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Fabrikalarin gelisiminde yénetimin
6nemli katkisinin yanisira, tim
calisanlarin yaraticiliginin tesviki ile
yapilan cok sayida iyilesmenin
(“Kaizen”lerin) triinlerimize, iiretim
slireclerimize, dolayisi ile rekabet
gliciimiize 6nemli katki getirecegi
asikardir.

Kaizen Nedir? Ne degildir?

Japonca'da Kai: “degisim”, Zen: “iyi,
daha iyi” anlamina gelen sozciklerdir.
Bitininde Kaizen “SUREKLI
IYILESTIRME" anlamini tasiyan Japonca
bir sézcliktur. Kaizenlerin ana fikri ekip
veya bireysel olarak, insanin cevresinde
ve sorumlu oldugu alanlarda stirekli kiiglik
iyilesmeleri bulmasi ve uygulamasidir.

Yenilik (inovasyon) tamamen farkli bir
sekilde, yeni teknoloji ve/veya araglarda
yapilan bulyik degisiklikler ve/veya
yatinmlar sonucu mevcut durumun kokld
bicimde sigrayarak degistirimesidir ve bu
konu Kaizen degildir.

Kaizenler icin mevcut kosullarla, zaten
ulasilmis olan standardlar ile
yetinilmemesi, yeniliklerin aranmasi,
yapilan iyilestirmelerle gurur duyulmasi
ve takdir edilmesi sarttir. lyilestirme icin
baslangig, iyilestirmeye olan ihtiyacin fark
edilmesidir. Ihtiyac bir problemin ya da
yetersiz standardin fark edilmesiyle ortaya
¢ikar. Bu problemleri farketmesi
gerekenler ise isi bizzat yapanlardir. Fark
edilen bir problem yoksa, iyilestirmeye
ihtiyac dogmaz, dolayisi ile Kaizen
yapilmasi icin gerekli atmosfer olusamaz.

Kaizenler Kimler Tarafindan Yapilir?

Kaizen bir fabrikadaki tim calisanlari
kapsar. Calisanlarin 6zendirilmesi ile
bireyler tarafindan bircok Kaizen
yapilmasi, etkin sonuclar alinmasi

muimkin olur ve bu ¢ok 6nemlidir. Diger
taraftan orta dlgek ve Uzeri boyuttaki
fabrikalarda is bolimi nedeniyle degisik
sorumluluklardaki kisiler tarafindan
problem ¢6zme tekniklerinin de kullanimi
ile ekip calismalari da yapilabilir. Bu ekip
calismalarinda problem ¢6zme teknikleri
de yogun olarak kullanilir. Ekipler
tarafindan yapilan metodik iyilestirme
calismalarina “Kobetsu Kaizen” denir.

Kaizenler Hangi Alanlarda Yapilabilir?

Kaizen isyerlerinde Urtinlere ve Uretim
proseslerine yonelik olarak, ofiste, evde,
hastanede, kisaca her yerde ve her zaman
uygulanabilir. Ozellikle Japonya'da Kaizen
yasamin her alaninda uygulanmaktadir.

Fabrikalarda Japonca “Muda” denilen
16 buyUlk kaybin sifira indiriimesi hedefi
dogrultusunda yapilacak Kaizenler ile
verimliligin arttirilabilecegi gibi Griin ve
Uretim maliyetlerinde de kayda deger
dususler saglanabilir.

Nitekim, KAIZEN uygulamalari yapilan
bircok fabrikada calisanlar yaraticiliklarini
gelistirmigler, yarattiklari yenilikleri
kullanmislar ve makinalarini, calisma
alanlarini, Urlnlerini strekli gelistirerek
diger firmalar tarafindan izlenen énci
konumuna yikselmislerdir. Fabrika
calisanlari tarafindan yapilan sunuslara
katilan izleyicilerin olumlu izlenimleri bu
gelisimin gostergesi olmustur.
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GUlnumuz rekabet ortaminda, girdilerin
Griin haline dénusurken hangi stirecin
ne kadar iyi ylrattldigu cok 6nem tasir.
Cunkl musteriler, sanayi Griintini tagidig
“Kalite, maliyet, teslim siresi” olarak
bilinen “deger kriterleri”ni Griintin bedeli
ile karsilastirip satin alirlar.

4 N\
Cikularda deger kriterleri
nelerdir?
Garsl Gl

Dgper krimriar)
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QCD: kalite, maliyet ve teslim sdresi
kelimelerinin Ingilizce bas harfleridir.

‘Ureticilerin, Grlnlerini daha cok
satabilmeleri icin ciktilardaki deger
kriterlerini arttirmasi gerekir . Bu artis
Urlin tasarimi, Uretim stregleri (prosesleri)
ve 5M faktorleri gozonine alinarak
muUmkun olabilir.

Mousteri agisindan yaratilan fark rekabeti
belirler. Bu sebeple, fark iyilesmede, hizli
iyilesmede ve musterinin deger kriterlerini
daha cok tatmin ederek rekabet glicu
elde etmededir.

Japonca'da “Kai” ve “Zen" sozciklerinden
olusan Kaizen “SUREKLI [YILESTIRME"
anlamini tasir. Kaizenlerin ana fikri ekip
veya bireysel olarak, insanin ¢evresinde,
sorumlu oldugu alanlarda surekli kiigk
iyilesmeleri bulmasi ve uygulamasidir.
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Sanayide, slreglerin yani sira ¢iktilar da
fark yaratmada 6nem tagsir. Bunlar, kalite-
maliyet-teslim stiresi de dikkate alinarak
Uretilen giktilardir. Herguin yapilan Kaizen
faaliyetleri ile 6nemli 6l¢tide endistri
streclerini iyilestirmek mimkindur.
Dolayisiyla, maliyetler duser, kalite artar
ve teslim stresi kisalir. Bu nedenle, Kaizen,
suireclerdeki kliguk iyilesmeler ile giktilardaki
deger kriterlerini gelistiren faaliyetlerdir.

s N
Sanayide KATZEN{ler)

H: Kabis
W Malrpar

T Tison Sebrwal
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Japon Human Resources tarafindan
tanimlanan sekliyle Kaizen, bir amag
dogrultusunda iyilesmeler bitini veya
kullanilan bir metodun degistirilmesidir.
Diger bir tanim, kicuk degisikliklerin
birikimiyle yapilan iyilesmelerdir. Dolayisiyla
Kaizen herkesin yapabilecegi, o gln
yaptigii isi en iyi bilen ve tezgahin basinda
calisan kisi tarafindan yapilabilecek
iyilesmeler ve bunlarin ¢ok sayida
yapilarak strekli kilinmasidir.



KAITZEN Tanimbtar

1. Bir amsg dogrultasunds gancel bir
ity grisim bgin deghytirime i

2 Hicik dedigihliklons bikndir.

1. Kmiiamalar aftinds bir dieetime
Ipbwictin
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Her zaman yapmakta oldugumuz
iyilestirmeler ile kaizen arasindaki fark nedir?

« Yerleri paspasla temizlemek.
* Copleri toplamak ve ¢op kovasina atmak.
« Pencereleri silmek ve temizlik yapmak.

Bunlar Kaizen degildir...
Cunki bir metod, proses veya iriinde
iyilestirme degildir.

Sekil 4
Sanayi agisindan Kaizen, bir amag
dogrultusunda Uretim metodunda —stireg
ya da sureglerinde- Uriin 6zelliklerinde
kiclk degisiklikler yapilarak ciktilarda
saglanan iyilesmelerdir.

KAIZEN

Bir mmas dodruBusunda
Uretim matodunda {sireg, proses)
ardin areliklerinds kgl Jegigalikion
yaplarak cikidordn sadlanan legmatecdi
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Ornegin, konfeksiyon sanayiinde calisan
bir operatdrin yaptigi bir iyilesme bir
zaman tasarrufu saglayabilir. Operatorin
kendi stirecinde, streclerinde, yani tretim
metodunda veya Uretilen Uriinlerde yaptigi
kicuk iyilesme bir Kaizendir.
Kaizenler triin ézelliklerinde de yapilabilir.

Agirlikli olarak, sureclere yapilan Kaizenler
daha etkilidir. Stregler bir Gretimde ¢ok
tekrarlandiginda yizlerce, binlerce defa
tekrar edilen bir islemde kiiglik iyilesmelerin
toplami ile yitksek bir iyilesme seviyesi
elde edilebilir.

Ornegin bir operatériin yaptigi kaizen ile
kendi strecinde %7’lik bir iyilestirme
yaptigini varsayalim. Bu durumda 1000
adetlik bir Gretim partisinde 70 parcalik
fazla Uriin elde edebilir.

Sekil 6

Kaizenler mutevazi, mevcut bltceyle,
mevcut personelle, mevcut donanim ve
makinalarla yapilabilir.

( A

KAIZEN kisitlama altinda
yapilan bir diizenlemedir.

* Her isin kisitlari, sinirlar vardir.
« Bitge, personel, zaman, yetenek,
donanim, sirket kiiltarg
- Yéneticilerin anlayis sekli gibi...
* Herkes bu sinirlamalar dahilinde isini
yapmaya galigir.
- Dolayisi ile Kaizen'ler de bu kisitlamalar
icinde yapilmak zorundadir.
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(ince-Sonra Kaizenleri:

Hireysel likisler ve gal b ihe hile

et iy ikt sl
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Oncelikle, bireysel fikirler ve calismalar ile
bir metodun iyilestirimesi diye tanimladigimiz
dnce-sonra “Kaizen"lerinden bahsedelim.
En basit drnek séyle olabilir: Ornegin, bir
tezgahta, biri kisa boylu, digeri uzun boylu
iki kisinin beraber calistiklarini varsayalim.
Calisanlardan biri, bir Kaizen yapabilir:
Kisa boylu olanin ayaginin altina bir



platform koyarak, kendini yikseltmesi
saglanabilir. Boylece slrece yonelik bir
iyilesme saglanr, isler daha kolay yapilabilir,
sonugta da verim artmig olur.

Tezgahem ylkseklgini
degistiremezsiniz.

Y

AN
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Once: Bir metal parcanin capaklarinin
temizlendigi calisma ortamini distinelim.
Masanin Ustii metal tozlar ile dolu, bunlar
yere dokiliyor, zaman zaman yere
dokdltyor, sonra temizleniyor. Tabii
bosuna emek, bosuna kayip...

4 A

Erah biridmedien da 1§ pagmmans yolu vardi
KIS 0P 10 1Tl LTI Ry
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Sonra: Calisan (¢ Kaizen yapabilir: Once
masasinin kenarina bir siperlik yaparak
tozlarin yere dékilmesini dnliyor; boylece
yeri dnce kirletip, sonra bosuna
temizlemekten kurtuluyor. Bunu takiben
ikinci kaizen: Masaya bir delik delsek ,
altina talas kutusu koysak,; masanin
lzerinden sik sik talas temizlemekten
daha kolay degil mi? Talas kutusunu
sadece dolunca dokmek gerekebilir.
Uglincti Kaizen: Talas kutusunu nicin
masanin altina egilip alalim ve elle
taslyalim? Onun yerine talag kutusunun
altina tekerlekli bir araba koysak, dolunca
istedigimiz yere cekerek kolayca
goturebiliriz.

4 2\

Lantil Balans makinatnds Basi
korumma

A= bagarra thay—ua baverpe e bevei srwi b
[
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Lastik balans makinasinin agma-kapama
digmesi gok kullanildigindan bozulmustur.
Operator yapistirdigi bir bant ile hem
acma-kapama diigmesinin kopan parcasini
yerine tutturmus hem de stirekli kirlenmeyi
onlemis olmaktadir. Zaman zaman
kirlenen bant parcasi degistiriimektedir.



KAIZEN NASIL YAPILIR?

/" VANTILATORLU
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lyilestirme yapmak icin 6nce problem
tanimlanir, sonra fikir Gretilir ve ¢6zim
oOnerileri belirlenir. Son olarak da éneriler
uygulanir. Uygulanmayan fikir hicbir anlam
tasimaz, yani iyilesme gerceklesmemis olur.

Sorunu tanimlama asamasinda; “Halen
yapiimakta olan en iyidir” diye distinGliirse
yapilani iyilestirmek mimkuin olmayabilir.

Problem bulma yontemleri

Birinci metod; sorunlar, hatalar, yanlislar
ve sikinti gibi gorulebilir problemleri
farketmektir. Ornegin, bir calisan “bugiin
makinelerin sesi daha farkhi” diye
distinebilir. Eger bir makinenin sesi
degistiyse, problem geliyor demektir.
Problemi o calisan hisseder, bu durumu
ustabasina, sefine, amirine, atdlye sefine
ya da muduriine bildirir. Bu gibi durumlari
sezebilen calisanlar Kaizenler sisteminin
icinde liderlik gorevi de Ustlenebilirler.

Froblemi bulma yollury

1. Mo
Sasrunlar, hainlor, yeninler ve sl i

Cmaegin
B e kinalares B Gat Barhi”

"Paega Gretim| Bugsin ywier Sefs.”
“Plarg 1L PO D ok P war, M kR

Kitabin sonunda, bu sorunlari tanimak
icin kullanabilen, Japonlarin ‘muda’ diye
adlandirdigi 16 buyuk kayip listelenmistir.
Bunlar, ekipman verimsizlestiren 8 kayip,
isglict verimini dlstren 5 kayip, malzeme
ve enerji kayiplaridir. Bu 16 kayip,
fabrikalarda olusan kayiplardir. Dolayisiyla,
ister muhendislik ofisleri olsun, ister
yoneticiler olsun, ister calisanlar olsun,
bu 16 kayiba odaklanilirsa, kayiplari
azaltacak bircok Kaizen yapilabilir.
Goérinmeyen sorunlarin arasinda,
hareketlerin israfi, 16 kayibin arasinda lojistik
olarak bulunur. Hat organizasyonunun
hatalarinin icinde de kismen gecen kayiplar
vardir. Ekipmanlar konusunda da, hiz kaybi
benzer bir kayiptir.

Bu problemleri bulmak, lokalize etmek
icin, ‘'neden’, 'ne oldu’ gibi birtakim
anahtar kelimelerle distinmek gerekir.
“Her zaman bu soyledir.” “Nicin dyle?
Ben onu Oyle istemiyorum, daha iyi
olabilir.” “Burada birsey ters gidiyor” gibi
dustincelerin herbiri, aslinda iyilestirmeler
icin birer veridir. Sadece belirli kisilerin
iyilestirmeleri yapabilecegini dustinmek
yerine bu durumu sorgulamali ve
isletmede gereken iyilestirmeyi yapacak
diger calisanlarin da olabilecegi
hatirlanmalidir. O nedenle bu anahtar

T S ri— kelimeler, bu diisiince mantigini tetikleyen
Sekil 12 kelimelerdir.
Bir de gérinmez sorunlar vardir.
Sureglerde sorun goérinmese de, 3.Metot )
birtakim kayiplar olabilir. Bazi anahtar kelimelere dikkat
ederek problemleri bulunuz
7 Mlarbort + Nicin? Neden? Ne oldu?
- - Her zaman.
Gardinmez sorunlar . Tekrar tekrar.
« Cok zaman aliyor.
i iy rormal glainiod v el « Sinirli ve saskin hissetiriyor.
By « Yapmak yada kavramak zor.
i incuinywn v @ iyl paralann, + Anlamak glic.
parmarmutere harekeFerigie gislere + Kontrol edilmemis.
ir harehad serads bulun. L + Sadece Bay X bunu yapabilir. )

Sekil 13
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ikinci asama: Fikir tGretme. Problemi
¢ozmek icin fikir Gretmek gerekir. Fikir
Uretilirken Kaizenler, eleme, azaltma ve
degistirme yontemiyle tetiklenir. Lizumsuz
olan elenebilir. Gereginden fazla olan
azaltilarak Kaizen yapilabilir. Bunlar
Urlnlerdeki giktilart azaltan iyilestirmelerdir.
Yada degistirerek de Kaizen yapilabilir.
Dolayisiyla, bu U¢ alanda fikir Uretilebilir.

FAIZEN 3. Adim: “Defigtic’
Y -

S\

Farlann galigar durumis eldugunu
wrlamanin dehs Bash bir yolu olmasl!

-+ Merkeziletirme
+  Eszamanlama
azalt - Standardizasyon

Istisnalar icin ynetim
Biittinlestirme

' - Kombinasyon

Alternatif

OS] «  Takas
Degistir * Dbnustime
- Cesitlendirme

Ayristirma )
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"Degistirerek Kaizen” yapmay agiklamak
icin bir bagka 6rnek, fabrikalardaki kontrol
panolarinin sogutma fanlaridir. Fabrikanin
elektrik panosundaki fanlarin arizalanmasi,
cogunlukla cihazlarin da arizalanmasina
yol agar. Bu yiizden fanlarin calistigindan
emin olmak gerekir. Tek yontem fan
sesini dinlemek degildir. Asagida gorilen
metod bir¢ok fabrikada uygulanan pratik
bir metoddur. Fanlarin 1zgaralarina birer
kurdele baglanir, fanlar calistikca
kurdeleler dalgalanacag icin fanlarin
calisip calismadigi uzaktan bile kolayca
anlagilabilir. Kurdelelerin havalanmamasi,
fanlarin ¢alismadigini ve degistiriimesi
gerektigini gosterir.

(‘Problemin Goziimiinde KAIZEN Adiml ) A /
Sekil 16
«  Yirirlikten kaldirma
Ele-Yoket . 2ydume . h
Kaldirma

Dafistirerck KAIZEN

Fi

Artik ugpEn gerillors Bakarak fankarin
GAURNIN anlayatifrsmir
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Atdlyenin kosesinde duran kompresor
atolye icindeki havayr alarak kendisini
sogutmakta ve olusan Ilik hava gékyuziine
bir kanal vasitasiyla atiimaktadir. Civarda
kapi da agldiginda kisin calisanlar bazen
Uslimekte ve bu noktaya elektrikli isiticilar
koyulmasini énermektedirler. Fabrikanin
bakimaisi bir Kaizen yaparak disari giden
sicak havanin yolunu bir sac pargasiyla
kapatmis, sicak hava kanalinin yanindan
atolyeye dogru bir delik agmistir. Boylece
bosa giden sicak hava atdlyenin
isitmasinda kullanildigindan calisanlarin
iIsinma ihtiyacini saglar hale gelmistir.
Yazin atolyeye agilan delik kapatilarak
kanalin agzini tikayan sac parcasi
¢ikartilacak ve sicak hava yine disariya
atilacaktir. Boylece isletmenin yaklasik
3000 kcal/saat ekstra eneriji satinalmasina
gerek kalmamustir.
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Kaizen ile Onemli Enerji Tasarrufu

Sicak Hava
Once

Kaizen aktivitelerinde en 6nemli evre
uygulamalardir. Uygulanmayan fikirlerin
dogal olarak ne fabrikaya, ne Kaizen yapan
kisiye ne de Kaizenleri yapan gruba bir
getirisi yoktur. Fayda uygulama ile elde
edilir.

Uygulamalarin bir metod dahilinde
yapilmalari saglanmalidir. Problemin,
Onerinin, uygulamanin ve elde edilen
iyilesmenin anlatildigi bir rapor ile calisanlarin
yaptiklari iyilestirmeleri panolarda tim
ilgililere géstermeleri yararlidir.

- J
Sekil 18
r . H s \
Kaizen Formu Icerigi
« Kaizen’i yapanin:
1. Galistigi bolim
2. Makine (veya proses) adi
3. Kaizen’in adi, tarifi
4. Baglangig tarihi
« Kaizen Aktivitesi:
5. Kaizen aktivitesine verilen numara
6. Kaizen 6ncesi durumu gosterir ¢izim veya
fotograf
7. Onceki durumun, problemin, kayiplarin
aciklanmasi, olgitler
8. Kaizen sonrasi Durumu gésterir gizim ve
fotograf
9. Sonraki durumun farkinin agiklamasi
« Sonuglar:
10. Kaizen maliyeti
11. Kaizen sonuglari, iyilesmis olgutler, bitis
tarihi
* Notlar:
12. érne(;in fabrikalardaki 16 buylk kaybin
listesi
— /

Sekil 19
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5S KAIZEN

Calisma ortaminda topyekiin mikemmellesme
isteniyorsa, fabrika ve atdlye duizeni 55
Kaizenleri ile metodlu bir sekilde iyilestirilebilir.
'5S Kaizen' kisi ve/veya grup aktiviteleriyle
calisma ortaminin iyilestirilmesidir.

55 Kaizon

Bigl valvayn Grup mkiniiniend de cal-gmi
wislarmk gekiide,
agamalnria kiteglinimaaidie

Sekil 21

Duizenli fabrika ve atélyelerde, takimlar
ve aletler yerlerinde durur, aletlerin
durdugu yerin hemen yaninda makina
vardir. Yer désemesi eski olsa bile temizdir,
kirpintilarin, talaslarin, hurdalarin
biriktirildigi ayri kovalar, kutular vardir.
Boyle fabrikalarda verim yuksektir,
maliyetler dusuktur, fireler az ve kontrol
altindadir, Urtnlerdeki hatalar azdir.

Bazen de bdylesi diizen fabrikalarin tim
atolyelerinde olmayabilir. Bir atdlye
digerlerinden diizensiz, verimsiz olabilir
ve is akisini bozacak, yavaslatacak sekilde
kalitesiz bir ¢alisma ortami olabilir.
Dizensiz ortam sebebiyle is akisinda
aksaklik yasamak ylksek bir olasiliktir.
Kayrt tutulmayan ve él¢tilemeyen bir¢ok
aksaklik, calisma ortaminin kétaliginden
kaynaklanir.

Metodoloji Japonya'dan yayildigi ve artik
bu kelimeler sembol halini aldig igin, bu
5S de Japonca kelimelerin -seiri, seiton,
seiso, seiketsu, shitsuke- kelimelerinin bag
harflerinden olusmaktadir 55, toparlanma,
diizen, temizlik, standardizasyon, disiplin
yada oto kontrol kelimelerinden olusur.

a5
£ Japonca shecligin bag harferi:

1. [Ehsiri

2 n-AH

1 a0

4 B TR
i BFhi-tsuke

53

. S/
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Burada, toparlanma, diizen, temizlik,
standardizasyon, disiplin konusunu asama
asama iyilestirmek yani Kaizen yapmak
mimkdndur.

5S Kaizenlerin ilk evresi‘seiri" yani toparlanmadir:
calisma bdlgesinde ilk yapilacak sey, 55
Kaizenlerde toparlanmadir.

4 N\
Seiri = Toparlanma

Anlami: Cunl Kural yads pranaibe g
miraya koymak, dizenlemok

End(striysl snlam;
Gorekl va gerokals gayled ayir ebmak ve
gerekstriedn emazlemek, stmak

-
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Oncelikle Gretimde gerekli ve gereksiz
olanlar belirlemek, ayirt etmek ve gereksizleri
temizlemekten baslanabilir. Uretim
streclerinde kullanilmayan bir malzeme,
alet veya aparatlar calisma ortaminda
bulundurulmamalidir.

Toparlanma asamasinda, baslangicta
daginik yerin bir fotografini cekmek onerilir,
boylece farkhlk gézlemlenebilir ve
farkindalik yaratilabilir. Once ve sonrasi
arasindaki farki gésterip, calisanlar ile
yapilan iyilestirmenin gururunu paylasmak,



Kaizen'in yayginlasmasi icin 6nemli bir
motivasyon araci olarak kullanilabilir.

(" N\

TOPARLANMA

Ay parin Bparianma Satenh ve SOATEE
fotofrafian (eksarek farkilik goasembanabil,

Sekil 24

Yine Japon Ureticilerin kullandigi pratik
bir yontemde operatér, ayin birinde isbas
yaptiginda calistigi ortamdaki geliklerin,
takimlarin, makinanin, etraftaki batin
malzeme ve ekipmanin tizerine kirmizi bir
etiket yapistirir. Ay icinde kullandigi
malzemenin, aletin, aparatin Ustiindeki
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 kullaniimak tizere bagka bir
birime de verilebilir.

s N
Kirmun etibel hareketi
<Har Byin Baginda gavranizcek] hor

ayyaya kemniz bér etiket koyum.
iGarekdi v garekeis gryber)

iy boyunca kullandsfime
eyyalerdaki etiketi gikann

«Ayn sonuinda hangl ogya gorekl
hangisi gareksie karar worin

“Goroksiz goylers yor bulun
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Bu sekildeki lizumsuz ve az kullanilan
malzeme, alet veya aparatlar ortaya ¢ikar,
tesbit edilmis olur. Bu tesbitten sonra
onu depoya kaldirmaya, iade etmeye,
satmaya, hurdaya atilacaksa atmaya karar
vererek, calisma ortamindan uzaklastirir.
Boylece calisma ortami genisler ve uzun
vadeli bakildiginda, ayni metrekarede
daha ¢ok Uretim yapilabilir. Etrafta daha
az malzeme oldugu icin se¢im ve
malzemeye ulasmak daha kolay olur.
Sonug verim artigidir.

Ikinci faaliyet ‘seiton’ diizenli olmaktir.
Takimlari duizenli bir sekilde istiflemek,
bunlarin kaybolmasina engel olmaktir.
Toparlanma - seiri - ile diizenli olmak - seiton-
birbirini tamamlarlar. Once kirmiz: etiket
sreci ile lizumsuzlar ayiklanir, sonra
duzenlenir ve boylece kolaylikla daha iyi bir
isyerine ulagilabilir.

e N
l Seiton = Tertipli almak ]

Tagiuk anlam

ntiyacm cddufunda ihthyacin ne ise ana
ulagahilecedin gikl darend yortegim
oluyturma.

End{atriyal tamm:
Takmm, sparat v, Aramanin

nedon oldugu zaman immstie F S ] |
elimine etmenin bir yoludur. (= irr
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Bir Uretim noktasinda lazim olabilecek
alet veya aparati en ge¢ 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 cok gordlur. 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 icin bir de 18 numara anahtar
gereklidir, fakat bu anahtar yerinde yoktur.
Bu ylzden kalip baglama dolayisi ile
operasyonunun “set-up” suresi uzar; pres
daha uzun sire bloke olur, durur ve
Uretimde kayip meydana gelir.

(" 2\

30 Saniye Kurall

Bir anahtar kayipsa ya da eksikse, bunun
en bastan, yani kalip baglama
operasyonundan énce farkedilmis olmasi
gerekir. Resimdeki 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.

30 Saniys
Kusral igin
milkcnatishi
anahtar,

Eornavida

LI IRTEaT)

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

-

30 Sanlype Kurali Igln Takomlamn
Crikzend

Sonucta, yerlesim dizayninda daha
fonksiyonel davranarak ve tanimli parcalar
ile calisarak iyilesme saglanabilir.
Muntazam istifin getirdigi, arandigi zaman
aranan malzemelerin bulunmasinin
kolayligi ve yarari yadsinamaz. Bu tir
kayiplari ortadan kaldirmak igin “seiton”
aktiviteleri ve malzemelere, hammaddeler
ayrilmis, etrafi cizgi ile belirlenmis yerler
cok 6nemli ve gereklidir.




Duzende, prensip olarak, rafin Gzerindeki
sembollerle pargalarin UGzerindeki
sembollerin tutarli olmasi énemli bir vakit
kazandirici faktérdiir. Malzemelerin
tiplerine gore tasnifi ve bu malzemelerin
bulundugu kutularin yerlerinin belli olmasi
gerekir. Bu agidan faydali bir yontem de
bir malzeme kutusunun Uzerindeki yazi
ile, raf tzerindeki yazinin ayni olmasidir.
Boylelikle, yerlestirme ve bulmada 6nemli
kolayliklar saglanabilir.

-

Tipik Seiton Aktiviteleri

1. Raftaki malzemelari sirala.
2. ik giren Bk gekar, yakna koy.
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Belirli asamada bir strecin, mesela bir
kimya surecinin kontroll igin ¢esitli
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, stireg rahatlikla ve hatasiz
olarak kontrol edilebilir. Streci kontrol
edenler bu bilgileri diger kisilerle, diger
vardiya calisanlari ile kolaylikla paylasabilir.

Uciincii asama faaliyetler ‘seiso’ temizlemek
anlamina gelir. Toz, ¢6p ve yabana maddeler
calisma ortamindan uzaklastiriimali, bu
islemler pratik hale getiriimeli ve 6zenle
yapilmalidir.

n m N
Sei-so: Temizlemek
Tarm :
Daha temiz bir isyer icin tozw,
gopd, yabancy maddalor yok ot.
Temdizrlik bir gosit donetimdir,
\ ol L I
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Anahtar kelimeler:

™ Herseyi temiz tut
-+ denetle

{Gzenli davran)
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Makina talaslari, egelenen kirpintilar, ve diger
artk maddeler, yercekimi de kullanilarak,
pratik bir sekilde temizlenir olmalidir. Kenarligi
olmayan bir masada yapilan islemler sonucu
olusan kirliligin temizligi igin zaman ve para
harcamak gerekir. Oysa kenarligi olan bir
masaya bir delik agilip, altina bir kutu
konuldugunda temizlik igin yapilan harcamalar
en aza indirilerek avantaj elde edilebilir.

TEMLZLIK

Sekil 34



Asagidaki sekil diger bir 55 Kaizen
ornegidir. Degisik amaclar icin ortak
olarak kullanilan stipiirge ve paspaslar,
boylarina gore asilabilir; boylece
arandiklari zaman rahatlikla bulunabilirler.

Tipik Seiso Aktivitelari

1. Higlt B3 wktiviesi
T Panl pird bamizik kssepaeryas
3. Hmihes hir yarabeid.

=N E ,
F
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Dordincli asama 'seiketsu' yani
standardizasyon icin 6ncelikle ideal durum
tanimlanir. “Bu deponun ideal durumu
nedir?” sorusunun cevabi, “Su
malzemeler surada durur, béyle istiflenir,
su tdr kutulari vardir, bunlar burada
durur, iki taneden fazlasi Ust Uste
konulmamalidir” gibi tanimlar icerebilir.
Standardizasyon ile amaglanan,
tanimlanan ideal durum ile mevcut durum
arasindaki farki kapatmaktir.

( Sal-ke-tsu = Standardizasyon

Tanum : TR SEITOM

Egyalan dizenhi, tertipli ve temiz
tutmak (kigisol ve gevrosol \
gartlara radmen). &Fl80
Bunu standart haline getirmek,

o |
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Arizalari kolay tamir etmek igin, bir kazan
dairesinde giden borulari bir renge, dénen
borulari baska bir renge boyamak,
vanalarin ne yone acildigini oklarla

.

gostermek, gostergelerin limitlerini
isaretlemek gibi derinlemesine faaliyetleri
tanimlayip diger calisanlara da 6gretmek
standardizasyonun temelini olusturur.
Besinci asama 'shitsuke' yani disiplin
(otokontrol) yapilan iyilestirmelerin
strdurdlebilirligidir; 55 Kaizenler ile elde
edilen calisma ortaminda ki diizelmelerin
kalici olmasi gerekir. Kalicilik disiplin
kurallart ile paralel yurittlmeli ve kontrol
edilmelidir. Olusturulan disiplin, dizgin
aliskanliklar denetlenerek ve kontrol
edilerek korunabilir.

Shitsube = Disiplin {Oto-kontrol)

Tanam ;
Oremye uygus slarsk dofiie geyiesl huy
winme

Deaipiinin Bakim olduds bir gy yarstmak
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Bu kurallar grubu is kazalarini énlemeye
yonelik olarak, sigara i¢cmemek,
icirmemek gibi disiplin faktorleri, giivenlik
kurallari ve bu kurallara dogal olarak
uymak 6nem tasir.

KOBETSU KAIZEN

Kobetsu Kaizen” ekipler tarafindan
yapilan Kaizenlerdir. Metodik sekilde
Onemli iyilesmeler saglamak icin Kobetsu
Kaizenler yapilir. Hedef hatalari sifirlayip,
kaliteyi iyilestirmek, Uretim ve teslim
strelerini kisaltmaktir. Kayiplar azaltilip,
fireler dusurulerek maliyeti distrmek
lzere yogunlasilir.
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Kobetsu Kaizende daha bilingli bir Kaizen
sozkonusudur ve daha fazla egitim
gereklidir. Bir cok durumda, calisanlarin,
kayrt ve istatistik tutmalari, grafik cizmeleri
icin bir 6n egitim almalari gerekebilir.

Hedef bir grup c¢alisanin calisma
bolgelerindeki hatalan ekip calismasi yaparak
sifirlamalari, kaliteyi yukseltmeleridir.

Yapilacak olan iyilestirmelerde, “Muda”
olarak adlandirilan 16 buyuk kayip referans
alinabilir. Saglanacak olan tim bu
iyilesmeler icin bir hedef sire koymak
gerekir.

Kobetsu-kaizen

am—
o, .
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Diger “Kaizen”lerde oldugu gibi, bir
Uretim birimindeki problem, ilgili birimin
kendisi tarafindan bulunabilir. Ornegin
boya bolimiinde %10'luk bir kaybin
nereden kaynaklandigini bulmak icin,
daha 6nce hangi operasyonlarda bu
hatalarin olustugunun birim Gyeleri
tarafindan analiz edilmesi gerekir.
Yapilacak analizin yapici ve pozitif olmasi,

suclama seklinde olmamasi ¢ok
6nemlidir.Islem sirasinda ters baski hatasi
nedeniyle olusacak boya ve isglci kaybini
engellemek igin bir yontem gelistirilebilir.
Herhangi bir pozisyonda ¢ikan %10 hatay!
geriye donik iyilestirmelerle yoketmek,
sifira indirmek icin ekip bir middet calisir;
ilgili aparat kullanimi revize edilebilir,
baska bir makina ile degistirilebilir, diger
duzenlemelerle metodoloji iyilestirilir ve
netice tekrar Olcilir. Sonugta, %10 hata
oranin  %2'ye indigi gozlenebilir. Bir
sonraki Kaizen %2 hata oranini sifira
indirmek yada yaklastirmak olabilir.

Kaizen yapabilmek i¢in, model calisma sekli
belirlenir ve Kobetsu Kaizen formlari
hazirlanir. Kayiplar, hatalar, hatalarin
olustugu yer, yapilan Kaizen ve sonuglari,
hedefler bu formlarda yer alir. Gelismeler
isaretlenir, degistirilir, Sekil 42'de bir Kobetzu
Kaizen Formu igerigi gorilmektedir

(" N\

Kobetsu Kaizen adimlan
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Kabetsu-Kaizen adimlars. )
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FABRIKALARDA 16 BUYUK
KAYIP (Muda)

Fabrikalardaki kayiplar genellenmis ve
tanimlanmistir. Asagida bu gruplanmis
kayip alanlari vardir. Bu kayip alanlari yok
edildigi takdirde fabrikalarin verimi artar.
Japonlar bu kayiplara “Muda” demektedir.

“Kaizen" agisindan bakildiginda problem
teshisi icin dnceden belirlenmis bu standard
alanlarin kullanimi diistince, yénlendirme
ve istatistikler acisindan yararhdir.

«Ekipmani verimsizlestiren 8 kayip:

o Ariza: Makinanin veya bir Gretim
hattinin durmasina neden olan ve 3 dakikadan
uzun stren duruglardir.

o lIs baglama, ayar (set-up): Model
degisikligi ve/veya tezgahlara parca
baglama sirasindaolusan ve ilk kaliteli
Urlin elde edilinceye kadar gecen stredir.

o Takim, bigak, aparat degisimi: Uzun
kullanim sonucu kirilmis veya asinmis
bicak, ug veya aparatlarin degistiriimesi
esnasinda olusan duruslardir.

o Baglangig: Calismaya baslamadan
once 6zellikle isinmasi yada rejime girmesi
gereken ekipmanlarda ekipman ilk tretim
icin hazir olana dek gegen stredir. Isbasi
saatlerinin baslarinda olusan ve
makinalardan ilk kaliteli Grinti elde edinceye
kadar gegen tim duruslar da bu kapsamda
degerlendirilebilir.

o Kiglk duruslar ve bosta bekleme:
Makinanin veya tretim hattinin durmasina
neden olan ve 3 dakikaya kadar olan
duruslardir.

o Hiz: Makinanin tretimde olan Griin
icin teshit edilen hiz yerine daha yavas
calistinimasi ile olusan kayiplardir.

o Hatali Uretim ve tamir: Hatali
Uretilen UrGintin tamiri icin harcanan stre,
parca ve malzemelerdir.

o Makina kapatma: Onceden bilinen
tim makina kapatmalaridir (cay-yemek
molalari, periyodik bakim, toplantilar, is
yoklugu v.s.).

Isgiiclinii verimsizlestiren 5 kayip:

o Yonetim: Geciken malzeme, takim,
tamir ve talimat bekleme kayiplaridir.
Stok fazlasi nedeni ile olusan duruslar
da yoénetim kaybidir.

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

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
yapmasl gereken isi operatdriin yapmasi
nedeniyle olusan duruslardir.

o Olgme ve ayar: Hatall Grtin Gretimini
onlemek amaciyla sik tekrarlanan,
lGzumsuz Ol¢me-ayar kayiplaridir.

Malzeme ve enerji kayiplari:

o Bozuk dretilmis Griin orani: Hatali
Uretim nedeniyle atilan malzemelerin
(kirik pargalar, hammadde ve malzemeler
v.s.) maliyet kaybidir.

o Enerji (lizumsuz ve fazla kullanim):
Makinanin Gretim yapmadigr zaman
fazladan harcanan isi, isik, elektrik, hava
ve suyun getirdigi ekstra maliyettir.

o Kaliplar, el aletleri, aparatlar: Kullanim
disi olan, lizumsuz yedek parca, kalip,
aparat v.s. maliyet kaybidir.
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Notlar




Yaptigim Kaizenler
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