilerce olumsuz algilanabilecek
bir davranis onlenebilir.



(" Iste KAIZEN
bayle bir gey
olmal...

Mikrofon yuvasina kilglk bir slinger
yada bir kege parcasi koyarak ¢oziim
bulmak gibi... )

Sekil 19

.

isyerinde Kaizen: Ornegin, bir tezgahta, biri kisa
boylu, digeri uzun boylu iki kisinin beraber calistiklarini
varsayalim.

4 Tezgahin yiiksekligini )
degistiremezsiniz.
Once.
............. A
\ J
Sekil 20

Boyle bir atmosferde is gormek her iki ¢alisan
icin de zordur. Calisanlardan biri, bir Kaizen
yapabilir: Kisa boylu olanin ayaginin altina bir platform
koyarak, kendini yutkseltmesi saglanabilir.

KAIZEN aen vonra
- Ly ks
'
s i
_ .
psriers
Sekil 21 Sekil 22

Boylece, stirece yonelik bir iyilesme saglanir, isler
daha kolay yapilabilir, sonucta da verim artmis olur.

Once: Bir metal parcanin capaklarinin temizlendigi
calisma ortamini diistinelim. Masanin Gstl metal tozlar
ile dolu, zaman zaman tozlar yere dokdiltyor ve sonra
temizleniyor. Ve bdylece bir emek kaybi olusuyor.

(" Etrat kirletmeden de is yapmamn yolu vardir. h

Kirletip sonra da temizlemeye ugragmak kayiptir.

\_ Onece Sanra J
Sekil 23

Sonra: Calisan iic Kaizen yapabilir: Once masasinin
kenarina bir siperlik koyarak tozlarin yere
dokilmesini dnler; boylece yeri 6nce kirletip, sonra
temizlemekten kurtulur. lkinci Kaizen: Bunu takiben,
masaya bir delik delerek , altina talas kutusu koyabilir
ve sik sik talas temizlemek zorunda kalmaz. Talas
kutusunu sadece dolunca dokmek yeterli olur.
Uglincli Kaizen: Calisan, talas kutusunu masanin
altina egilip almak ve el ile tagimak yerine kutunun
altina tekerlekli bir araba koyabilir ve dolunca

istenilen yere cekerek kolayca goturebilir.



4 Lastik balans makinasinda N\
basit koruma
Ac¢ma kapama diigmesi takviye edilerek
\_ siirekli kirlenmekten korunmustur. y

sekil 24

Lastik balans makinasinin agma-kapama dugmesi
cok kullanildigindan bozulmustur. Operatoér
yapistirdigr bir bant ile hem acma - kapama
digmesinin kopan pargasini yerine tutturmus hem
de surekli kirlenmeyi 6nlemis olmaktadir. Zaman
zaman kirlenen bant parcasi degistiriimektedir.

Ofiste Kaizen: Onceki durum: Kablolar daginik.
Cirkin gorinimun haricinde yerlere sarkan kablolara
takilinip kablolarin kopmasi , fislerin ¢cikmasi
mUmkin.

Ve

Ofiste Kaizen

sekil 25

Kaizen sonrasi durum: Ofis cihazlarina ait kablolarin
basit bir plastik spiralle baglanmasi, daginik
kablolarin ortaya cikartabilecedi sorunlarin
Onlenmesine ve ofisin temiz ve diizenli gdriinmesine
yardimc olabilir.



3.3. KAIZEN NASIL YAPILIR?

-

VANTILATORLU
ZAYIFLAMA ‘
BISIKLETI PROUS| 0 ®
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“Kaizen"leri gerceklestirmek icin, dncelikle,
problemin tanimlanmasi, “Kaizen” yapacak
kisilerde problem suuru olusturulmasi gereklidir.

Ornegin, ev esyalari Uretim sektorlinde, fabrikalarin
ambalajlama boliminde calisanlar, kullanicilarin
aldiklarr Grnleri kullanmadan énce temizlediklerini
varsayabilirler. Bu ylizden ambalaja koymadan once,
UrlinU temizlemeden kutuya koyabilir yada kéti bir
sekilde ambalaj yapabilirler. lyilestirmenin yapilabilmesi
icin, bu durumun oncelikle, bir sorun olduguna iliskin
bilincin kazaniimasi gerekir. Dolayisiyla, iyilestirme
ihtiyaci ve fikir Gretme sireci, aslinda bu problem
farkindaligiyla baslar.

4 KAIZEN'e baslamak igin )
3 kapiy1 agmalisiniz.

Problemin tammlanmasi
[sorun tanimlama)

uygulama

Fikir Uretme

[ 1. Kapiya gidelim A
Sorunu Tamimlama
{Problem identification)

- J

\_ ti*;é:tim igin @neriler) )
sekil 26

lyilestirme yapmak i¢in mantiksal olarak bu kapilari

gecmek gerekir. Once problem tanimlanir, sonra

fikir Uretilir ve ¢c6zUm Onerileri belirlenir. Son olarak

da oneriler uygulanir. Uygulanmayan fikir hichir anlam

tasimaz, yani iyilesme gerceklesmemis olur.

sekil 27

Sorunu tanimlama asamasinda; “Halen yapilmakta olan
en iyidir” diye distintlirse yapilani iyilestirmek mimkain
olmayabilir. Bu ylizden calisanlarda, isi daha hizli, daha
iyi ve daha verimli yapmanin baska bir yolunun her
zaman olduguna dair bir biling olusturulmalidir.

s ~N
Sorunu Tamima

{Sorun Tespiti)

—=p>

<|l5imi daha kolay, hizh ve
Bu en lyi yol daha verimli y:pr'nanm
L olmal. baska bir yelu clmal, )

Sekil 28
Problem bulma yéntemleri

Birinci metod; sorunlar, hatalar, yanlislar ve sikinti
gibi gériilebilir problemleri farketmektir. Ornegin,
bir calisan “buglin makinelerin sesi daha farkh”
diye dustnebilir.



Eger bir makinenin sesi degistiyse, problem geliyor
demektir. Problemi o calisan hisseder, bu durumu
ustabasina, sefine, amirine, atolye sefine ya da
muduirtne bildirir. Bu gibi durumlar sezebilen calisanlar
“Kaizen"ler sisteminin icinde liderlik gorevi de
Ustlenebilirler.

4 Problemi bulma yollar:

~

1. Metod:

«Sorunlar, hatalar, vanhslar ve sikinti gibi
giirillebilen problemler.

Ornedqin:
“Buglin makinalann sesi daha farkh”
“Parga Uretimi bugin yeterli degil,”

“Kayitlarda bir cok hata vardi. Ne oldugu
\_ kenusunda endiseleniyorum.” )

sekil 29
Bir de gérdnmez sorunlar vardir. Streclerde sorun

goriinmese de, birtakim kayiplar olabilir.
4 2.Metot: )
Giriinmez sorunlar

Bitiin i3 normal gériinliyor ve israf
bulunamiyorsa;

isi inceleyin ve o isi parcalann,
yanmamullerin hareketleriyle gosterin ve

olsun, ister calisanlar olsun, bu 16 kayba
odaklanilirsa, kayiplari azaltacak bircok Kaizen
yapilabilir. Gérinmeyen sorunlarin arasinda,
hareketlerin israfi, 16 kaybin arasinda lojistik olarak
bulunur. Hat organizasyonunun hatalarinin icinde
de kismen gecen kayiplar vardir. Ekipmanlar
konusunda da, hiz kaybi benzer bir kayiptir. Bu
problemleri bulmak, icin ‘nicin’, ‘neden’, ‘ne oldu’
gibi birtakim anahtar kelimelerle dustinmek gerekir.
“Her zaman bu soyledir.” “Nicin ¢yle? Ben onu
dyle istemiyorum, daha iyi olabilir.” “Burada birsey
ters gidiyor” gibi dislncelerin herbiri, aslinda
iyilestirmeler icin birer veridir. Sadece belirli kisilerin
iyilestirmeleri yapabilecegini distinmek yerine bu
durumu sorgulamali ve isletmede gereken
iyilestirmeyi yapacak diger calisanlarin da olabilecegi
hatirlanmalidir. O nedenle bu anahtar kelimeler,
bu distince mantigini tetikleyen kelimelerdir.

(3. Metot N

Baan anahtar kelimelere dikkat
cderck problemleri bulunuz

= Nigw! Neden™ Mo olda?
Her i

= Tokrer ickrar

o ok sl

« Sl ve gk besetiriyor

= YVapmak yada Laramak oor

= Anlanak i

=+ Komml edfmemiy

bir hareket israfi bulun.

o J
Sekil 30

Kitabin sonunda, bu sorunlari tanimak igin
kullanabilen, Japonlarin 'muda’ diye adlandirdigi
16 buylk kayip listelenmistir. Bunlar, ekipman
verimsizlestiren 8 kayip, isglcl verimini distren
5 kayip, malzeme ve enerji kayiplaridir. Bu 16
kayip, fabrikalarda olusan kayiplardir. Dolayisiyla,
ister mihendislik ofisleri olsun, ister yoneticiler

\ s Sadece Bay X o vapalslic /
sekil 31

ikinci asama: Fikir iretme. Problemi ¢c6zmek icin
fikir Gretmek gerekir. Fikir Gretilirken “Kaizen”ler,
eleme, azaltma ve degistirme yontemiyle tetiklenir.
Lizumsuz olan elenebilir. Gereginden fazla olan
azaltilarak “Kaizen" yapilabilir. Bunlar Grtinlerdeki
ciktilari azaltan iyilestirmelerdir. Yada degistirerek
de “Kaizen" yapilabilir. Dolayisiyla, bu Uc¢ alanda
fikir Gretilebilir.

21
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4 . . N\
2. Kapiya gidelim
L, Fikir vretme
\_ (Problemin gandim) J
Sekil 32
4 N\
= 2. Kapi
» KAIZEM Adimlan
& |Plewe- Asglims - Dgdigiemi|
I~
L Fikir Uretme )

sekil 33

(Problemin Géziimiinde KAIZEN Adimlari )

= Yirbriiikien Kaldirma
= Drdurma

= Gikanma

* Haldirma

Ele -yoket

\o

* Basitlegtirme

= Merkezilegtirme

= Egzamaniama

+ Standardizasyon

= hlhnlllr igin yénetim
= Biitdnlegtirme

* Kombinasyon

azalt
= Altornatif
* Takas

= Dénlgtiirme

Degistir
= Cegitlendirme

\_ + Aymyrma Y

Ortak kullanilan tuvaletlerin kapagi olmali midir?
Evde gereklidir, ama havalandirmasi olan ortak
kullanimdaki tuvaletlerde, tuvalet kapagini ortadan
kaldirmak, hem kullanim kolayligi agisindan hem de
maliyet agisindan bir avantaj saglayabilir.

-

KAIZEN 1. Adim: “Ele-Yok et”

Umumi kullamima agik yerlerde Klozet
kapag bir ihtiyag midir?

Sekil 35

Avrabalarin park yerlerinde, park sirasinda geri giderken
belirlenen alanin disina gkmasini énlemek icin bir
takoz kullanilir. Genellikle Glkemizde bu amacla
araba eni kadar uzun bir boru kullanilmaktadir. Fakat
bu uzunlukta bir boru kullaniimadan da ayni islevi
saglamak mumkuinddr. Borunun maliyetinin yanisira
bircok ek malzemesinin de maliyetinden bdylelikle
tasarruf etmek mumkinddr.

4 Bir Otapark Klasigi N

sekil 34

sekil 36




Iki kilgOK takoz daha iyl (Azaltarak Kaizen)
Sekil 37

- J

Boru yerine iki beton takoz kullanarak Uretilen ¢6zim
iyi bir “Kaizen” 6rnegidir. Fakat daha da dikkatli
distniltrse, arabanin geri gitmesine mani olmak
icin iki takoza gerek olmadiginin farkina varilir. Bir
tane takoz koyarak da, arabanin tekerlegi takoza
takilacagindan geri gitmesine engel olunabilir.

Bu 6rnekte ilk durumda arabalarin eni uzunlugunda
bir takoz maliyeti 40-50 lira (malzeme, montaji
vs) iken, yerine iki tane beton takoz kullanildiginda
maliyet yaklasik 30 liraya inecektir.

4 Arabatar igin bek durdurma takoau yeterlidir, h

Kaizenler sonrasi bir tane beton takoz kullanildiginda
ise malzeme maliyeti 15 liraya inecek ve kullanilan
iscilik maliyetinde ki dusUs ile birlikte, toplam maliyet
12 lira civarinda olacaktir. Misteri agisindan deger,
arabanin geri gitmemesi ise bunu 50 lira yerine 12
lira ile yapmak mdsteriye ayni degerin ¢cok daha
ucuza maledilmesi anlamini tasir.

~

~

durdurma takozu

J Arabalar igin tek
yeterlidir.

Once '
=H
KAIZEN o ‘
\_ Sonra J
Sekil 39

Diger bir metot da, “Azaltarak Kaizen” yapmak olarak
adlandinlabilir. 10 sirali ve 7 sirali dis fircalarindan 7 sirali
olani Uretmek bir “azaltarak Kaizen"dir. Dis fircasi
hareket ettirilerek kullanildigindan 7 sira firca da ayni
isi gorir, dolayisiyla 10 sira firca gerekli degildir. Dikkat
edilirse, eskiden dis fircalari cok uzun Uretilirken,
gunimUzde daha az sirali tretilmektedir. Dis fircalama
yonlnden bir farklari da yoktur, mdsteriye bir deger
katmadiklari icin zaman icinde azaltilmiglardir.

4 AZALTARAK KAIZEN )
Dis fircasinin firca kismi gereksiz uzunlukta

L Once Sonra )

sekil 38

sekil 40
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Benzer mantikla sahil yoluna bakalim: Arabalarin
kaldinma park etmesini dnlemek icin cok sik beton
engeller yapilmis. Araclar kaldirma dik giremeyecegi
icin, Kaizen yapilarak ayni is, %40 daha az engel
kullanarak cok daha ucuza maledebilirdi.

;" A

oo

Konik girisli anahtar girisleri “Uriinde Kaizen” icin iyi bir
ornektir. Konik giris ile anahtari kilide takmak
kolaylagir, maliyet diiser ve rlin daha kolay satilabilir.

\ J

sekil 41

“Degistirerek Kaizen"” yapmay aciklamak igin
bir baska ornek, fabrikalardaki isitma-sogutma
fanlaridir. Fabrikanin elektrik panosundaki fanlarin
arizalanmasi, cogunlukla cihazlarin da
arizalanmasina yol acar. Bu ytzden fanlarin
calistigindan emin olmak gerekir. Tek yontem fan
sesini dinlemek degildir. Asagida gorilen metod
bircok fabrikada uygulanan pratik bir metoddur.
Fanlarin 1zgaralarina birer kurdele baglanir, fanlar
calistikca kurdeleler dalgalanacagi icin fanlarin
calisip calismadigi uzaktan bile kolayca anlasilabilir.
Kurdelelerin havalanmamasi, fanlarin calismadigini
ve degistirilmesi gerektigini gosterir.

Dogigtirerek KAIZEN

AMILEY

At gL yoritiors bakarak lantans
bt melayalibrainie

Farfst=t cabger Saruma oktudusi
anleman def b b yok chnsb!

Sekil 42 Sekil 43

é Degistirerek KAIZEN A
Anahtar deligindeki oyuk anahtann
hareketini diizginlestirir.

o]
\_ Once Sonra Y,

Sekil 44

Atolyenin kosesinde duran kompresor atolye
icindeki havayi alarak kendisini sogutmakta ve
olusan ilik hava gokyuztine bir kanal vasitasiyla
atilmaktadir. Civarda kapi da acildiginda kisin
calisanlar bazen Ustmekte ve bu noktaya elektrikli
isiticilar koyulmasini dnermektedirler. Fabrikanin
bakimcisi bir Kaizen yaparak disari giden sicak
havanin yolunu bir sac parcasiyla kapatmis, sicak
hava kanalinin yanindan atélyeye dogru bir delik
agmistir. Boylece bosa giden sicak hava atélyenin
isitmasinda kullanildigindan calisanlarin isinma
ihtiyacini saglar hale gelmistir. Yazin atélyeye
acllan delik kapatilarak kanalin agzini tikayan sac
parcasi cikartilacak ve sicak hava yine disariya
atilacaktir. Boylece isletmenin yaklasik 3000
kcal/saat ekstra enerji satinalmasina gerek
kalmamistir.



Kaizen ile Onemli Enerji Tasarrufu

Sonra

sekil 45

Yol, yon gosterme oklari Japonya'da ¢ok yaygin
olarak kullanilmaktadir. Oklar merdivenlerin basilan
kisimlarina degil, sadece alinlarina yerlestirilerek
yaya trafiginin dogru akis yonini gostermeleri
saglanir. Cizilerek yapilan bu yon gosterme oklari
ile istasyon, metro cikislarinda son derece pratik
bir sekilde insanlari yonlendirebilir, bu alanlardan
gecen binlerce yolcuya zaman kazandirabilir.

4 N\
KAIZEMN tarafindan “Dedisim”

Topk tngma araciarmn buundugu
istanyoriands me fii duzen
ister. Mrdeanions uygulanan
igaratiome. diznn kaliylagher, ZRMan
kAZAndFE

¥
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Kaizen aktivitelerinde en dnemli evre uygulamalardir.
Uygulanmayan fikirlerin dogal olarak ne fabrikaya, ne
“Kaizen” yapan kisiye ne de “Kaizen"leri yapan gruba
bir getirisi yoktur. Fayda uygulama ile elde edilir.
Uygulamalarin bir metod dahilinde yapilmalari
saglanmalidir. Problemin, dnerinin, uygulamanin
ve elde edilen iyilesmenin anlatildigi bir rapor ile
calisanlarin motivasyon kazanmalarina firsat
verilmesi, takdir edilmesi, gereginde édullendirilmesi
ya da onurlandiriimasi yasayan bir Kaizen sistemi
icin gereklidir.

é 3. Kapi: Uygulama N

t Uygulama
haycia

i wkda il J

N

Sekil 47

Hazirlanan formlar panolara asilarak bircok kisiye
gosterilebilir.”Kaizen”i yapan kisinin problem ve
¢6zUmune yonelik sorulara yanit veren bir dokiiman
da daha sonra basvurulmak Uzere saklanabilir. Bu
dokiimanlara “Kaizen Formu“veya “Once-Sonra
Kaizen Formu” denir.

25
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/

Kaizen Formu Ocerigi
« Kaizen'i yapanin:

1. Calistigi bolum
Makina (veya proses) adi
Kaizen'in ad, tarifi
Baslangig tarihi

« Kaizen Aktivitesi:
5. Kaizen aktivitesine verilen numara
6. Kaizen dncesi durumu gosterir ¢izim veya fotograf
7. Onceki durumun, problemin, kayiplarin aciklanmasi, dlcutler
8.
9.

Eal

Kaizen sonrasi durumu gosterir gizim ve fotograf
Sonraki durumun farkinin aciklamasi
+ Sonuglar:
10. Kaizen maliyeti
11. Kaizen sonuglari, iyilesmis dlcutler, bitis tarihi

Bu tir Kaizen formlarinin yapiimasi, kisileri metodik
dustinmesi, Olctlebilen getirilere yonelmesi, yapilan
Kaizenlerin ilani, ilan edilen Kaizenlerin diger kisileri
6zendirmesi acisindan faydali olmaktadir.

Diger taraftan Kaizen formlari dokimantasyon ve
odul verilebilmesi agisindan degerlendirme araci
olarak da faydalidir.

« Notlar:
\_ 12. Ornegin fabrikalardaki 16 buyuk kaybin listesi Y,
Sekil 48
ONCE-SONRA KAIZEN FORMU
ISIM / BOLUM MAKINA / PROSES / URUN KAIZEN ADI / TANIMI NO
s | KAIZEN ONCESi DURUM KAIZEN SONRASI DURUM:
e
4
g
EC)
o
=
2
<
=
<
g
[*3
<
g
B
3
<
o
:::: KOTU DURUMUN ACIKLAMASI, KAYIPLAR GELINEN iYi DURUMUN ACIKLAMASI
Tesbit Tarihi: Bitis Tarihi:

HANGI KAYIP NASIL YOKEDILECEK? YAPILAN KAIZENIN AVANTAJ VE GETIRISI:
Kayiplar: 1. Ariza 5.Kuglk Duruslar 9.Yénetim Kayiplari - 13. Olgme ve Ayar Kayiplari | MALIYET:

2.Set-up/Ayar 6. Hiz Kayiplar 10.Uretim Hareket 14. Enerji Kayiplar

3.Takim Degisimi 7. Hata ve Tamir Kayiplari 11. Hat Organizasyon 15. Urlin Kayiplari

4. Baglangi¢ Kayiplari 8. Kapatma Kayiplari 12. Lojistik 16.Ekipman Kayiplari
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4.

Kaizen
Cesitleri
Tlirevleri

28

-

YOL CUKURLAR] NEDENjYLE
ARABA TAMIR TAKIMINA
ILAVETEN AYRICA

YOL TAMIR
TAKIMI'NIN DA
BULUNDUGU ARABA
PROCES| o ®




4.1. Yenilik ve Kaizen Kombinasyonlari

Yenilik ve Kaizenler farkl kavramlar olmalarina
ragmen sureclerde, makinalarda ve urtnlerde
beraber kullanilarak dnemli gelismeler elde edilebilir.
Once farkliliklari 6zetleyip, sonra nasil beraber
kullanilabileceklerini bir érnek ile agiklayabiliriz.

4 N
Yenilik (inovasvon)- Kaizen-fark:

o KALZEN

= Upum vadeh

+ sabir gerehiiren
+ Kighk admmlar ile

YENILIK
= Ko vadelis heyecanls
= IBikyiik adumlarla

= Simirh savida ki ile | oty .
« Teknalofi nsnn veyn kilgiik ekipher

g Riigiih yannmiar e
= [hiyik yatrsml

o J
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Yenilik (inovasyon) kaynak tahsisini yani, yeni
personel, yeni donanimlar, makinalar yeni bilgilerin
teminini gerektirir.Halbuki “Kaizen"ler; daha
muUtevazi ve klcuktir. Yapilan degisiklikler kiicik
adimlarla ve uzun surede toplanarak sonuca varilir.
Calisanlar veya klctk ekipler tarafindan kiguk
yatinmlar ile yapilabilirler. Boylece, dnemli gelismeler
elde edilebilir.
4 N
Biyiik Degisiklik  Kigiik Degisiklik
Yenilik (Inovasyen) KAIZEN

Yeni ve yeterli finans Mevecut biitgeyle

Yenl personel
istihdam

Yeni donamimlar
ve makinalar

Mevcut personelle

Mevcout donamm ve
makinalarla

KAIZEY de katlar innos asyons pire cok daha Melador

sekil 51

Yenilik ve KAIZEN
kombinasyonu

VERL %

AL AR
K KAIZENLER
AR

=i

/

.
Sekil 52

Fabrikalardaki yoneticiler, atolye sefleri, ustabasilar,
muddrler, aslinda btylk ve kictk iyilesmeleri ayri
kaynaklarda gerceklestirip, bir takim calismasi ile
birlestirebilir. Sonucta blylk iyilesmeler
olusturabilirler; bir tasarimci yardimi ile, Grlinde
onemli bir iyilesme yapabilir veya Uretim
metodunda iyilestirmeler yapabilirler. Bir sire
sonra, ikinci bir defa daha, bir takim teknolojik
yenilikleri kaynak artirarak, yatirimlar yaparak
gerceklestirebilirler. Tim bu yenilikler yapilirken
diger Kaizen'lere devam edilebilir. Uriiniin evrimi
icinde yenilik ve Kaizen kombinasyonlari incelenip,
baska alanlarda da kullanilabilir.

Ornek olarak otomobil kapisinin anahtarlari ve
alarm devresini aktif hale getiren uzaktan
kumandanin evrimi dustndldiginde, bu gelisim,
urtinde yapilan yenilik ve Kaizen kombinasyonuna
iyi bir 6rnek olabilir.

29
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Araba kapisni agan bir anahtar ile baslayalim.
@ : N

Sekil 53

Alarm fonksiyonunu acip kapatmaya yonelik
uzaktan kumanda ise yenilik getiren faydali bir
aractir.

~

Yenilik

e

i1

Alarm uzaktan kumandalari cogunlukla ceplerde
tasinir. Bu ylzden dugmelerine istenmeyen
zamanlarda basilma ihtimali vardir; anahtarligin
Uzerine konulacak olan surgult bir kapak ile bu
olasiligr 6nlemek gayet kolaydir.

J

Sekil 54

-
Yenilik ve KAIZEN

kombinasyon :T""-_

HALEN

Sekil 55

lyilestirmeye baska sekillerde de devam edilebilir.
Alarm digmelerini anahtar kullanilmadigi zaman
devre disi birakan siirgl anahtarli bir koruma
kullanilabilir. Strgllt anahtari bir yana kaydirinca,
alarm dugmeleri alarmi calistirmiyor; kontrol isig
yaniyor ancak uzaktan kumanda ¢alismiyor. Siirgl
anahtari tekrar diger tarafa kaydirinca digmeler
tekrar alarmi kontrol eder hale dontsuyor.

/‘r'u.'nlilk ve KALIZEN )

kombinasyonu

: 1 ‘\J—J\\\

RALTEMLER

/"l't'll'r“h ve KAIZEN
kombinasyonm

sekil 56
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Yenilik ve KAIZEN

kombinasyoni

Sekil 57
Alarm ile anahtar birlestirilebilir. Boylelikle, aradaki
baglanti zincirine, digme kapagdina yada strgull
kilide ihtiyag ortadan kalkar.

Dolayisiyla, bu Urinde yapilan yaraticilik ve
“Kaizen"ler sonucunda, toplam maliyet %15-20
ucuzlayabilir ve bu fark firmaya bir rekabet glcu
olarak geri doner. Goruldugu Gzere, streglerin
yanisira Urlinlerde de Kaizen yapma imkani vardir
ve yapilmasi da firmalara énemli 6lclide fayda
saglayabilir.

~

/Yenilik ve KAOZEN
KOMBONASYONU

KADZENLER /

Sekil 58

TUm bu 6rnekler tekrar distnitldigunde
“Kaizen"lerin kendi iclerinde farkli cesitleri rahatlikla
gorilebilir. En basiti, klicik kiucuk iyilesmeler,
‘Once-sonra Kaizenleri’ dir. Bu tip Kaizenler bireysel
fikirler ve calismalar ile bir metodun ya da bir
Urandn iyilestirilmesini icerir. ‘5S Kaizenler ise,
kisi ve / veya grup aktiviteleri ile calisma ortaminin
iyilestirilmesi, calisma ortaminda hizli
strecidoguracak iyilesmenin saglanmasi demektir.

Ornegin, bir boya atélyesinde calisan 3 kisi, calisma
ortamlarindaki olumsuzluklari ortadan kaldirmak
tzere planli sekilde bir iyilesme tasarlayabilir.Birim
zamanda Uretilen boya miktarini arttirmak ve
Uretim stirecinde daha az hata icin bir plan gelistirip
yonetimin de destegiyle bir 5S Kaizeni yapabilirler.
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4.2. 55 KAIZEN
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Calisma ortaminda topyekin mikemmellesme
isteniyorsa, fabrika ve atélye dizeni 5S kaizenleri
ile metodlu bir sekilde iyilestirilebilir. ‘5S Kaizen’
kisi ve / veya grup aktiviteleriyle calisma ortaminin
iyilestirilmesidir.

4 \

« 58 Kaizen
» Kisi ve/veya Grup aktiviteleri ile galisma
ortamimn jvilestirilmesi

\ J
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Duzenli fabrika ve atolyelerde, takimlar ve aletler
yerlerinde durur, aletlerin durdugu yerin hemen
yaninda makina vardir. Yer dosemesi eski olsa bile
temizdir, kirpintilarin, talaslarin, hurdalarin biriktirildigi
ayri kovalar, kutular vardir. Béyle fabrikalarda verim
yuksektir, maliyetler disuktdr, fireler az ve kontrol
altindadir, Urtinlerdeki hatalar azdir.

Bazen de bdylesi diizen fabrikalarin tim at6lyelerinde
de olmayabilir. Bir atdlye digerlerinden dizensiz,
verimsiz olabilir ve i akisini bozacak, yavaslatacak
sekilde kalitesiz bir calisma ortami olabilir. Diizensiz
ortam sebebiyle is akisinda aksaklik yasamak ylksek
bir olasiliktir. Kayit tutulmayan ve 6lctlemeyen
bircok aksaklik, calisma ortaminin kétdluginden
kaynaklanir.

Metodoloji Japonya'dan yayildigi ve artik bu kelimeler
sembol halini aldigi icin, bu 5S de Japonca kelimelerin
— seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke — kelimelerinin
bas harflerinden olusur. Toparlanma, diizen, temizlik,
standardizasyon ve disiplin ya da oto kontrol
kelimelerinden olusur.

55

5. Japonea siizeiigiin bas harfleri:

1 i-ri parlanma

2. i-ton rtip

3.|Sgi-so mizlik

4 i-ke-tsu ndardizasyon
5 i-tsu-ke siplin

58
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5S KAIZEN
5 adimda gelisme

Toparlanma ’
“Daszen KAIZEN
*Tamizlik

«Standardizasyon

«Disiplin

- J
sekil 61

Burada, toparlanma, diizen, temizlik,
standardizasyon, disiplin konusunu asama asama
iyilestirmek yani “Kaizen” yapmak mimkindur.

5S Kaizenlerin ilk evresi ‘seiri’ yani toparlanmadir:
calisma bolgesinde ilk yapilacak sey, 5S Kaizenlerde
toparlanmadir.

4 N\

Seiri = Toparlanma

Anlami: Ozel kural yada prensibe gére
siraya koymak, dilzenlemek.

Enddstriyel anlami: L%
Gerekli ve gereksiz geyleri ayirt etmelk, | s52 ﬂ
gereksizleri temizlemek, atmak,
! J/
Sekil 62
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Oncelikle Gretimde gerekli ve gereksiz olanlari
belirlemek, ayirt etmek ve gereksizleri temizlemekten
baslanabilir. Uretim siireclerinde kullaniimayan bir
malzeme alet veya aparat, calisma ortaminda
bulundurulmamalidir.

Toparlanma asamasinda, baslangicta daginik yerin
bir fotografini cekmek onerilir, boylece farkhlik
g6zlemlenebilir ve farkindalik yaratilabilir. Once
ve sonrasi arasindaki farki gosterip, calisanlar ile
yapilan iyilestirmenin gururunu paylasmak,
Kaizen'in yayginlasmasi icin dnemli bir motivasyon
araci olarak kullanilabilir.

4 N\
TOPARLANMA
Ayni yerin toparlanma Gncesi ve sonrasi
fotografian gekilerek farkhilik gdzlemlenebilir.
\_ Sanrs J
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Yine Japon Ureticilerin kullandigi pratik bir yontem
ile operator, ayin birinde isbasi yaptiginda calistigi
ortamdaki celiklerin, takimlarin, makinanin,
etraftaki bitlin malzeme ve ekipmanin Uzerine
kirmizi bir etiket yapistirir. Ay icinde kullandig
malzemenin, aletin, aparatin Ustlindeki etiketi
¢Ope atar. Ay sonunda Uzerinde hala kirmizi etiket
olan malzemeleri, aletleri kontrol eder; boylece
bir ay streyle hangi malzemeyi, kullanmadigini
belirler. Cogu zaman calisanlar, bu alet veya
aparatlarin aslinda orada oldugunun bile farkinda
degillerdir. Bir ay boyunca kullanilmayan cihaz bir
baskasina yada baska bir operasyonda kullanilmak
Uzere baska bir birime de verilebilir.

Kirmizi etiket hareketi

*Her ayin baginda gevrenizdeki her
esyaya kirmizi bir etiket koyun.
(Gerekli ve gereksiz seyler)

«Ay boyunca kullandiginiz
egyalardaki etiketi cikann.

«Ayin sonunda hangi esya gerekli
hangisi gereksiz karar verin.

S *Gareksiz seylere yer bulun.
Sekil 64

Atmak, yoketmek sézkonusu olunca toparlanma

aktivitesinin 6ntnde bazi glclukler belirebilir.

Calisanlar ortamdan uzaklastirilmasi distnilen

esyanin atilmasina direnebilirler.

J

4 Bu esyalar atiyor A
musunuz?
O ise yarar!
Su anda gerekil \ Degerli esyal
dedil ama ilerde | 15 yenil
Kullanilabilir!
| Gilzel
W gériniyor!
. — Y,
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Bu sekildeki [izumsuz ve az kullanilan malzeme, alet
veya aparatlar tespit edilmis olur. Bu tesbitten sonra
malzemenin depoya kaldirmasi, iade edilmesi,
satilmasi yada hurdaya atilmasina karar verilerek,
calisma ortamindan uzaklastirilir. Boylece calisma
ortami genisler ve uzun vadeli bakildiginda, ayni
metrekarede daha ¢ok Uretim yapilabilir. Etrafta
daha az malzeme oldugu icin se¢cim ve malzemeye
ulasmak daha kolay olur. Sonug verim artigidir, ancak
bu tlr iyilesmeler atdlye calisanlar ile birlikte yapilmalidir.



Ikinci faaliyet 'seiton’; diizenli olmaktir. Takimlari
duzenli bir sekilde istiflemek, bunlarin kaybolmasina
engel olmaktir. Toparlanma - seiri - ile (diizenli olmak)
-seiton- birbirini tamamlarlar. Once kirmiz etiket
sliredi ile lizumsuzlar ayiklanir, sonra dizenlenir ve
boylece kolaylikla daha iyi bir isyerine ulasilabilir.

4 Setion : Diizenli Olmak h

Sézllk anlam:

ihtiyacin oldugunda ihtiyacin ne ise ona
ulasabileceqin gibi diizenli yoerlesim
olusturmak.

Endiistriyel tamm:
Takim, aparat vs. aramanin {_‘_ [D
naden oldufju zaman israfim —
\_ elimine etmenin bir yoludur, J
Sekil 66

Toparlanma ve diizen agsamalarinin birbirini
tamamlamasi ekte gosterilmektedir.

4 N
SEIRI
Suanda i
4:;:;1:11 gemkilz; ama- G:;Bﬂ;:i::z

SE!ON ,K;ﬂ ﬁl l

- Gl
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Bir Uretim noktasinda lazim olabilecek alet veya
aparatli en gec¢ 30 saniyede bulabilmek, isi
aksatmadan verimli sekilde yapabilmenin geregidir.
30 saniye prensibi'ne gore kullanilacak olan
malzemeyi bulmak icin 30 saniyeden fazla zaman
ayirmamak gerekir. Ornegin, kalip degistirme
operasyonlarinda bu sorun ¢ok goérdldr. Bir yerde
bir plastik enjeksiyon presi veya eksantrik pres

vardir ve ona kalip baglanacaktir. Kalip getirilir.
Kalibi tablaya baglayan civatalar icin 6nce 23
numara anahtar gerekir. 23 numara anahtar
bulunup getirilir, civata baglanir. Ama ayni is igin
bir de 18 numara anahtar gereklidir, fakat bu
anahtar yerinde yoktur. Bu ylzden kalip baglama
dolayisi ile operasyonunun “set-up” slresi uzar;
pres daha uzun slre bloke olur, durur ve Gretim
de kayip meydana gelir.

-

Soru A

Birinden gekiy istediginizde sabrine
tasmadan ne kadar siire
heklevebilirsinie?

Me kadar sabirhsimiz?

5 dakika?
2 dakika??
yada
5 sankye???

30 saniye makul bir siredir. /

sekil 68

30 Saniye Kural

x-—/)ﬂf
’afd’iﬂn ///

—

Sekil 69
Bir anahtar kayipsa ya da eksikse, bunun en bastan,
yani kalip baglama operasyonundan once
farkedilmis olmasi gerekir. Resimde ki sistem
sayesinde, aletler yerlerinde muhafaza edilerek bu
saglanabilir. Onemli olan, bir is icin kullanilacak
olan gereci en fazla 30 saniyede bulabilmesidir. Bu
da 5S aktivitelerinin temel hedeflerinden biridir.
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30 Saniye
Kurali icin
miknatish
anahtar,
tornavida
tutucu

Sekil 70
Dolayisiyla, bu arama-bulma operasyonlarinin cok
pratik bir sekilde gerceklesmesi gerekir. Ornek
verecek olursak el aletlerinin asili oldugu panolarda
her aletin yerinin belli ve cizili olmasi alma, geri
koyma, eksik aletlerin kaybolmadan belirlenip
aranabilmesi icin 6nemli fayda saglar.

~ ~

30 Saniye

Kurali icin

takimlarin
dizeni

_/

Sekil 71
Benzer durum ofisler icin de gecerlidir. Ornegin
telefonda konusurken, ge¢mis bir ayin irsaliyesi
gereksin; eder tim klasérler anlamli bir sekilde -
mesela 1,2,3 gibi - siraya dizilmemisse istenilen
evraga ulasmak zorlasir ve daha cok vakit alir.
Klasor siralarini karistirmadan yerlestirebilmek icin
tUm klasorlerin Gzerine egimli bir bant yapistirilarak,
ayrim yerlerinden kesilebilir ve butin klasorler,
Uzerinde yapisik bandin pozisyonuna gdre sirtlarini
okumaya gerek kalmadan Ocak-Subat-Mart-Nisan
olarak sirali, yanyana dizilebilir. Kullanildiktan sonra,
Mart klasoriinl yerine koymak da boylece daha
kolay olur clink sirttaki bant pozisyonu diger

klasorler yol gosterir. Benzer sekilde is talimatlari
ve benzeri dokliman klasorleri de siralanabilir.

(" Klasorleri kolayca yerlestirmek igin )
pratik bir yontem:
Ol0|0|0|0|0

- /
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Sonucta, yerlesim dizayninda daha fonksiyonel
davranarak ve tanimli parcalar ile calisarak iyilesme
saglanabilir.

4 N\

Anahtar kelimeler:

1. En verimli yerlegimi dizayn et
{Fonksiyonel Depo)

2.Aranmayi birak
{Daha az ara)

3-Rezerve El
Hergeyin bir ad olmal.

(Hergey icin bir yor olsun ve her soy yerinde olsun) )
Sekil 73

-

Muntazam istifin getirdigi, arandi§i zaman aranan
malzemelerin bulunmasinin kolayligi ve yarari
yadsinamaz. Bu tur kayiplari ortadan kaldirmak igin
seiton aktiviteleri ve malzemelere, hammaddelere
0zgu, etrafi cizgi ile belirlenmis yerler ¢cok dnemli
ve gereklidir.



4 r N
DUZEN . .
Sei-so: Temizlemek
) |
3 = Tanim :
Daha temiz bir isyeri igin tozu,
GOpii, yabanci maddeleri yok et.
Temizlik bir gegit denetimdir.
- J
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Dlzende, prensip olarak, rafin Gizerindeki sembollerle
parcalarin Gzerindeki sembollerin tutarli olmasi
onemli bir vakit kazandiric faktérdir. Malzemelerin
tiplerine gore tasnifi ve bu malzemelerin bulundugu
kutularin yerlerinin belli olmasi gerekir. Bu acidan
faydali bir yontem de bir malzeme kutusunun
Uzerindeki yazi ile raf Uzerindeki yazinin ayni
olmasidir. Boylelikle yerlestirme ve bulmada énemli
kolayliklar saglanabilir.

4 Tipik Seiton Aktiviteleri A
1. Raftaki malzemeleri sirala.
2. Ik giren ilk gikar, yakina koy,
3. Hangi rafta ne var listele.

. Pt
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Uclincli asama faaliyetler ‘seiso’ temizlemek
anlamina gelir. Toz, ¢cop ve yabanci maddeler
calisma ortamindan uzaklastirilmali, bu islemler
pratik hale getirilmeli ve 6zenle yapilmaldir.

-

Anahtar kelimeler:
Herseyi temiz tut
+ denetle

(Ozenli davran)

Once Sonra

. /

Sekil 75

Belirli asamada bir stirecin, mesela bir kimya
slirecinin kontrolU icin cesitli isaretler kullanilabilir.
'6nce burada dur', 'su gostergeyi kontrol et', 'sonra
burada dur', 'burada su degeri kaydet', 'sonra
burada dur' seklindeki komutlardan olusan isaretler,
bir kontrol listesi ile karsilastirilarak, stirec rahatlikla
ve hatasiz olarak kontrol edilebilir. Stireci kontrol
edenler bu bilgileri diger kisilerle, diger vardiya
calisanlari ile kolaylikla paylasabilir.

sekil 77
Makina talaslari, egelenen kirpintilar, ve diger
artik maddeler, yercekimini de kullanilarak, pratik
bir sekilde temizlenir olmalidir. Kenarligi olmayan
bir masada yapilan islemler sonucu olusan kirliligin
temizligi icin zaman ve para harcamak gerekir.
Oysa kenarligi olan bir masaya bir delik acilip,
altina bir kutu konuldugunda temizlik igin yapilan
harcamalar en aza indirilerek avantaj elde edilebilir.
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TEMIZLIK

\ L=
sekil 78
Asagidaki sekil diger bir 5S Kaizen ornegidir.
Degisik amaclar icin ortak olarak kullanilan stiptirge
ve paspaslar, boylarina gore asilabilir; boylece
arandiklari zaman rahatlikla bulunabilirler.

Tipik Seiso Aktiviteleri

1. Hizh 58 aktivitesi
2. Pinil pinl temizlik kampanyasi
3. Herkes bir yaraticidir.

Sei-ke-tsu = Standardizasyon

Tamm:  cep  SEITON :
Esyalar dizenli, tertipli ve temiz

tutmak (kisisel ve cevresel

sartlara ragmen). sEl-SO
Bunu standart haline getirmek.

\ ﬁ_ﬂ )
sekil 80

4 N

Yintem

1. ideal durumu tanimlayiniz.

2. Cozimii standardize et.
(55 standardizasyon)

3. Farki kapat

Supurgo
TAataatat
e___ | B & (&7
L - e )
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Dordlncl asama ‘seiketsu’ yani standardizasyon,
icin dncelikle ideal durum tanimlanir. “Bu deponun
ideal durumu nedir?” sorusunun cevabi, “Su
malzemeler surada durur, boyle istiflenir, su tdr
kutulari vardir, bunlar burada durur, iki taneden
fazlasi Ustuste konulmamalidir” gibi tanimlar
icerebilir. Standardizasyon ile amaclanan,
tanimlanan ideal durum ile mevcut durum
arasindaki farki kapatmaktir.

-
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Arizalari kolay tamir etmek icin, bir kazan dairesinde
giden borulari bir renge, dénen borulari baska bir
renge boyamak, vanalarin ne yone agildigini oklarla
gostermek, gostergelerin limitlerini isaretlemek
gibi derinlemesine faaliyetleri tanimlayip diger
calisanlara da 6gretmek standardizasyonun temelini
olusturur.



Tipik Seiketsu Aktiviteleri

Bir kazan dairesinde yapilabilecek
iyilesmeleri inceleyelim:

1 . Odeale yonelik kalite listesi yapin.
. Borularda akig yonlerini isaretleyin.
. Borulara igindekilere gore renk kodu verin.

. Pompalart filtreleri de ilgili renklere boyayin.

. Olcu aletlerinde calisma araliklarini isaretleyin.

. Ol¢, kontrol ve rapor noktalarinda durulacak
erleri isaretleyin. Y,

Sekil 82
Besinci asama “shitsuke™ yani disiplin (otokontrol)
yapilan iyilestirmelerin strdurilebilirligidir; 55
“Kaizen"ler ile elde edilen calisma ortaminda ki
diizelmelerin kalici olmasi gerekir. Kalicilik disiplin
kurallari ile paralel ylrttilmeli ve kontrol edilmelidir.
Olusturulan disiplin, diizgiin aliskanliklar denetlenerek
ve kontrol edilerek korunabilir.
e N

Shitsuke = Disiplin (Oto-kontrol)

2
3
4
5. En yuksek ve en dusuk seviyeleri isaretleyin.
6
7
y

-

Tanmim :

Ofretiye uygun olarak dofru goyleri huy
edinmuok.

Disiplinin hakim aldufu bir igyeri yaratmak

Il L

. e /
Sekil 83

Bu kurallar grubu is kazalarini énlemeye yonelik
olarak, sigara icmemek, icirmemek gibi disiplin
faktorleri, glivenlik kurallari ve bu kurallara dogal
olarak uymak énem tasir.

Tipik Shitsuke Aktiviteleri
1. Giivenlik kurallarina uymak.
2. Ortada bos dolasmamak.

3. lsyerinde sigara igmemelk,
icirtmemek.

\ J
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Yukarida anlatildigi gibi 5S Kaizenleri israrli takip
sonucu isyerinde yer tasarrufu, dnemli verim artis
ve calisanlar icin daha iyi bir calisma ortami olusmasi
saglanir. 5S ilk basladigi zamanlarda 3S
uygulamalari (ilk 3S) ile populer olmustu. Strekli
iyilesme yolunda devaml calisildigindan dolayi
sistemin strdurulebilmesine yénelik anlamli yeni
“S"ler de uygulamaya konulabilir. Ornek vermek
gerekirse bazi fabrikalarda “Shukan” “Aliskanlik”
altina “S” olarak kullanilmaktadir. Bu evrenin
anlami tim kurulan sistemin oturmasi, yénetimin
takibini gerektirmeden kurulmus dizenin ve
iyilesme sistematiginin aliskanlik haline gelerek
strmesidir.
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4.3. Kobetsu Kaizen

-

YOL CUKURLARI NEDENIYLE
ARABA TAMIR TAKIMINA
iLAVETEN AYRICA

YOL TAMIR
TAKIMI'NIN DA
BULUNPUGU ARABA
PROCES| o ®




Kobetsu Kaizen ekipler tarafindan yapilan Kaizenler
dir. Sistematik sekilde énemli iyilesmeler saglamak
icin Kobetsu Kaizenler yapilir. Hedef hatalari sifirlayip,
kaliteyi iyilestirmek, Uretim ve teslim surelerini
kisaltmaktir. Kayiplar azaltilip, fireler dusdrdlerek
maliyeti distrmek Uzere yogunlasilir.

(A y

bt
E I" ' Kobetsu-Kaizen.

« Kronik kayiplarn azaltlmasinag vGnelik bir ekip
tarafindan istatistik vaparak, dlgerck, problemleri
analiz ederck, ortak ¢Gzimler bularak, vapilan
metodik ivilesmelerdir.

~

& N

Kayiplary azalt Maliveti diisiir

)

o J
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“Kobetsu Kaizen"de daha bilincli bir “Kaizen”
sdzkonusudur ve daha fazla egitim gereklidir. Bir
cok durumda, calisanlarin, kayit ve istatistik tutmalari,
grafik cizmeleri icin bir 6n egitim almalari gerekebilir.

Hedef bir grup calisanin ¢alisma bdélgelerindeki
hatalari ekip calismasi yaparak sifirlamalari, kaliteyi
yUkseltmeleridir.

4 Hatalan sifirla, kaliteyi iyilestir

~

o J
sekil 87 Sekil 88

Yapilacak olan iyilestirmelerde, Muda olarak
adlandirilan 16 blylk kayip referans alinabilir.
Saglanacak olan tiim bu iyilesmeler icin bir hedef
stre koymak gerekir.

Diger Kaizenlerde oldugu gibi, bir Gretim
birimindeki problem, ilgili birimin kendisi tarafindan
bulunabilir. Ornegin boya bélimiinde %10’luk bir
kaybin nereden kaynaklandigini bulmak icin, daha
once hangi operasyonlarda bu hatalarin
olustugunun birim Uyeleri tarafindan analiz edilmesi
gerekir. Yapilacak analizin yapici ve pozitif olmasi,
suclama seklinde olmamasi ¢cok dnemlidir.

( Kobetsu-Kaizen

~

“ _l = Ekip galgmas ile yvapilan
I ilegtarme berdar

= Wen dersmbigesagduvu kalsnlsr
Prohlem gorzme tekniklers kublambie

Kendi alunlan ile ilgilidic
16 by ik knyba sgerin

-

-

.

= Kibreve ilsivyag vander

sekil 86

Sekil 89
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Islem sirasinda ters baski hatasi nedeniyle olusacak
boya ve isglcu kaybini engellemek icin bir yontem
gelistirilebilir. Herhangi bir pozisyonda c¢ikan %10
hatayi geriye donuk iyilestirmelerle yoketmek,
sifira indirmek icin ekip bir middet calisir; ilgili
aparat kullanimi revize edilebilir, baska bir makina
ile degistirilebilir, diger diizenlemelerle metodoloji
iyilestirilir ve netice tekrar olctlUr. Sonucta, %10
hata oraninin %2'ye indigi gézlenebilir. Bir sonraki
Kaizen %2 hata oranini sifira indirmek yada
yaklastirmak olabilir.

4 N\

Kobetsu Kaizen adimlar

a
% ]
|
oy
= &"" ?
—
}

o | @

Problemieri bul

Kobetsu-Kaizen adimlar:.
- I-“udcl l;|l.||7|l|u ’l"l\.jl hr||r|-:'ll.|r.. Tirrmilar luwsirkimir.
= 2Problem nlanlar secilir,
*  3-Proje Ekibijleri) kurulur,
*  d-kaviplar Belivlenir.
+  ERaizen temasi kurulur o (Hedel ve soromloloklar )
= bePlan haariamr,
* T-Ver toplimir ve idenir,
= H-kaizenler nygulamr.
«  ALFikinlik Oleilir, kontrol ediliv
* 1-Ogrenilenter tekrnrlamr, Yayznlastinbr,
Sekil 91
4 N
Kabetsu Kaizen Formu OOeriOi
1. Kaizen'i yapan bolum. 9. Kaizen icerigi
2. Kaizen sira numarasi 10. Kisi adi
3. Kaizen’in konusu 11. Aktivite igin
4. Kaizen'in sebebi plaanlanan tarih
5. Detay grafigi 12 Aktivite sonucu
Kaizen Plani 13. Kayip izleme
6. Sorumluluk
7. Kaizen aktivitesine verilen numara
8. Sebepler
- J

Analiz yap Ekip igbblimi
A =l I
= e=p _ A o "
} s T =
=< ﬁ o )
] e ¥
lyilesmeler! bul, Uvaiile
Planla, hedef kay e Kontrol ot, gér
N J
sekil 90

Kaizen yapabilmek icin, model calisma sekli
belirlenir ve Kobetsu Kaizen formlari hazirlanir.
Kayiplar, hatalar, hatalarin olustugu yer, yapilan
Kaizen ve sonuclari, hedefler bu formlarda yer
alir. Gelismeler isaretlenir, degistirilir, Sekil 90'da
bir Kobetzu Kaizen Formu icerigi gortlmektedir.

Sekil 92
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Yonetimin de destedi ile planli, veriye dayanan
bircok Kaizenler yapilir. PUKO (Planla, Uygula,
Kontrol Et, Onlem Al) dénglsi icinde sonuglar
kontrol edilir, yayginlastirilir. Bir atdlyede yapilan
bir uygulama baska bir atolyede de, uygulama
yapilan atolyedeki calismalar 6rnek gosterilerek
uygulama yayginlastirilabilir.

4 N\

GETIRILER / HEDEFLERE (JRNEK:

*Kalnede wyilesme Sl

= rperEyon siresinde; -Yadl

=Ara Stokl 2350
*Teshim sires s 10k
." sFredde SAgind
*Malivene S
*|§ girvenligi Salir K
(N J

sekil 93

Yonetime disen gorevlerden biri de Kobetsu
Kaizende ulasilabilir, ama zorlayici hedefler
koymaktir. Ancak zorlayici hedeflerin imkanlar
dahilinde olmasina ve ayni zamanda dnemli
avantajlar saglamasina dikkat etmek gerekir.
Kaizenler kiclk aktivitelerdir ancak, Kaizenlerin
toplaminin kuruma faydali ve blyUk sonuglara
dontsmesi mimkundar.

4 N\

SONUC

+ Kronik kaviplann azalilmasina ynelik
metodik ekip galismalan ile birgok
ivilesme saglamr.

Sekil 94

TUm yukarida bahsedilen Kaizen ttirlerine ek olarak
beyaz yakali ve mavi yakali ¢alisanlarin mistereken
yaptiklari bir kaizen tirl daha vardir.”Kaizen
Breakthrough”.

Kaizen Breakthrough, digerlerinden farkli olarak
oncelikle tretim alaninda makina, iscilik strelerinin
Olctilditgu, Kaizen sonrasi durumun modellendigi,
kisa sUrede yerlesimde, makinalarda, calisma
yontemi ve calisan sayisinda temel degisikliklerin
yapildigi bir Kaizendir. Bu Kaizeni yoneticiler,
muhendislik ofisleri ve calisanlar hep birlikte
yaparlar. Bir atélyede énemli bir iyilesme planlanir,
oradaki bUtln yerlesim, is yapis tarzi, tim
calisanlarin katilimi ile kisa stirede (2-3 gtin) makina
yerlesimleri, aparatlar, aletler, is akisi tamamen
degistirilebilir.

Bu surenin sonunda s6zkonusu atolyenin veriminde
onemli gelismeler saglanabilir.



EHLIYETSIZ USTALARIN CIHAZLARI AGMASINI ONLEYECEK
ANAHTAR UGLU TORNAVIDA PROUS|. O

5.
Kaizen
Yonetimi
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Fabrikalarda Kaizen Uygulamalari:

KAIZEN uygulamalari yapilan bircok fabrikada
calisanlarin motivasyonunun arttigi ve yonetim ile
daha siki ishirligine girdigi gortlmis; calisma alanlari
iyilesen bircok fabrika/firma diger firmalar tarafindan
izlenen 6ncti konumuna yikselmistir. Fabrika calisanlari
tarafindan verilen konferanslara katilanlarin olumlu
izlenimleri, bu gelisimin bir gostergesi ve ayni zamanda
bir motivasyon unsuru olmustur.

Uygulamanin saglikli baslatilmasi icin dncelikle Ust
yonetimin Kaizen getirilerine inanarak 6n egitimlere
zaman ayirmasl; calisanlarin gelisimine destek vermesi,
calisanlari yakindan izleyip motive edecek bir lider
bulmasi, yaratmasi veya desteklemesi; olusan
Kaizen'leri dinleyerek ¢dullendirmesi gerekir. Dogal
olarak onerilen iyilesmelerin aradan uzun zaman
gecmeden yapimi icin de kaynak ayirmak gerekir.

Mantikli ve elverisli Kaizen'lerin secimini ara
kademelere birakmak yerinde olacaktir.

Hazirliklar agisindan distnllirse oncelikle calisanlara
kisa bir egitim vermek ve egitimi lider olarak
distnllen kisinin vermesi yararl olacaktir. Buna
paralel olarak belirlenen lider uygulamayi
ylritmekten, takipten, egitimden sorumlu olmalidir.
Butce tesbit edilip, hedef ve zaman belirlenir ve
bunlarin denetimi s6z konusu lidere verilir.

Esas olan, tlim calisanlari motive ederek, herkesin
kendi isinde, Uretim metodu Uzerinde ve Urlnler
tzerinde dustnerek bircok iyilesme onerisini aciga
¢clkarmak ve bu onerileri uygulayarak hayata
gecirmektir.

Firma orta buyuklikte ise, birka¢ departmani
ilgilendiren bir Kaizen'in tek bir kisi tarafindan
yapilmasi oldukca zordur. Bunun icin secilen proje
icin gonullt bir Kaizen ekibi olusturmak gerekebilir.

Bu ekibe, iliskili diger departmanlardan uygun Uyeler
tayin ettirmek de gerekebilecektir.

Belirli periyotlarla, taahhit edilen uygulamanin
taahhUt edilen zamanlarda ve kalitede gelisip
gelismedigi kontrol edilmelidir. Gorevlendirilen
kisiler konuyu benimsememis veya Gnemsememis
veya gunluk islerinden dolayi yeterince zaman
ayirmamis olabilirler. Dolayisiyla, sonugta, beklenilen
iyilesmeyi doguracak sistem kurulamayacaktir. Bu
durumda, sorumlunun degistiriimesi veya dis
kaynaklarla destekleyerek sistemin kurulmasi
ylritdlmesi dustndlebilir.

Secilen iyilesme alani projelerinde mimkinse
iyilesme Oncesi bir analiz ile durum tespiti
yapilmalidir. Tercihen bu analiz icinde olcllebilir
sayisal gostergeler bulunmalidir. Béylece, kurulan
sistem ve iyilesmeler sonrasi elde edilecek gelisme
Olculebilir, gelismeler sayisal olarak gorulebilir.

Diger taraftan zaman gectikce ilk gtinki heveslerin
azalmasi mimkuindir. Durumu zaman zaman
canlandirmak icin Kaizen yapanlarin yaptiklarini Gst
yonetime sunarak takdir edilmeleri, topluluk 6niinde
kiictk odullerle édullendiriimeleri, fabrikada musteri
ve misafir ziyaretleri sirasinda yapilmis olan
Kaizen'lerin 6vgu ile anlatiimasi veya anlattiriimasi
yararli olacaktir.

Kaizen Yonetimi:

Kaizen Yonetimi, fabrikalarda Kaizen aktivitelerinin
baslatilmasi, gelistirilmesi, yayginlastiriimasi,
surdurdlmesi, getirilerinin élctimesi, 6dullendirilmesi
gibi aktivitelerin yonetimidir.

Kaizenler gonulli calismalardir. Calisanlar ile
beraber yapilan, ¢alisanlarin Kaizen yapilacak olan
alana yonlendirilebilecedi bir aktivite olmasi gerekir.



p
Stirekli ivilesme igin: génilli katihm ve
bircok KAIZEN lazim....

- /

4 N

Kaizenler atmosferinin yaratilmasi ve
yonetilmesi gerekli....

Temelde, Kaizen aktiviteleri, en Ust kademeden
en alt kademeye kadar calisanlar ile beraber
yapildigi icin, fabrikayl benimseme artar ve iletisim
ortami iyilesir. Islerin benimsenmesi kolaylasir,
dolayisiyla aidiyet hissi artar. Gerek ofis calisanlari,
gerek atolyelerde calisanlar problem ¢ézme
konusunda gondlli hale gelirler. “Benim fabrikam,
bizim fabrikamiz” konsepti fabrika icinde yayilir.

Kaizen yonetiminde su faktorler dikkate alinmali,
geregi ve zamanina gore uygulamaya konulmalidir:

(" BENIM FABRIKAM, BiZIM FABRIKAMIZ )

Sekil 96

/ "
BiZiM FABRIKAMIZ, BiZIM MAKINALARIMIZ

J
Sekil 95 sekil 97
. = . s N
Kaizen Yoénetimi
« Liderlik, ekip
« Kinilik ve problemlerde farkindalik, Egitim
= |lctisim {afisler, toplantilar), tetikleme,
* Ohrganizasyon, wkim ¢ahsmalan
« Motivasyon, Tegvik
* Yinlendiriciler, Yayihim
« Panolar, Sunuslar, Teshir, Takdir, Odil
" Olay, venilenme )

sekil 98
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Kaizenin fabrikada baslatiimasi, gelistirilmesi ve

yonetimi, dncelikle liderlik ve Kaizenleri yonetecek

bir ekip kurulmasina bagldir.

4 N\
LIDERLIK;

Egitim verip, kaizenleri yonetecek ekip

FARKINDALIK

YANLIS OLAN NE?
BlZ HEP BOYLE
CALIGIYORUL...

- J
Sekil 99

s ~N
Katiiliik ve problemlerde farkindalik.,
Problem bilinci

* Beraber dolagma, olumsuzluklan bulma
* Problemlerin fotograf gekimi, sunug

o J
sekil 100

Egitimler sonrasinda problemler ve kotu calisma
ortami, kalitesizlikler, dustik verim, uzun teslim
sureleri, maliyet arttiran faktorlere yonelik
farkindalik yaratmak gerekir. Herglin alisilan sekilde
calisilirsa iyilesme ihtiyaci hissedilmeyebilir.
Farkindaligr arttirmak icin gesitli calisma yerlerindeki
olumsuzluklari fotograflarla ve istatistik bilgiler
vasitasl ile belirlemek ve iyilesme ihtiyacinin ¢ok
gerekli oldugunun Ust yonetim ve yaygin bir ¢calisan
kitlesince kabul gérmesi gereklidir.

sekil 101

Herhangi bir aktiviteyi tetiklemek icin bir tarih ve
zaman belirlemek, o tarihte aktiiviteleri hizla
girismek, uygulamaya baslamak yararli olmaktadir.

p
Bugiin bashyoruz!

Hadi hep beraber...

o J
Sekil 102

Kaizen aktivitelerinin baslangicinda calisanlar nemli
olctide desteklenmelidir. Akillarinda olusan fikirlerin
hangilerinin Kaizen tarifine uyabilecegi anlatiimall,
ihtiyaclari olan malzeme ve aparatlarin hazirlanmasi
ve kendilerine verilmesi icin yardim edilmelidir.



Atolyeler, yaptiklari calismalari sergilemeli, kendi
aralarinda daha iyi olabilmek ve hizli gelisebilmek
icin, yaptiklari Kaizen sayisi bazinda birbirleri ile
yarisabilecekleri bir ortami hazir bulmalidirlar.
Yapilan calismalarin ve en iyi Kaizen orneklerinin
herkese acik olarak sergilendigi panolar 6nemli
bir fonksiyona sahiptir. Uriindeki arizalarin diisisd,
bu Urindeki kalitenin yukselisi, A kisisinin yaptig!
hatalardaki azaltma ya da genel devamlilik orani
gibi calisma hayatini ilgilendiren konulara bu
panolarda yer verilmelidir.

Ornegin, “Ahmet isinde Kaizeni yapti, isini eskiden
10 dakikada yaparken simdi yeni yontemle 7 dakikada
yapiyor” benzeri iyi bir 6rnegin panoda sergilenmesi
ve calisanlar arasinda da o kisinin onurlandiriimasi
saglanabilir. Dolayisiyla, pano bu onurlandirma igin
de 6nemli bir aractir.

4 Yapilanlarin panolarda sergilenmesi,

iyilesmelerin tetkiki, denetim, yeni hedefler

Sekil 103

Isyeri buytkse pano yeterli olmayacaktir; ilan, afis
gibi diger duyuru gorsellerine de ihtiyag duyulabilir.
“A atolyesinde 5S baslatiyoruz, ilgili kisiler atélyede
toplanacaklar” seklindeki aktiviteler bu afislerle
ilan edilerek, duyurumu arttirmak saglanmalidir.

Bir misafir fabrikada dolastirilirken, 5S yapilan yer
hakkinda 6nce ve sonra Kaizen‘e ait durumlar
hakkinda bilgi verilebilir, sonuglara ait grafikler
paylasilabilir.

Sunuslar, yayilimlar da cok dnemlidir. Yemekhanede
ya da toplanti odasi varsa orada diizenlenecek
kiiclk toplantilarla calisanlarin kendi deneyimlerini,
kendi anlatim dilleri ve yontemleriyle is arkadaslarina
anlatmalarina olanak yaratiimalidir. Sunuslari bazen
de calisanlarin st kademeye yapmasi gerekir. Bu
calisana bir prestij de getirecektir.

s N
Motivasyon, tesvikler

Sekil 104

Kaizenler bir zaman sonra, ilgi odagi olmaktan
cikabilir O anda yavas yavas performans da duser.
Bu nedenle, “takdir ve 6dul” Kaizen motivasyonu
icin kullanimalidir. Ornegin, 10 tane “Kaizen” yapana
bir glin izin veya bir Cumhuriyet altini veya Kaizen
kupasl yada rozeti v.s verilebilir.

Odiillerin kiiclik olmasina dikkat edilmelidir. Bilyiik
oduller zararli olabilir ve amag iyilesme disina
cikarak odul avaligina donusebilir.

- /
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Tesvik ve Yonlendiriciler

« Hat sorumlulisn, postabagilar
» Mithendisler.

= Reller,

= Yineticiler.

(st véinetim,

« Damsmanlar, Denetleyviciler,
+ Fivareliler.

+ lymanlar.

o s
sekil 105

4 N N
Odiil

* Toplantida onurlandirma

= Sertifika, takdir belgesi

« Kaizen basina kilgik hedive

« Cok kaizen vopana ayn hedive

* Eve postalanan mektup ile takdimame

Sekil 106

Sonug: Kaizen aktivitelerinin calisanlarin timdndn
samimi katilimi ile yapiimasi, kalite artisi, hatalarda

ve firelerde azalma, verim artisi, daha az maliyet,
motivasyon, aidiyet kazanilmasini saglayacaktir.

4 N\
SONUC

« Kalite artisi, hatalarda azalma
* Verim artisi
= Maliyvet diistisi
« Teslim stirelerinde kisalma

» Aidivet artisi

sekil 107



Soru: Kaizen yapimina yonelik calisanlara yoneltilen
talepler vermis oldugunuz ek isler olarak algilaniyor
mu? Bunlar ek is gibi calisanlara zor geliyor mu?
Biz bu isi yaparsak maasimiza zam yapin gibi bir
talep oldu mu? Olduysa bu problemleri nasil
cozdlndz?

Uran Tiryakioglu: Kaizen yapanlara herhangi bir
para verilmiyor. Kaizen bir ¢alisma grubu iginde
yapilsin yada yapilmasin, calisanlarimizin bir dnerisi
var ise, cok kisa strede 6neri degerlendirilmelidir.
Onurlandirma, ve kiiclk éduller ile takdir yeterlidir.
Eger dduller blyuk olursa, 6dul avalig yapilabildigi
gibi, mesela muihendislik ofisinde bu tir konularda
buluslar yapan kisiler bu buluslarini calisanlara
devrederek oradan gorevlerinin bir parcasi olan
buluslari 6dile ve paraya cevirebilirler. Kaizen
yapmanin ek bir is degil gonulli bir etkinlik oldugu
vurgulanarak, zam, yiksek paral odullerin
s6zkonusu olamayacad faaliyetlerin tarifi icinde
oldugu belirtilmelidir. Dolayisiyla bu anlayis ve
davranislara engel olabilmek icin paradan
kacinilmasi, sembolik kiictik hediyelere yonelinmesi
faydali olacaktir. Zaten, menfaat karsiligi yapilan
calismalar ¢ok da faydali olmuyor; Kaizen getirileri
abartiliyor ve fazla kisiler para odakli olunabilir.
Sonucta oddllerin kicik olmasi sarttir.

Soru: Bir Kaizen calismasi yapabilmek igin bir
isletme icerisinde, mutlaka Kaizen ¢alismasindan
sorumlu olan bir ekibin bulunmasi mi
gerekmektedir? Yoksa o bilincin vurgulanip bireysel
anlamda herkesin o calismaya katilmasi mi
gerekmektedir? Bir ekip oldugu takdirde, sanki
insanlar Kaizen yapmayi kendi isleri gibi gérmeyip,
o bilinci tam olarak algilayamayip, strekli olarak
sorumlu ekipten birseyler bekleme duygusu

icerisinde bulunacaklardir. Sizin bakis acinizi merak
ediyorum Kaizen yonetimi Turkiye'deki isletmelerde
bu sekilde mi uygulaniyor?

Uran Tiryakioglu: Fabrika buytkse, bir ekip olmasi
sart. Bu ekibin gorevi sistemi yonetmek, egitimi
vermek, insanlari Kaizen, topyekin mikemmellesme
felsefesi dogrultusuna yonlendirmek, pilot
uygulamalar yaratmak, gelismeleri izleyip
raporlamaktir. Kaizen ofisi, elbette fabrikanin
bUyUkIGgu ve kaldirabilecedi kitleyle, kaldirabilecegi
endirekt kisilerle ilgili bir konudur. Diyelim ki, birkag
bin kisilik fabrikada 2-3 kisilik “Kaizen” ofisi kurup,
ekibe yer tayin edip, egitim yaptirarak kisileri belirli
bir dlstince seviyesine hizla ylkselterek aktiviteleri
artirirsiniz.

Daha kdglk, 6rnedin100 kisilik bir fabrikada da,
bir egitim mahali tasarlayip, bir kisinin liderliginde
bu egitimleri verip, ondan sonra neticeleri takip
etmek, panolarda gelismeleri yayginlastirmak,
toplantilar organize edip kazanilmis tecriibeleri
diger arkadaslara motivasyon unsuru olarak
gostermek gerekli ve yine bu isleri organize edecek
bir kisi gorevlendirilmelidir.

KlcUk bir fabrikada bu bir kisinin isi ya da isinin
icinde ayiracagi belli bir zamani da olabilir; yani,
mesai saatinin gtinde 1 saatini bu ise verebilir.

Fakat temel konu liderlik, goriinr liderlik, ortada
dolasarak gortnur liderlikdir. lyi iletisim sarttir.
Boyle aktiviteler ofisten idare edilemez anlaminda
soyliyorum. Gorunur liderlik, belli aktiviteleri
calisanlarla beraber yurttmek, buluslarla samimi
olarak ilgilenmek, calisanlara yol gostericilik
yapmaktir. Temel olan ise, kisilerin kendi
¢ozimlerini kendilerinin bulmalari ve liderlerin
sadece destek rolli oynamalaridir.

6.

Kaizen
Seminerlerinde
Sorulan
Sorular
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Diger taraftan, bir de yavaslayan Kaizen
aktivitelerini tekrar canlandirma konusu var.
Kaizenleri 6-7 ayda tekrar tetiklemek lazim; insanin
dogal yapisi geregi, zaman icinde ilginin azalmasi,
srekli bir operasyonun gevseme riski vardir. O
zaman, birtakim olaylarla bunlari tekrar aktive
etmek gerekli. Orneklerde belirtildigi gibi; belirli
yerler secip, “tamam, burada Kaizen yapiyoruz”
seklinde pilot uygulamalar, iyi emsaller yaratip
bunlari ilan ettirmek lazim. Fabrika icinde bir
bélgede Kaizen workshop'i yapip o bdlgede
calisanlari bilinclendirmek, orada goriindr, énemli
revizyonlar yapip, bunu da tim fabrikaya
gostermek canlandirma icin iyi bir vesiledir.

Soru: Kaizen yapmak, yaraticilik, oto kontrol gibi
insanin dogasinda esasen olan, olmasi gereken
bir degerler manzumesi gibi gorinyor. Bir sistem
ve tabii bir de kiltir olayi var.

Uran Tiryakioglu: Evet, Kaizen yapmak distinmek
ve yaraticilik gerektirir. Calisma ortaminin
uygunluguna, sirket kdltirinin uygunluguna bagli
olarak hizli yada yavas gelisebilir. Bir konuya aciklik
getirmek icin ilave edeyim. Kaizen yapilabilmesi
icin uygun kultdrdn olusmus olmasi gerekir.
Japonlar kendi kiltarlerine has ekip calismasina
cok yatkinlar, bu nedenle Kaizen aktiviteleri
Japonya‘dan c¢ikiyor, orada ¢ok yaygin olarak
uygulanabiliyor. Batililar daha bireysel. Biz iki
degisik kalttr yapisinin ortasindayiz. Kaizen
aktivitelerinin iyi ylrttilebilmesi icin biraz avantajli
konumumuz var, ama Kaizen aktivitelerini iyi
yoneterek yonlendirebilirsek avantajimiz artar.



Fabrikalardaki kayiplar genellenmis ve tanimlanmistir.
Asagida bu gruplanmis kayip alanlari verilmistir.
Japonlar bu kayiplara “Muda” demektedir. Bu kayip
alanlari yokedildigi, azaltildigi oranda fabrikalarin
verimi artmaktadir.

Kaizen agisindan bakildiginda problem teshisi icin
Onceden belirlenmis bu standart alanlarin kullanimi
distince, yonlendirme ve istatistikler agisindan yararlidir.

* Ekipmani verimsizlestiren 8 kayip:
o Ariza

Makinanin veya bir Uretim hattinin durmasina
neden olan ve 3 dakikadan uzun stren duruslardir
o Is baglama, ayar (set-up)

Model degisikligi ve/veya tezgahlara parca
baglama sirasindaolusan ve ilk kaliteli Grlin elde
edilinceye kadar gecen suredir.

o Takim, bicak, aparat degisimi

Uzun kullanim sonucu kirilmis veya asinmis bigak,
ug veya aparatlarin degistirilmesi esnasinda olusan
duruslardir.

o Baslangic

Calismaya baslamadan 6nce 6zellikle isinmasi yada
rejime girmesi gereken ekipmanlarda ekipman ilk
dretim icin hazir olana dek gecen stredir. Isbasi
saatlerinin baslarinda olusan ve makinalardan ilk
kaliteli Griint elde edinceye kadar gegen tiim duruslar
da bu kapsamda degerlendirilebilir.

o KucUk duruslar ve bosta bekleme

Makinanin veya Uretim hattinin durmasina neden olan
ve 3 dakikaya kadar olan duruglardir.

o Hiz

Makinanin Uretimde olan Urln icin tesbit edilen hiz

yerine daha yavas calistinlmasi ile olusan kayiplardir.
o Hatali Uretim ve tamir

Hatali Gretilen GrdnUn tamiri icin harcanan sure,
parca ve malzemelerdir.

o Makina kapatma

Onceden bilinen tiim makina kapatmalaridir (cay-
yemek molalari, periyodik bakim, toplantilar, is
yoklugu v.s.).

» Isgliclinii verimsizlestiren 5 kayip:
o Yonetim

Geciken malzeme, takim, tamirve talimat bekleme
kayiplaridir. Stok fazlasi nedeni ile olusan duruslar
da yonetim kaybidir.

o Uretim ici hareketler

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

o Hat organizasyon hatalari

Hat dengesinin bozulmasi nedeniyle tim islerin en
yavas tempoya dismesi ile olusan kayiplardir.

o LOJIStIk

Fabrika icinde yapilan malzeme tasima (lojistik)
ile ilgili kisinin yapmasi gereken isi operatorin
yapmasi nedeniyle olusan duruslardir.

o Olcme ve ayar

Hatali Grln Gretimini onlemek amaciyla sik
tekrarlanan, lizumsuz dlgme-ayar kayiplaridir.

* Malzeme ve enerji kayiplari:
o Bozuk Uretilmis Grln orani

Hatali Gretim nedeniyle atilan malzemelerin (kirik

7.
Fabrikalardaki
16 Buyuk
Kayip

(Muda)

53



54

parcalar, hammadde ve malzemeler v.s.) maliyet
kaybidir.

o Enerji (Iizumsuz ve fazla kullanim)

Makinanin tretim yapmadigi zaman fazladan
harcanan isi, isik, elektrik, hava ve suyun getirdigi
ekstra maliyettir.

o Kaliplar, el aletleri, aparatlar

Kullanim disi olan, lGzumsuz yedek parca, kalip,
aparat v.s. maliyet kaybidir.
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