KAIZEN KULTURU

* TASARIMDA, URETIMDE VE SANTIVELERDE KALITE
KONTROL VE KALTE GUVENCE SISTEMLER

1. GiRis

GUnumuzde ¢cogu isletmenin glindeminde yer etmis olan
Kaizen, Japonca'da Siirekli lyilestirme anlamina gelmek-
tedir. Surrekli iyilestirme ¢alismalari, isleri daha iyi yapmak
ve hedef ¢itasini her defasinda ylkseltmek anlamindadir.
Bu yaklasimla yapilacak kicuk iyilestirme adimlari, zaman
icinde ortaya islevsel ve kusursuz sonuclar ¢ikaracaktir.
isletmelerin cogunda uygulanan veya uygulanmaya cali-
silan bu yaklasim, 6zellikle artan rekabet kosullariyla bir-
likte verimliligin ne kadar 6nemli oldugunu ortaya cikar-
makta ve bu alanda daha fazla ¢calismalar yapiimaktadir.

Kaizen'in ana hedeflerinden biri yiiksek alici mutlulugu
saglamaktir. Alict mutlulugunu saglamak igin ise ¢ unsur
one ¢cikmaktadir:

1. Maliyet Azaltma, 2. Kalite Glivencesi, 3. Hiz.

Kaizen, her (i unsura da destek saglayan bir aractir.

2. KAIZEN KULTURU TEMELLERI

“Kaizen calismalarina nasil baslanir?” sorusu bircok sirket

Mehmet Baykara'

icin sik sorulan bir sorudur. Kaizen calisma ekibini kurar-
ken bircok sirketin yaptigi hata; blyuk bir kayip alani bul-
mak ve bunu en bastan ele almaya ¢alismaktir.

Buradaki amac iyi olsa da, genellikle secilen buyik soru-
nun harcanan emege ragmen ¢ozilememesi halinde Ka-
izen disiincesinden vazgecilmesine yol acabilir. isletme-
lerdeki calisanlar “Kaizen c¢alismalari nedeniyle islerimiz
cok aksiyor. Sorun ¢cézmeyi cok sevmiyoruz.” diye disline-
bilirler. Bu nedenle, Kaizen uygulamalarina kiigiik bir so-
runu ele alarak baglamak uygun olur. Shigeo Shingo'nun
da [1] belirttigi lizere “En iyi yaklasim, sorunun olmadigi
distnulen yerdeki sorunlari bulmak ve ¢ozmektir.”

Kaizen'in sorunlara yaklasimi, sorunlari sahiplenmekle
baslar. Clinkl sorun goriilmeyen yerde gelisme de ola-
maz. Sorunlarin bliyiik bir kismi, bir buz daginin su altin-
da kalmis kismi gibi, olasi sorunlarin su ylizeyine ¢ikan
kisimlarndir. Gorlintirdeki sorunlar ¢oziildiik¢ce daha 6nce
farkinda olunmayan baska sorunlar daha goriinir hale
gelirler.

O halde Kaizen nasil uygulanir? Biyuk planlar yapilip ki-
clik adimlardan haz alinmalidir. Oncelikle, Kaizen calis-

' Vefat eden Degerli Uyemizin Dergimize géndermis oldugu makalenin son diizenlemesi Yayin Kurulumuz tarafindan yapilmistir. Uyemiz Mehmet Baykara'yi saygiyla aniyoruz.
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ma ekipleri tarafindan kolayca ele alinabilecek kiigiik bir
kayip alani bulunmalidir. Deneyim kazanmak ve ekibin
birlikte nasil calisacagini 6grenmek icin bu basit sorunlar
kullanilmalidir. Kiiglik bir projede savurganligin basarili
bir sekilde ortadan kaldirmasiyla daha blyuk iyilestirme
firsatlari bulmak ve sistemi, bu basarinin izerine kurma
firsati bulunacaktir.

Aslinda farkinda olmadan da olsa, ¢codu isletme calisani,
calisirken karsilastigi sorunlari birer Kaizen calismasi ile
¢ozmektedir. Yani bir sorun bitip digeri basgladigindan, her
bir sorun ile ilgili bagka Kaizen ¢alismalari yapilmaktadir.

Masaaki imai'nin de [2] belirttigi lizere “Kaizen felsefesi-
nin basarisi, uygulama alaninin Japon Kdltirtine has bir
yontem olmamasi, dolayisiyla farkl kiltiirlerde de ra-
hatlikla uygulanabilmesidir.” Bircok yaln Gretim aracinin
icinde cogu islemler gerceklestirilirken, Kaizen de kullan-
maktadir (Sekil 1).
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Sekil 1. Yalin Uretim Araclari

Bir isletmede Kaizen Kdltlrl kurmada dort temel 6geye
ihtiyac duyulur:

1. Ekip GCahsmasi,

2. Arzu Uyandirma (Motivasyon),

3. Kalite,

4. lyilestirme Onerileri.

Kaizen faaliyetlerinde bireysellikten ekip calismasina ge-
cilmelidir. Clinkli ekip ¢calismasi ile daha etkin ciktilar elde
edilecektir. Bir ekip calismasi s6z konusu oldugundan
ekibin motivasyonu 6n plana cikacaktir. Bu calismayla
birlikte kaliteyi iyilestirmeye yonelik calismalar da sekil-
lenmeye baslayacak ve ardindan iyilestirmeye yonelik
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Sekil 2. Ekip Calismasinin Onemi

Oneriler gelisecektir. Boylece sirekli iyilestirmeye adim
atilmis olacaktir.

Kaizen Kultlrd'nii elde etmek icin;

v/ Sorun kabul edilmeli, (“Hi¢ sorunu olmadigini iddia
eden birisinden daha ¢ok sorunu olan yoktur’, Taichi
Ohno) [3]

Eski ve geleneksel kavram ve yaklasimlar ayiklanmali,
Her sey surekli iyilestirilmeli,

Gerekce gostermeden her bir fikir kabul edilmeli,
Yeni yontemlerin ise yaramayacagdi distinilmemeli,
Bir seyler yanlis ise duizeltilmeli,

Herkesin sorunu ¢cozmede yer almasi saglanmal,
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Birden cok kisiden bilgi ve fikir alinmali,

Problemi Tamimla.
Alternatifleri Belirle.
Kriterleri Belirle.
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Sekil 3. Kaizen ve PUKO Déngiisii



v/ Karar vermeden once, kok nedene ulasmak icin bes
kez "Neden" analizi yapilmali,
¢/ Ekonomik olunmali,

v lyilestirme calismalar durmaksizin siirdiiriilmelidir.

Kaizen Kultiirii ile PUKO (Planla-Uygula-Kontrol Et-Onlem
al) sistematidi ile yeni kazanimlar elde edilecek ve bunun
sonucunda standartlastirma ile yeni kazanimlar da elde
edilecektir (Sekil 3).

3. KAIZEN ADIMLARI

v/ Kaizen'in ilk adiminda bir isi yapabilmek icin 6nce So-

runun Belirlenmesi gereklidir.
v/ Problemin ortadan kaldiriimasi icin ise Fikir Uretilme-
si gereklidir.
v/ Son asama ise surekli

Uygulama'dir.

iyilestirmeyi saglayacak

Sekil 4, Sekil 5 ve Sekil 6, Kaizen’e ait 3 temel adimi or-
neklemektedir. Sekil 4'te portakal paketleyen operatoriin
yardima gereksinim duymasinin sorun oldugu saptanmis

Yardima
ihtiyacim

1 adet file / dakika — 1 Operator

Sekil 4. Sorunun Belirlenmesi

5 adet file / dakika — 2 Operator

Sekil 5. Fikir Uretilmesi - 1

5 adet file / dakika — 1 Operator

Sekil 6. Fikir Uretme - 2 ve Uygulama

olup, Sekil 5teki 2 operatorle paketleme yaparak cikti sa-
yisini arttirmak, bir fikir Gretmedir. Sekil 6'da fikir Gretme
devam etmis olup bir operatérle daha fazla cikti elde
edilmis ve uygulanmistir. Bu sekilde yuritilen cesitli iyi-
lestirme projeleri sayesinde elde edilen kazanimlar, islet-
melere siirdlrilebilir islevsel kusursuzluk saglayacaktir
(Sekil 7).

lyilestirme Projeleri

|
& Takimlar
Kaizenler & Teknikler

Sekil 7. Kaizen ile islevsel Kusursuzluk

4. KAIZEN KONUSU SECiMi

1. Kaizen ekibi kurulmali ve ekip tyeleri bulunduklari
calisma alanindaki sorunlar hakkinda beyin firtinasi
yapmalidirlar. Ornek basliklar:

v/ Calisma Cevresindeki Sorunlar,
v/ Karmasik is Stirecleri / Yontemleri,
v’ icve Dis Alici Hosnutsuzluklari,

v/ Tekrarlanan Hatalar.

2. Ortaya ¢ikan tim sorunlar ve uygunsuzluklar liste-
lenmelidir. Bu adimda sunlar unutulmamalidir:

¢/ Sorunlara katkida bulunan etmenler aranmalidir.

v/ Baskalarinin fikirleri su¢lanmamaldir ya da elestiril-
memelidir.
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3. Yapilabilirlik (Fizibilite) Analizi yapilmalidir (Tablo1).

Tablo1. Fizibilite Analizi

Onerileri
Problem - 1 2 1 2 ’ 6
Problem - 2
3 3 3
Problem - 3
2 2 3
Problem — 4 3 2 2

_____

/" 3: Yiksek Oncelk, Uygulamas Ko.t-:r:,/_,(' Yaprlabilirlik \W } @

. Oﬂa Onceiic

Ekibin agiga cikardigi sorunlar; etki, ivedilik, olasilik, kay-
nak gibi dlcltlerle puanlama tablosuna aktarilarak yapila-
bilirlik analizi yapilir.

Ornegin:

v Oneri uygulandiginda etkisi nedir?
v/ Kuguk girdilerle etki yaratmak olasi mi?

v ivedilik durumu nasil, hemen yapilmali mi? Alicinin
hosnutsuzlugu veya kalite riski s6z konusu mu?

v Gergeklestirme durumu nasil, Kaizen siirecinin ta-
mamini G¢ ayda tamamlamak olasi midir?

¢/ Bolumin biinyesinde Kaizen islemi yapmak olasi
mi?

v/ Kaynak durumu nasil, var olan kaynak ile uygulamak
olasi mi? isleme, kim ve kac personel katilacak?

Bunlar gibi unsurlarin puanlanmasi sonucunda ortaya ¢i-
kacak toplamlara gore, bliylikten kiictige dogru bir sirala-
ma yaplilarak, iyilestirmeye biyuk olanlarla baslanir.

2 8

299

—

‘ Sekil 8. Oncesi Sonrasi Kaizen Ornegi
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Puanlama siralamasinda 6nemli iyilestirme alani gériinen
konularda hemen harekete gecip Sekil 8 Oncesi - Sonrasi
Kaizen calismasi ile en iyi uygulama 6rnegi olarak isletme
geneline yayginlastirilabilir.

Daha sistematik yaklasim gerektiren Kaizen Konularinda
A3 Hizli ve Kolay Sorun Cézim Teknigi kullanilir.

5. A3 - HIZLI VE KOLAY SORUN ¢0OZUM TEKNiGi

“A3"ismi 297 x 420 mm Olcllerindeki standart kagit bo-
yutundan gelmektedir. A3 Raporu, Planla, Uygula, Kont-
rol Et, Onlem Al (PUKO) yéntemine dayanir. A3 siireci,
surekli iyilestirme cabalarinin bicimlendirilmesi ve belge-
lenmesini saglar. Oncesi - Sonrasi Kaizen calismalarina ek
olarak, bircok kurulus strekli iyilestirme cabalarini yonet-
mek i¢in A3 strecini kullanir. Bir A3 Calismasi sekiz temel
adimdan olusur.

1.  Sorunun Tanimz: isletmenin ana hedefi nedir, islet-
menin hedeflerine nasil katkida bulunulur, neden
boyle bir calismaya baslandi sorulari yanitlandiktan
sonra Var Olan Durum ile ideal Durumu kiyaslayan
kisimdir. Aradaki farki yaratan sorun, Kaizen konusu-
nun belirlenmesini sadlayacaktir.

1. Problem Tanmim I PUK

isletme Ana Hedefleri 2020
- Ciro » 51.5 Milyon
- Uretkenlik + 10%
—{-  K&tl Kalite Maliyeti|- 10%
- Operasyonel Kazang > 9% s

< = H“ﬂ

ib Toplam Uretim Fire %

Far.lr 0.4%

ﬂpzras\ronel Hedefler 2020
Uretkenlik + 12%
el - Fire -15%

edef:2.6%
2020 YTD

}_ 2018 2019

= Isletme Maliyeti - 5%
- Bakim Gideri - 8%
- Cikt/Kdr +18%

Sekil 9. A3_1.Sorunun Tanimi

Sekil 9'da 6rnek bir isletmenin 2020 yilina iliskin ana he-
defleri bulunmaktadir. islevsel hedeflerde bir 6nceki yila
gore firede %15'lik bir iyilestirme hedeflenmistir. Yani is-
levsel hedef fireyi %15 azaltmak iken, 2020 yilbasindan
bu yana %3,0 fire gerceklesmistir. Fakat hedefe gore fire
orani %2,6 olmaliyken, aradaki %0,4'lik fark, bu isletme-
deki sorunun tanimi olabilir.

2.  Sorun Kirithmi: Birinci bolimde belirlenen sorun,
¢6zulmesi daha kolay olan alt konulara ayristirihr.



Sorun Uretimde yasanan fire orani olarak tanimlanmis-
t1. Fire maliyetlerinin kirihmi ¢ikanldiginda talash imalat
birimindeki fire goze carpmaktadir. Bu noktada, “Neden
talash imalattaki fire ylksek?” sorusunu sormakta fay-
da vardir. Sorunun yanitini bulmak icin makinalarin fire
oranlarinin kirtimlar ¢ikartilir. Buradan, talash imalat
atolyesinde tutar olarak en cok firenin taslama makina-
sindan ¢iktigi sonucuna varilir. Taslama makinasinin hata
tirt dagihmi cikartildiginda en yiiksek fire nedeni olan
“Hatal Olc¢ii” sorunun kék nedenine gétiirecek ana neden
olarak ortaya cikacaktir. (Sekil 10).

1. Problem Tanimi | PUKG

isletme Ana Hedefleri 2020
- Ciro = 51.5 Milyon
- Uretkenlik + 10%
—{ - K6ti Kalite Maliyeti]- 10%
- Operasyonel Kazang > 9% s

. Toplam Uretim Fire %

Far.ir 0.4%

Operasyonel Hedefler 2020 = D - - D—
Uretkenlik +12% 20 Hedef:2.6%

| - Fire -15% — 018 2019

Isletme Maliyeti - 5%
Bakim Gideri - 8%
CiktifKar +18%

Sekil 10. A3_2.Sorun Kirilimi

3. Hedefin Belirlenmesi: Birinci bolimde belirlenen
sorun ve veriler i1siginda gelisme hedefi, calisma eki-
bi tarafindan ortaya konulur. Tanimlanan hedefin
SMART (Somut, Olciilebilir, Ulagilabilir, Uygun, Za-
mana bagli - Specific, Measurable, Attainable, Rele-
vant, Time Bound) olmasi dnemlidir.

2020 YTD

Bu ornekte, taslama firesinin %8,4'ten %2,0'ye disurdl-
mesi hedef olarak belirlenmistir (Sekil 11).

3. Adim Hedefin Belirlenmesi
PUKO

Taslama Proses Fire %
10

& Taglama Firesinin
. 8.4%'den 2.0%'ye
Diigtiriimesi.
4
2
i}
Taslama Hedef

Sekil 11. A3_3.Hedefin Belirlenmesi

4, Kok Neden Analizi: 2. bolimde belirlenen odak
alanlari kullanilarak, kok nedenler analiz edilir ve ta-

nimlanir. Sorunlarin nedenlerini belirlenerek 6nlem-
ler alinabilir.

Taslama tezgahinda islenen millerin hatali 6l¢lide oldu-
gu saptanmisti. Sekil 12'deki Balik Kilgik yontemine gore
“Kirlilik - Kontaminasyon” ve “Makinanin Fener Milindeki
Sikihgr” oncelikli kok neden olarak secilmistir.

4. Adim Kok Neden Analizi |
PUKO

Beyin firinas: yapmak ve Kok
Nedeni aramak igin balik kilgig
kullanabiliriz!
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Sekil 12. A3_4.Kok Neden Analizi

5. Karsi Onlemlerin Belirlenmesi: Dérdiincii adimda
belirlenen kok neden analizleri dogrultusunda karsi
onlemler belirlenir (Tablo 2). Bu karsi dnlemler, 6zel-
likle kok nedenleri adreslerken, ayni zamanda birin-
ci adimda belirtilen sorunu da ¢6zmelidir. Bu adim,
¢OzUmleri saglayacak ara¢ ve yontemlerin belirlen-
mesi ile tamamlanir (Tablo 2).

Tablo2. A3_5.Karsi Onemlerin Belirlenmesi

5. Adim Karsi Onlemlerin Belirlenmesi | PUKO
Bk Reder Kooy Obem Etiini Ha Mty G Ealte
1 Mo dempeme Waters Ayariame ot Herrar | Dk - S10 et ot a
(Taplama Kemp Geviemes 2 ::\::‘:’;‘::’_‘“' b Bt 18 [Digek-sin| e Bt a
[ T ks |
3 Her biie Maruel Sdraa ve Seivp [ Hemen | aman Hapr Pt "
Koyt
a :;‘ﬂ: Fabrn Reripsc Zamariay Eot 1Hata S Evet Ewt a
Seduma
s erginn 2 ummee .
5 M Boen bk j24 Em E a
Kabul Edilebilir="0" Kabul Edilemez = "X"

7.Adim Kargi Onlemin Probleme Etkisini lzleme PUKO

——Taglama

Hata Orami %
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Sekil 13. A3_7.Karsi Onlemlerin Etkisini izleme
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6. Karsi Onlemlerin Uygulanmasi: Burada 5. b6lim-
de belirtilen her bir c6zimin durumu izlenir. Her bir
Oonlem ve giincelleme basariya ulastiginda tamam-
lanir (Tablo 3).

Tablo3. A3_6.Karsi Onlemlerin Uygulanmasi

Taglama Klemp

|ﬁ, Adim Karsi Onlemlerin Uygulanmasi | PUKG

I

Kik Neden Kargi Dnlem Kim Ne Zaman| Sire |Frekans|
1 Ot Klempleme Sistemi Bakim Gelecek 10 dk 1x

Myarlamas YWardiya

Gevsemesi Ny L
2 Oty K|EN|D|.EH'IE 5.|stem|n|n ) Rakarm 15-Haz 20 d 1
Bakim Teknisyenince Kontrold
Sogutma Yag Periyodik
4 ceutma taginin -EI'-I','EI ! Operasyon 1-Tem 15 dk ix
Sogutma Yag Zamanlarda Degigimi
Kontaminasyonu

5 Degistirme Dangiisd
Zamaninin Belidenmesi

Bakim Ayhk |15 dkfay| 2*

1*: En iyi zamanlamarin makina operatdril ile belirlenmesi
2*: Ik numune laboratuvar analizine génderildikten sonra en iyl zamanlama belirenir,

7. Karsi Onlemlerin Etkisini inceleme: Bu bélimde
¢ozlimlerin sonuclari izlenir. Sekil 13'teki gibi karsi
onlemlerin slreci iyilestirip iyilestirmedigi denetlenir.

8. Uygulamayi Standartlastirma ve Paylasim: 7. bo-
limde dogrulanan, basarili sonuglar onaylandiktan
sonra, slire¢ standartlastirilir (Sekil 14) ve Basari Hi-

kayesi olarak ekiplerce paylasilir.

8. Adim Standartlastir, «<Bagan Hikayesi» Paylagimi
PUKO

a) Dokiiman Takip Durumu

Dokiiman Kim Durum
Oto Klempleme Mekanizmasi Talimati |Bakim  |[Tamamland
Sogutma Yag Degisim Talimati Bakim |Tamamlandi

b) Benzer Makinalarda Ayni Karsi Onlemlerin Alinmasi!

c) «Basgar Hikayesi» Paylagim

Sekil 14. A3_8.Standartlastirma, Paylasim
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6. SONUC

Sinirlari giderek ortadan kalkan is diinyasinda rekabetci
olabilmek icin Kaizen calismalari, isletmelerin elinde ¢ok
énemli bir aractir. lyilestime calismalarini siirekli olarak
uygulayan isletmelerde asagidaki sonuclarin tamaminin,
en azindan bazilarinin elde edilmesi beklenir.

1.

Artan kalite: Kaizen, sonucta alicilar icin daha yuksek
nitelikli Griin veya hizmetlere yol acan surekli iyilestir-
meye odaklanir.

Artan verimlilik: Kaizen, slreclerdeki kayiplar be-
lirleyip ortadan kaldirarak verimliligi ve Uretkenligi
artirr.

Artan calisan baghhg:: Kaizen, calisanlari iyilestirme
surecine katkida bulunmaya 6zendirir. Bu da calisan-
larin kurulusa olan baghhginin ve calisma istedinin
artmasina yol acar.

Maliyetlerin azalmasi: Sirecler daha verimli hale
geldikge, kuruluslarin atik ve yeniden isleme ile ilgili
maliyetleri azalir.

Yenilik: Stirekli iyilestirme, Grinler, hizmetler veya su-
recler icin yeni ve yenilikgi fikirlerin uygulamaya gec-
mesini saglar.

Gelisen iletisim: Kaizen, kurulus icindeki iletisimi ve
ekip calismasini gelistiren, sorunlar ¢é6zmek icin bir-
likte calisan, birimler arasi ekiplerin olusturulmasini
sadlar.

Artan alict mutlulugu: Artan kalite ve verimlilik, Griin
ve hizmet alanlarda mutluluk ve bagliliga yol acar.
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