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OZET

Anahtar Kelimeler: Jishuken, yonetim anlayisi, iyilestirme felsefesi

Pazardaki yogun rekabet ve iiriiniin pazardaki, neredeyse sabit satis fiyatlar1 nedeniyle
isletmeler kar elde etmek icin maliyetlerini diisiirmeye odaklanmiglardir. Bu nedenle
isletmeler kalite yonetimi, yalin doniisiim ve siirekli iyilestirme gibi ¢alismalara
yogunlagmislardir. Tiim bu ¢alismalarda biitiin ¢alisanlarin katilimi ile yoneticilerin
liderligi ve siireci benimsemeleri slirecin basariya ulasmasinda oldukga kritik bir
onemdedir.

Yapilan bu calismada yukarida anlatilan kavramlarin bir 6zeti gibi olan Jishuken
teknigi tlizerinde durulmustur. Teknigin daha iyi anlasilabilmesi i¢in yapilan bu
caligmada Oncelikle Japon is yonetim sekli, yalin liretim mantig1 ve siirekli iyilestirme
felsefeleri anlatilmistir. Daha sonra jishuken teknigine ait kavram ve ozelliklerden,
siirece ait egitim ve uygulama adimlarindan bahsedilmesinin yaninda metodun
uygulama seklini géstermek igin, secilmis 6rnekler izerinde durulmustur.

Bu c¢alisma neticesinde varilan kanaat: isletmelerde istenmeyen maliyetlerin
azaltilmasi, nitelikli yoneticilerin yetistirilmesi, kurum i¢i iletisimin gii¢lendirilmesi,
yoneticilerin siirekli gelisim prensibini benimsemeleri, silireci sahiplenmeleri,
isletmelerde yalin doniisiime direncin azaltilmasi ve isletmede bir calisma felsefe
olusturulmasi i¢in, tavsiye edilen bir caligma sekli oldugudur.

vii



JISHUKEN APPLICATIONS AT AUTOMOTIVE SECTOR
PROCESS IMPROVEMENT

SUMMARY

Keywords: Jishuken, management understanding, improvement philosophy

Due to the intense competition in the market and the almost constant sales prices of
the products in the market, businesses are focused on lowering their production costs
in order to profit. Therfore businesses are concentrated on studies such as quality
management, lean transformation and continuous improvement All in these studies,
participation of all employees in addition management leadership and process
adoption of management are crucial important in achieving success of process.

In conducted this study has focused on the jishuken technique, which is a summary of
the concepts described above. In order to understand the technique better, in this study
firstly, Japanese business management style, sense of lean manufacturing and
continuous improvement philosophy has explained.

Then, the some notion and features of jishuken technique with training and
implementation steps of the process has been mentioned besides have been focused on
selected examples are presented to show how the method works.

The conclusion reached in this study reducing unwanted costs in businesses and
training of qualified managers, strengthening in-house communication, ownership of
processes and adopt the principle of continuous improvement of managers, reducing
resistance to lean transformation in enterprises and in order to the establishment of a
working philosophy in facilities jishuken is a way of work recommended.
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BOLUM 1. GIRiS

Geleneksel pazarlama yaklasiminda {iriin maliyet degerine firmalar, kar paylarim
ekleyerek satis fiyatlarini olustururlardi. Giincel pazarlama modelinde ise {iriin satis
fiyatim1 piyasa belirlemekte ve bu fiyatlar genelde birbirlerine yakin aralilarda
bulunduklarindan, isletmelerin kar paylarini ve de rekabet avantajlarini belirleyen
parametre yine isletmelerin kendi maliyetleri olmaktadir. Bu nedenle isletmelerin
karlarin1 maksimize etmeleri i¢in, maliyetlerini diisiirme gereklilikleri giiniimiizde

zaruri hale gelmistir.

Bunun i¢in de imalat yapan igletmeler, kalite ve siire¢ iyilestirme c¢alismalar
yapmaktadirlar. Bu calismalar arasinda: Ishakawa istatistiksel proses c¢alismalari,
Deming dongiisti, hata tiirleri ve etkileri analizi, Taguchi deneysel tasarim ¢alismalari,

kaizen ve jishuken gibi siirekli iyilestirmeye yonelik 6nemli ¢aligmalar yer almaktadir.

Yapilan bu calismada jishuken kavramimin anlasilabilmesi amaciyla Toyota
yaklasimindan, yalin liretim ve siirekli iyilestirme felsefesinden bahsedilmis olup,
iyilestirme siirecinde kullanilan problem ¢6zme teknikleri ve metodolojileri hakkinda

tez okuyucularina 6n bilgiler aktarilmistir.

Uygulamanin ilerleyen boliimlerinde jishuken teknigine ait kavram ve 6zelliklerden,
egitim ve uygulama adimlarindan bahsedilmis olup, metodun uygulama seklini

gostermek tizere, secilmis ornekler lizerinde durulmustur.

Secilen uygulama oOrneklerinde ise; iyilestirmelerde izlenecek plan ve programlar,
iyilestirme amagli yapilan faaliyetler, secilen ekiplerin detaylari, uygulama siireleri ve
yapilan ¢alismalara istinaden hazirlanmis detayli tablolar, bu teknigin anlasilmasi i¢in
detayli olarak anlatilmaya calisilmistir. Sonu¢ ve yorum kisminda da yapilan

caligmanin isletmeye kattig1 kisa, orta ve uzun vadeli faydalari iizerinde durulmugtur.



1.1. Japon Is Yonetimi Tarzi ve Toyota Yaklasimi

Jishuken teknigi Japonlar tarafindan ortaya cikarilan bir teknik oldugu i¢in bu
calismaya Japon is yOnetim felsefesinden ve Toyota Kkiiltlirlinden bahsedilerek

baslanmustir.

Her toplumun demografik yapisi, inang, kiiltiir, egitim ve is yapis anlayislar farkl
olabilmektedir. Buda aym1 teknikler uygulandiginda dahi, ayni1 sonuglar
iiretilememesine neden olmaktadir. 2. diinya savagindan sonra bat1 iilkeleri Japonya’
nin hizli yiikselisinden etkilenmisler Japon isletmelerinin uyguladiklar1 teknikleri
uygulamaya calismislardir. Ancak ne var ki ayni basarili sonuglar1 elde
edememislerdir. Giiniimiizde yerel isletmecilik anlayis1 kiiresel isletmecilik anlayisina
doniigmiis, firmalar kendi tilkeleri haricinde de yatirimlar yapmis ve bazen de gittikleri
iilkelere kendi kiiltiir, teknik ve is yapis metodolojilerini tasimislardir. Ulkemizde

bulunan Toyota isletmesi bu konuya giizel bir 6rnek olarak verilebilir.

Japon yonetim tarzinda calisan bir isletmedeki ¢alisanlar arasindaki ast iist iligkisi ve
hiyerarsi, bir nevi emir komuta zincirine dayandirilabilir. Ust pozisyondaki kisi astina
yol gosterici, 6gretici ve koruyucu bir profil ¢izmekte; ast ise kendi iizerine diisen
gorevleri en 1yi sekilde yerine getirerek, iistiine karsi gereken hizmeti vermeye
caligmaktadir. Fakat ¢alisanlar bu siireci bir prosediir seklinde degil, bir gelenek gibi
yasamaktadirlar. Bu yilizdendir ki isletmelerdeki terfiler de, kidem ve tecriibe faktorii
on planda tutulmaktadir. Bunun sonucu olarak ta yetenekli gen¢ bireylerin kidemli

caligsanlar eleyerek, hizli bir sekilde yiikselmeleri ger¢ekten ¢cok zordur.

Batil1 iilkelerde yonetici once bir karar alir ve uygulayicilara aldigi bu karar1 kabul
ettirmeye calisirken; Japon yoneticiler sorunun ¢6ziim siirecini, miimkiin oldugunca
tabana yaymaya calismaktadir. Bununla beraber Japon yéneticiler Insiyatif alma ve
katilimda bulunma hususunda, ¢alisanlar1 6zendirmeye ¢aligmaktadir. Bu yilizdendir ki
sistemdeki bilgi akisinin yonii, tabandan piramidin zirvesine dogrudur. Bu anlayisa
gore bir bagka 6nemli nokta da probleme en yakin kisinin; karar alma ve sorumluluk
almada, en Onemli kisi olduguna inanilmaktadir. Karar alma asamasinda ortaya

konulan dneriler grubun en yeni elemanima hazirlatilmaktadir. Oneriler, gruptaki tiim



iyelerin gorlisiine sunulur ve alinan kararlar da tiim katilimcilarin onaylari

goriilmektedir.

Fakat tlim bunlara ragmen bu sistemden, iilkenin kendi i¢inde dahi hosnutsuz olanlar
mevcuttur. Clinkii bu sistem insiyatif almak istemeyen yoneticiler i¢in kullanilabilir
bir aractir. Japon isletmelerinde boliimler arasi yatay iletisim, boliim i¢i yatay iletisim
kadar giiclii olmasa da; Japon isletmelerin en 6nemli 6zelliklerinden birisi de karar
alma siirecinde takindiklar1 uzlasmaci tutumdur. Karar alma siireci her ne kadar uzun
siirse de; alinan kararlarin uygulamaya dokiilmesi bir o kadar kisa ve hata pay1 da bir

o kadar diisiik olmaktadir (Karaaslan, 2007).

Batili iilkelerdeki isletmecilik anlayisi ile Japon isletme kiiltiirliniin arasindaki en
onemli farklardan birisi de, batinin yenilik ve sonug¢ odakl1 yaklagimina karsilik, Japon
yonetim felsefesindeki siirekli iyilestirme ve siire¢ odakli yaklasim tarzidir (Imai,
1994). Bu anlayisa gore, siirecte elde edilebilecek kiiclik kiigiik ancak siirdiiriilebilir
ve siirekli 1yilestirmeler elde etmek, kalite maliyetlerinin azaltilmasinda ve verimlilik

artisinda olumlu sonuglar yaratmaktadir.

Toyota ruhu denildiginde, siirekli iyilestirme mantiginda belli bazi temel prensipler
vardir. Bunlar arasinda miicadele ruhu, kaizen ve Genchi Genbetsu kavramlar: en
onemli olanlarindandir. Miicadele ruhu, c¢alisanlarin kurumlarmi hedeflerine
ulagtirabilmeleri i¢in uzun vadeli planlar yapmay1, karsilagilan sorunlart siirekli olarak
sorgulamayi; 1iyilestirmeler i¢in, Ozgliven ve sorumluluk bilinciyle yilmadan
caligmay1, gosterilen cabalardan hosnutsuz olmadan en iyi sonuca ulasana kadar

sistemi siirekli test etmeyi ongdrmektedir.

Anlamu stirekli iyilestirme olan kaizenin uygulanma amacin1 Toyota, “yiiksek kalite
ve diisik maliyette araclar iiretebilmek icin hep beraber calisarak calisanlarin,
baghligmi ve iirlin kalitesini arttirabilmek adina c¢alisanlarin  Onerilerinin
degerlendirilmesidir” diyerek belirtmistir (Toyota Kaizen El kitab1, 2004). Isletme,
gerekli kurumsal alt yapilar1 kurarak calisanlarn 6grenmeye ve iyilestirmeye
yonlendirir. Isletme, sadece iyilestirme icin yeni fikirler aramaz; baska isletmelerin

yeni fikirlerini de kendi sistemini test etmek icin degerlendirir. Siirekli iyilestirmeye



konu olacak siirecin anlatim yetkisi slirece en yakin kisidedir. Ancak bununla beraber
¢Oziim siirecinde, iligkili tiim birimlerin fikirleri de alinmakta ve durumun

kavranabilmesi i¢in gorseller hazirlanmaktadir.

Calisma sonug verdiginde, olusturulan iyilestirilmis uygulama; daha iyi bir uygulama
kabul gorene kadar, standart kabul edilir ve yokoten diye bilinen yayginlastirma

caligmalariyla, bilgi paylagimi saglanir.

Genchi Genbetsu, yani yerinde izleme olarak gecen kavram, farkli iilke ya da
isletmelerde Genba Kaizen ya da Genbetsu Kaizen olarak ta tanimlanir. Adindan da
anlasilacagir gibi Genchi Genbetsu, problemi yerinde incelemeyi Ongdérmektedir.
Genba alaninda problemlere kok neden analizi uygulanir ve sorunun kokenine
inilmeye calisilir. Sorunun ¢oziimiinde ilgili tim boliimlerce uzlasma aranir ve
bulunan ¢6ziim Deming Dongiisii ile irdelenip ilerletilerek kisa siirede uygun
sonuglara ulasmaya calisilir. Onemli bir baska nokta ise bulunan ¢oziim, ilgili tiim
boliimlere sahiplendirilir. Ciinkii amag¢ bireysel kazanimlar degil, grubun

kazanmasidir.

Toyota ruhunu anlatmaya calistigimizda karsimiza ¢ikan bir bagska dnemli kavram ise
insana saygidir. Toyota da calisanlar birbirlerine ve diger paydaslara saygi duyar,
birbirlerini anlamak ve iletisim kurmak lizere ¢aba harcarlar. Sirket, ¢alisanlarina
giivenir, onlarin bireysel gelisimleri i¢in firsatlar sunar; ¢alisanlarda tiim gayretleriyle
calisarak sisteme katma deger saglamaya calisir ve bunu yaparken de insiyatif
almaktadirlar. Toyota da tiim fikirler, degerlendiren kisilerin diisiincelerinden farkli
olsalar dahi, dikkatlice degerlendirilmeye tabi tutulur. Fikirlerin o6zgiirce dile

getirilebilecegi uygun ortamlar hazirlanir ve ¢alisanlar buna tesvik edilmektedir.

Toyota da siirekli iyilestirme ve 6grenme kavrami son derece gelismis bir yapida
oldugundan; zincirin {ist kademesindeki calisanlar daha alt seviyedeki ¢alisanlara
bilgilerini aktarmakta ve bireylerin kendilerini gelistirmeleri yoniinde siirekli bir tesvik
igerisinde bulunmaktadir. Liderler, takimlarda bizzat kendileri sorumluluk aldiklar
gibi; calisma takimlarindaki diger liyelere de sorumluluklar vererek, bireylere siiregleri

sahiplendirmeye ¢alismaktadir (Karaaslan, 2007).



BOLUM 2. YALIN URETIM

Jishuken teknigini anlamak i¢in tizerinde durulmasi gereken bir bagka kavram ise yalin
diisiince sistemidir. Bunun igin, yapilan bu ¢alismada yalin iiretim felsefesinden ve

temel ilkelerinden bahsedilmistir.

Womack, Jones ve Roos, yalin iiretimi; yapisinda iiriine katma deger saglayacak
herhangi bir unsur tagimayan, iscilik, hurda, stok, iiretim alani, fire, miisteri
memnuniyetsizligi gibi ekstra maliyet olusturan unsurlarin en aza indirgendigi, iiretim

sistemi olarak tanimlamaktadirlar (Womack ve dig., 1990).

Yalin iiretim, hammaddenin isletmeye girisinden nihai liriiniin miisterisine ulastig1 ana
kadar durmaksizin ilerlemesini; bu siirecte {iriine miisterinin karsiligini 6demeye
niyetli olacagi herhangi bir fayda saglamadigi halde, kaynaklarin kullanilmasini

minimize etmeye ¢alisan bir tiretim yonetimi sistemidir.

Yalin tiretim sisteminin ilk adimlar1 Toyota biinyesindeki Eiji Toyoda ve Toyota nin
en iinli miithendislerinden olan tinlii Taiichi Ohno tarafindan atilmistir. Fakat yalin
iiretim kavrami Harward Universitesinden John Karafcick tarafindan gelistirilmistir.
Kavramdaki yalin kelimesi Fordist iiretime gore daha az kaynak, daha az israf ve
stokla, daha az siirede miisteri isteklerini karsilamay1 6ngoren bir sistem olmasindan

otiirti ortaya ¢cikmustir (Akgeyik, 1998).

Konunun daha iyi kavranmasi adina; teknigin ortaya c¢iktigi donemdeki diger bir
onemli liretim sistemi olan Fordist doneminin kitle liretim sistemi ile kiyaslamak

faydali olacaktir.



Tablo 2.1. Seri tiretim sistemi ile yalin tiretim sistemi arasindaki farklar.

Z SERI URETIM SISTEMI YALIN URETIM SISTEMI

a

Z

LE)« Standart kitle {iretimi Esnek, kii¢iik dl¢eklerde ve

< Emniyet amagh biiyiik stoklama degisik {irlin tiirlerinde iiretim

= Uretim sonrasi kalite kontrol Sifir stokla tiretim,

= Uretim bandmin diizenlenmesi Uretim esnasinda kalite kontrol

[é Bozuk pargalarin ayiklanmasi ve Uretim siiresinin kisaltilmast,

= yedek temini nedeniyle uzun iiretim siiresi glinliik is kayiplarinin 6nlenmesi
S Z Otomasyona dayals I(\}/Ilkr(]) zlektr;)mk temellll malfllpalar
E “  Ozel ve tek amaglik makineler enet Amagil, programianabiiir
o O esnek makinalar
=<

Denetim ve karar verme Denetim ve karar verme siireci

S <Z,: siireci merkezilesmistir bolgeseldir.
E % Bireysel olarak tanimlanmus isler Ekip ¢alismasina yonelik grup
Z & Yukaridan asagiya emir komuta, islerinin tanimlanmasi ve is bolimii
g ;} dikey haberlesme Cok yonlii haberlesme ag,

Tekil, yukaridan asagiya bilgi akisi,
Isin yapilmasinda en iyi yol belirlenebilir.

Cogul, dikey ve yatay bilgi akis
Isin yapilmasinda bir¢ok yol bulunur.

Z
5 <
22
é =  Fiyata dayal Kaliteye dayali
2C
<
4
E <
p=ga)
=2 Biiyiik Biiyiik veya kiigiik olabilir
Z 4o
<
- ) Isci, isin nasil yapilacagina karar verir,
< Is¢iye isin nasil yapilacag aktarilir. Degisken nitelikli, farkli gorevleri yapan, esnek
% Boliinmiis ve rutin isler, detayli is boliimi isin  isgiicli vardir.
Z niteliksizlesmesi vardir. Cok iste sorumluluk
St) Her is¢inin bir isten sorumlu olmasi, Kisisel beceri ve basariya dayali licret diizeyi,
o Belirli kriterlere gore esit ticret, Uzun ve sik isletme i¢i egitim,
% Sinirli isletme i¢i egitim, Yatay isgiicii orgiitlenmesi,
5] Dikey isgiicii drgiitlenmesi Sendikalarin 6nemini kaybetmesi
Z Orgiitlenme ile is giivencesi kazanimi vardir Niteliklerinden dolay1 is kazanimi giivencesi

vardir.

Kaynak: Uretimde Esnek Yapilanma, Isgiicii Organizasyonunda Degisim ve Endiistri iliskileri, Sapanci, 1998.

Fordist tipi seri liretimde fire, hurda ve belli bir miktara kadar olan stok degerleri,
optimum veya kabul edilebilir diizeyde olarak degerlendirilebilir ancak yalin iiretimde

ise kusursuzluk, sifir hata veya siirekli iyilestirmeler hedeflenmektedir.

Tablodan da anlagilacagi gibi yalin tiretimde, Fordist {iretimin aksine kii¢iik 6l¢eklerde

ve farkli tiirlerde {iretim yapilmakta olup, genel olarak mudalarin yani israflarin



onlenmesine, kalite ve calisanlara sorumluluk verilmesine yonelik bir iiretim sistemi
yasatilmaya calisilmaktadir. Konunun kavranmasi admna yalin iiretimin temel

ilkelerinden bahsetmek faydali olacaktir.

2.1. Yahin Uretimin Temel ilkeleri

Yalin iiretimde odaklanilacak ilk noktalardan birisi de mudalarin, yani israflarin
ortadan kaldirilmasidir. Mudalara yani israflara asagidaki bazi kavramlar 6rnek olarak

verilebilir:

— Stok israfi: Stokta biriken ara mamul ya da mamullerdir.

— Hatali iretim israfi: Yeniden islem gormesi gereken veya hurdaya ayrilan
mamul ve yart mamullerdir.

— Fazla tretim israfi: Satig talebi olmaksizin {iretilen, mamul ya da yar
mamullerdir.

— Bekleme israfi: Akis ya da siireg nedeniyle katma deger yaratmayan
beklemelerdir.

— Siireg israfi: Mamul ya da yart mamule bir deger katmayan gereksiz siireclerdir.

— Tasima israfi: Katma deger yaratmayan tagima iglemleridir.

— Hareket israfi: Gereksiz yere mamul ya da yari mamullerin hareket

ettirilmesidir.

Diger temel ilke ve kavramlar ise soyledir,

Deger: Miisterinin belli bir bedel 6demeye istekli oldugu iiriin ya da hizmet olarak

kabul edilebilir.

Deger akisi: Deger yaratmak amaciyla esas olan ana akiglar boyunca bir mamulii
meydana getirmek i¢in ihtiya¢ duyulan, katma deger yaratan ve yaratmayan
faaliyetlerin tamamidir (Rother ve Shook, 1999). Burada hedeflenen, amag¢ degeri
yaratan slire¢ adimlarinin en ideal sekilde siralanarak, siireclerin optimum sekilde

ilerlemesini saglamaktir.



Akis: Biitiin deger yaratma siiregleri boyunca, kesintiye ugramadan iiretim akisinin
saglanmasii1 amagclar. Calisanlar akisin siirekliligini engelleyebilecek engelleri
ortadan kaldirmali, olasi israf kaynaklarin1 yok etmeli ve deger yaratan her siirecin

kesiksiz bir sekilde isletilmesini saglayarak, akisi kontrol etmelidir (Berber, 2013).

Cekme: Cekme sistemi, sonraki asamalarda yer alan i¢ veya dis miisteriler istemeden,
onceki asamalarda hicbir sekilde mamul, ara mamul veya hizmet {iretilmemesini

hedeflemektedir (Tiirkan, 2010).

Miikemmellik: Yalin iiretimdeki miitkemmellik kavrami, tiim kaynak kullanimlarinin
sirekli gelistirilebilecegi ve bunun icin sonsuz sayida firsatin bulunabilecegini

ongormektedir (Akgagiin, 2006).

Bu kavramlardan yola ¢ikarak yalin iiretimin amaglarini su sekilde 6zetleyebiliriz:

— Sifir hataya ulagmak,

— Tim kaynaklart en etkin sekilde kullanilip katma deger yaratmayan kaynak
kullanimlarini ortadan kaldirmak,

— Calisanlar arasinda bir takim anlayis1 olusturmak,

— I¢ veya dis miisterilerinin talep dalgalanmalarina cevap verebilmek,

— Mudalar1 yani israflar1 ortadan kaldirmak igin, siirekli iyilestirme anlayisini

kesintisiz olarak siirdiirmektir (Kii¢likgakiroglu;2000).

Tiim bu anlatilanlardan 6zetle sunlar1 syleyebiliriz,

Yalin iiretim, tiriine deger katmayan tim gereksiz faaliyet ve kaynak kullanimlarini
ortadan kaldirmaya yonelik olarak aksiyonlar alan, talep dalgalanmalarina kars
esneyerek kesiksiz bir iiretimle, tam zamaninda ve stoksuz iiretimi gergeklestirmeyi
hedefleyen, ¢alisanlariyla birlikte yapilandirdigi mevcut sistemde siirekli iyilestirmeyi

bir felsefe haline getirmis, yasayan bir uygulamalar biitliniidiir.

Bu tanimdan ¢ikan ana gereksinim, is stireglerini israflardan kurtaracak yasayan bir

siirekli 1yilestirme modeli kurmaktir.



Jishuken tekniginin daha iyi anlasilabilmesi adina, yalin iiretim sistemi ve japon is
yapis metodolojisinin lokomotifi konumundaki siirekli iyilestirme felsefesinin izahi;
son derece dnemlidir. Bu sebeple tezin bu asamasinda kaizen yani siirekli iyilestirme

felsefesi lizerinde durulacaktir.



BOLUM 3. SUREKLI IYILESTIRME

Stirekli 1iyilestirme yani kaizen kelimesi sanayi literatiiriine Japonlar tarafindan
kazandirilmistir. Kelime, kai (degisiklik) ve zen (lyiye dogru) kelimelerinin
birlesiminden dogmus ve zaman igerisinde siirekli iyilestirme anlami veren bir
yonetim felsefesi haline doniigmiistiir. Calismanin bagslarinda da bahsedildigi {izere
diger japon yonetim felsefelerinde oldugu gibi kaizen felsefesinde de herkesin katilimi

cok onemlidir.

Kaizen felsefesinin onciilerinden olan Maasaki Imai; kaizeni, herkesin katilimiyla
stireglerin kiigiik adimlarla ama siirdiirtilebilir sekilde siirekli iyilestirmesi olarak

tanimlamaktadir (Imai, 1994).

Bu sebeptendir ki kaizen uygulamalari, diger bir iyilestirme kavrami olan yenilik kadar
carpici sonuglar1 aniden ortaya koyamayabilir ancak siireg, siirekli isledigi i¢in etkisi
biiyiik de olabilmektedir. Kaizen caligmalarinda genelde ortaya koyulan ¢oziimlerin
yatirim degerleri yliksek teknolojik yatirimlar gerektirmediginden ve hatta genelde
mevcut durumdaki teknolojilerle ¢oziim {iretilmeye ¢alisildigindan; tlkemizdeki

yonetimler, teknigin uygulanmasina ¢ogunlukla sicak bakmaktadirlar.

Yalin diisiince ve toplam kalite ydnetiminin itici motoru konumundaki kaizen
yaklagiminin uygulanmaya baglanmasi i¢in 3 temel unsurdan birisi ya da birileri

gerceklesiyor olmalidir.
Bunlar kisaca agagidaki gibidir:

— Mevcut durumu yetersiz bulmak: Ana hedef mevcut seviyeyi gegerli bir

seviyeye ulastirmak olmayip, seviyeyi siirdiiriilebilir olarak yiikseltmek



11

oldugundan; her zaman iyilestirilebilecek bir nokta vardir. Bu nedenle
calisanlarin mevcut durumu yetersiz bulmalari, 6nemli bir yap1 tagidir.

— Insan faktoriinii gelistirmek: Kaizen calismalarinda en dénemli kavramlardan
biriside insan kavramidir. Bu yilizdendir ki siirecin her asamasinda, insanlarin
katilim1 amaglanmaktadir. Unutulmamalidir ki sistemlerin siirekli olarak
tyilestirilmesi, ancak siirekli gelismeyi kendine hedef edinmis insanlarla
gerceklesecektir.

— Problem ¢6zme tekniklerini yogun bir bi¢cimde kullanmak: Kaizen bir
metodolojidir fakat dogrudan bir problem ¢d6zme metodu degildir. Kaizen,
balik kil¢181 gibi, sebep haritalama gibi, neden neden analizi gibi kok analizine
yonelik yontemlerle, cesitli istatistiksel teknikler kullanarak, problem ¢6zme
yolunda kullanilacak bir veya birden fazla yontemin ayr1 ayr1 ya da birlikte
kullanilmasi yoluyla; siirecin daha iyi bir noktaya tasinmasi i¢in kullanilan bir

yol haritasidir.

Maasaki Imai, kaizen teknigini birgok uygulamayi bir araya getirebilen bir semsiyeye
benzetmektedir (Imai, 1994). Kaizen kavrami altinda birlikte calisabilen bazi

uygulamalar ise soyledir;

Tablo 3.1. Kaizen kavrami altinda ¢alisan bazi uygulamalar.

Kaizen kavrami altinda calisan uygulamalar

Miisteri Yonelimi Kamban

Toplam Kalite Kontrol Kalite Tyilestirmesi
Robot Kullanimi Tam Zamaninda Uretim
Kalite Kontrol Cemberleri Sifir Hata

Oneri Sistemi Kiiglik Grup Faaliyetleri
Otonomasyon Isci - Yonetim Isbirligi
Is Yerinde Disiplin Verimlilik Iyilestirme
Toplam Verimli Bakim Yeni Uriin Gelistirmesi

Kaynak: imai M. Kaizen, Brisa Yaynlari, 1994:4

Toplam Kalite Kontrol: Her diizeyde performansin iyilestirilmesine yonelik, sisteme
biitiinlesmis calismalar ile tim ¢alisanlarin katilmini1 kapsayan; diizenli kaizen

faaliyetleridir.

Otonomasyon: Uriin hattinda hatal1 iiretim gergeklestifinde operatdriin kendisine

verilen yetkiyle, hatt1 durdurmasini ifade etmektedir (Idrissova, 2009;imai, 1994).
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Toplam Verimli Bakim: Kullanilan donanimlarin kullanim siiregleri boyunca,

isletmenin onlardan en yiiksek etkinlikte faydalanilmasini amaglar.

Kanban: Cekme sistemi olarak ta bilinen, tam zamaninda iiretim ile envanter kontrol
sistemlerinde kullanilan bir metodolojidir. Kanban, gerekli birimlerin istenilen
miktarda ve istenilen zamanda yapilabilmesi amaci ile stok diizeyini goriniir

tutabilmek ve iiretimi yonetmek i¢in kartlarin kullanilmasi islemidir (Berber, 2013).

Tam Zamaninda Uretim: Tam zamaninda iiretim kavrami yaygin tanimyla; sadece
gerekli parcalarin ve malzemelerin, gerekli oldugu miktarlarda, ongoriilen kalite
diizeyinde ve gerekli oldugu zamanda tretilip, talep merkezlerine sevk edilmesi

durumunu agiklar (Berber, 2013).

Iyilestirme: Iyilestirme kavrami, yenilik ve kaizen olarak kabul edilebilir. Kaizen
caligmalarin da izlenen yol, isletme standartlarinin kii¢iik ve kademeli iyilestirmelerle
gelistirilip, strdiiriilmesi anlamindadir. Yenilikte ise teknoloji ve/veya donanima
onemli yatirimlar yaparak mevcut silireglerde biiyiik ilerlemeler elde edilmesidir

(Idrissova, 2009; imai, 1994).

Her iki metotta da bir ilerleme s6z konusudur ancak aralarindaki fark, iki nokta
arasinda alinan yolun siire olarak uzunlugudur. Kaizen yaklasimi kiigiik
basamaklardan olusan bir merdivene, yenilik yaklasimi da tek seferde atilan biiyiik bir
adima ya da sigrayisa benzetilebilir. Fakat uzunluk kavrami konudan konuya da
degisebilmektedir. SOyle ki: kaizen yaklasimi daha 6ncede bahsedildigi gibi genelde
mevcut teknolojilerle kiiciik ve kademeli olarak ilerledigi i¢in, varilmak istenen yola
daha uzun siirede varmaya neden olabilmektedir. Hatta bazen kat edilen ilerlemeler
fark dahi edilemeyebilmektedir. Bu yiizden kaizen bir adanmislik ve yonetim destegi

gerektirir.

Yenilikte ise teknolojik yatirim veya buluslarla, mevcut sistemde sigrama seklinde
iyilestirmeler hedeflenir. Fakat bilinenin aksine, bazen yapilacak yatirimin gerektirdigi

finansal giiclin bulunmasi, bazen de yatirnm yapilacak teknolojinin icadi ¢ok uzun
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zaman alabilir. Her iki ilerleme tiiriinde de iyilestirilmek istenen durum, ilerleme

metodunun se¢imi agisindan 6nemli bir parametredir.

Imai ise bu durumu su sekilde agiklamistir: siirekli iyilestirme yani kaizen felsefesi
yavas bliyliyen ekonomiler i¢in daha uygun iken; yenilik yaklagimi, hizli biiyliyen
ekonomilere daha uygundur. Enerji ve malzeme maliyetlerinin yiiksek, piyasanin
durgun oldugu yavas biiyliyen ekonomilerde stirekli iyilestirmeye yapilan yatirim,
yenilik faaliyetleriyle kiyaslandiginda kendini daha gabuk geri ddemektedir (imai,
1994).

Yenilik akiminin etkileri, zorlu rekabet ve standartlarin yipranmasi sonucunda azalip
bir gerileme siirecine girerken; kaizen felsefesinde yatan kiiciik kiigiik ancak stirekli

atilan adimlar uzun vadede gelisme egiliminde olacaktir.

Stirekli iyilestirmeyi felsefe haline getirmis insanlar, mevcut standartlarinin siirecin
dogas1 geregi gecici olduguna inanirlar ve siirekli iyilestirme ¢abalar1 sonug verdikge;
ulastiklar1 seviyeyi bir noktadan bir digerine gegisi saglayan, birer atlama taslari olarak

gormektedirler.

Yenilik ile Kaizen arasindaki bazi farklar1 daha farkli boyutlarda ve daha detayl
gormek istersek; Imai’nin olusturmus oldugu, asagidaki tabloyu incelemek faydali

olacaktir (Imai, 1994).

Tablonun kaizen siitununa bakildiinda, yapilan bu c¢alismanin baslangicindan bu
noktaya kadar lizerinde durulan bir¢ok ana basligin 6zetlenerek, tekrar edildigi ve
stirekli 1yilestirme anlayisinin genel boyutlartyla Japon is yapis felsefeleri ile nedenli

ortiistiigl, agikca gozikkmektedir.



Tablo 3.2. Kaizen ve yenilik.
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Karsilagtirma kriteri

Kaizen

Yenilik

Etki

Tlerleme
Tempo
Degisim
Katilim

Yaklagim

Tarz

Kivileim

Uygulama i¢in gereksinim

Caba yonelim

Degerlendirme

Avantaj

Uzun vadeli,fakat heyecan verici
degil

Kiigtik adimlarladir

Siirekli ve diizenli geliserek
Kademeli ve siirekli

Herkes
Cogulcu grup ¢abalari sistemsel
yaklagim

Koruma ve iyilestirme
Konvansiyonel bilgi, ¢agdas
Kiigiik yatirim, korumaya doniik
yogun ¢alisma

Insan

Daha iyi sonuca yonelik yontem ve
cabalar

Yavas gelisen ekonomilerde iyi isler

Kisa vadeli; heyecan verici

Biiyiik adimlarladir

Araliklarla ve gelisimi diizensiz
Birdenbire ve gegici

Sinirlt sayida "sampiyon"

Kat1 bireysellik, bireysel fikir ve
cabalar

Hurdalama ve yeniden kurma

Teknolojik atilimlar, yeni
kesifler, teoriler

Biiyiik yatirim ve koruma
yoniinde az ¢aba

Teknoloji
Kar amacina yonelik sonuglar

Hizli gelisen ekonomilere daha
uygun

Kaynak: Imai, Kaizen: Japonya’nin Rekabetteki Basarisinin Anahtari, Brisa Yayinlari, 1994,s29

3.1. Siirekli Iyilestirme Anlayisinda Yonetim ve Katilim Faktorleri

Yonetim stirecinde iki temel yaklasim vardir bunlardan birisi ulagilan seviyeyi

korumak digeri de gelistirmektir. Bu anlamda, koruma siirecinin yukaridan asagiya

dogru, iyilestirme siirecinin de asagidan yukar1 dogru isledigi sdylenilebilir. Soyle ki:

koruma, mevcut elde edilmis standartlarin korunmasi i¢in yukaridan asagiya dogru;

calisanlara olusturulmus talimat ve kurallarin takip edilmesini saglamaya yoneliktir.

Iyilestirme felsefesinde ise oneriler asagidan yukartya dogru gelmektedir.

Bunun kokeninde ise daha oncede Japon is yapis anlayisinda da anlatildigi gibi

Japonlarin, en yapici Onerilerin, iizerinde durulan siirece en yakin kisiler tarafindan

gelecegine inanmasi yatmaktadir.

Kaizen yaklasimindaki bir diger Onemli kavram ise yine Japon is yapis

metodolojisinde énemli bir yeri olan katilim faktoriidiir. Japon menseili tiim diger is

yapis felsefelerinde oldugu gibi katilim, piramidin tabanindan tavanina dogru olarak
tiim seviyeleri kapsamalidir ¢linkii iyilestirmenin odak noktasi insandir ve her seyin

zaten insan i¢in yapildigina inanilir.
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Imai’ye gore Kaizen ¢alismalarina katilim hiyerarsisi asagidaki gibidir.

Tablo 3.3. Kaizen’e katilim hiyerarsisi.

Ust Yonetim

Orta Kademe Yonetim

ve Personel

Amirler

Isciler

Kaizen'i bir sirket
stratejisi olarak
baglatma
kararliligindadir.

Kaizen’e kaynak
saglayarak Kaizen'e
destek verip
yonlendirir.

Kaizen i¢in politikay1

ve fonksiyonlar arasi
hedefleri olusturur.

Kaizen hedeflerine

Kaizen hedeflerini iist
yonetim tarafindan

belirlenen politika yayilimi

ve fonksiyonlar arasi
faaliyetler ile yayar ve

Fonksiyonel faaliyetlerde

Kaizen'i kullanir.

Standartlar1 olusturur,
korur ve iyilestirir.

Fonksiyonel rollerde
Kaizen'i kullanir.

Kaizen i¢in planlar
hazirlar ve iscilere
rehberlik eder.

Calisanlarla iletigimi
giiclendirir ve
yiiksek moral saglar.

Kalite gemberleri
gibi kii¢iik grup

Oneri sistemi ve
kigtik grup
aktiviteleri ile
Kaizen'e katilir.

Is yerinde
disipline uyar.

Problemi daha iyi
¢Ozebilmek
amacityla kendisini
stirekli gelistirir.

Capraz egitim

ulagmak i¢in politika Egitim programlart ile 1 ] faaliyetleriyle
yayilimi ve calisanlara garismalarini ve yetenek ve

. e bireysel dneri I
denetlemeler kaizen bilincini asilar. sistemlerini tecriibesini
gerceklestirir. destekler gelistirir.
Kaizen'e yonelik Yetenekleri ve problem i inde disinlini
sistemler, ¢O6zme araclarini SY;’““ eK 1S
islemler ve yapilar gelistirmelerinde a8 af ve ?.IZ:'I%
kurar. caliganlara destek verir. ONCITICTT EUFALIL

Kaynak: IMAI, Kaizen Japonya’nin Rekabetteki Basarisinin Anahtari, 2003: 81

Ust yénetimin Kaizen’i uygulama ve uygulatma kararliginda olmasi, siirece kaynak
saglayarak iist yonetimin diger c¢alisanlar1 yonlendirmeleri, diger platformlardaki

calisanlarin bu siirece dahil olmalar1 agisindan kritik dnemdedir.

Stirecin gerektirdigi politika ve hedeflerin olusturulmasi, buna yonelik sistemler

kurulmast ve bu sistemlerin denetimlerinin  yapilmast {ist yOnetimin

sorumlulugundadir.

Orta kademe yoOneticiler, iist yonetim tarafindan belirlenen hedefleri ilgili birimlerine
yayarak, standartlar olusturup, list yonetimin olusturdugu sistemlerin korunmasini ve

tyilestirilmesini saglamakla miikelleftirler.
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Ayrica bu siirecte calisanlara g¢esitli egitimler verilmesini saglayarak gerek problem
¢ozme vb. konulardaki ¢alisanlarin bireysel yeteneklerini gelistirmeleri hususunda,
gerekse calisanlar siirekli iyilestirme ile ilgili bilinglendirilmeleri hususunda gerekli

ortami saglamakla sorumludurlar.

Amirler bu siliregte kaizen calisma planlarinin hazirlanmasi, c¢alisanlara rehberlik
edilmesi, Oneri sisteminin yasatilmasi i¢in teknik destek ve motivasyon saglanmasi ile

gerekli disiplinin olusturulmasi gibi konularda sorumluluk alirlar.

Calisanlar ise bu iyilestirme siirecine hizmet eden gruplara katilim saglamak, katilim
esnasinda maksimum faydayr saglamak adina kendi yetenek ve tecriibelerini
gelistirecek faaliyetlerde bulunmak ve bu ugurda alinmasi gereken egitimleri {ist

yoneticilerinden talep etmekle miikelleftirler (Doganay, 2008).

3.2. Kaizen Tiirleri

Iyi planlanip isletilen bir kaizen, 3 maddede incelenebilir. Bu maddeler sirasiyla

yoOnetim, grup ve birey dncelikli kaizenlerdir.

3.2.1. Yonetim oncelikli kaizen

Kaizen tiim ¢alisanlarin yapmakla miikellef oldugu bir is oldugundan, yoneticiler de

kendi veya baskalarinin islerini gelistirmekle ilgilenmelidir.

Y onetimin lizerinde ¢alistig1 kaizen konulari; genelde onlarin mesleki bilgilerinin ve
tecriibelerinin kullanimin1 gerektirmekle birlikte, bazen de yedi arag¢ gibi basit
istatistiksel araclar yardimiyla da ¢oziimlenebilmektedir. Yonetim Oncelikli kaizen,
yoneticilerin asli gorevleri gibi goziikse de bu kaizen tiirii, kaizen takimlari, proje ve
caligma takimlar1 gibi grup yaklasimlarini da kullanmaktadir. Bu gruplar yonetim ve
destek personellerinden olusmaktadir ve yliriitiilen faaliyetler yonetim goérevinin rutin

birer pargasidir.
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Yonetim gruplari, calisanlart sistemlerin iyilestirilmesine yonlendirmelidir. Y6netim
oncelikli kaizen de sistemlerin iyilestirilmesi; planlama, kontrol, karar alma siirecleri,

organizasyon ve bilgi sistemleri gibi 6nemli yonetim alanlari ile ilgilidir.

Bu ihtiyaci karsilamaya yonelik olarak yeni yonetim kavramlari arasinda; fonksiyonlar

arasi yonetim, politika yayilimi ve kalite yayilim1 bulunmaktadir.

Kaizen baslatildiginda {ist yonetimin tam anlamiyla kaizeni sahiplenmesi ¢ok
onemlidir. Ust yonetim, Kaizen’in yerlestirilmesine oncelik vermedikge; Kaizen
caligmalarina yonelik olarak her tirlii ¢aba, kisa Omiirli olacaktir. Kaizen’in
uygulanis1 ve yonii yukaridan asagiya dogru olmakla birlikte, kaizen i¢in Oneriler
asagidan yukariya dogru olmalidir. Ust yonetim kaizen konusunda kararli bir tutum
almaz ise kaizen felsefesi tiim kurulusu kapsayan bir sekle doniisemeyecektir

(Doganay 2008, S:158).

3.2.2. Grup oncelikli kaizen

Grup oOncelikli kaizen, kalite kontrol ¢emberleri, goniillii yonetim gruplar1 gibi
problem ¢dzmek icin c¢esitli istatistiksel araglar kullanan kiigiik grup faaliyetleri ile

ylritilmektedir.

Ekipteki tiyelerden, sadece sorunlar1 belirlemeleri degil; sorunlarin sebeplerini tespit
etmeleri, slireci analiz etmeleri, problemlere karsi dnlemler gelistirip bu 6nlemleri
uygulamalari, yeni standartlar ve prosediirler olusturmalar1 de beklenmektedir. Bu
sebeptendir ki Deming dongiisii diye de bilinen PUKO c¢emberi (planla- uygula-

kontrol et- 6nlem al) bu anlayis icin olduk¢a 6nem arz etmektedir.

Kiigiik grup faaliyetleri belli bir ama¢ dogrultusunda bir araya getirilmis goniillii
calisan gruplaridir. Bu gruplarda amag, sadece hedefledikleri konuda isletme
biinyesinde ilerleme kazandirmak degil ayrica da katilimi saglayan grup iiyeleri
arasinda etkilesim saglayarak, iiyelerin karsilikli bireysel gelisimlerini arttirmaktir

(Korucu, 2013).
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Bu cergevede Maasaki Imai’ninde kaizen calismalarinda bahsettigi iizere, kiiciik grup

faaliyetlerinin bazi avantajlar1 sdyledir (Imai, 2003:112),

— Grup hedeflerini saptamak ve bunlara ulagsmak tlizere ¢calismak yoluyla takim
ruhunu gii¢lendirir.

— Grup tiyeleri rollerini daha iyi paylasir ve koordine eder.

— Farkli kusaktan ¢alisanlar arasinda oldugu gibi, calisan ve yonetim arasinda da
iletisimi iyilestirir.

— Moral ve motivasyon onemli Ol¢iide artar.

— Calisanlar, yeni bilgi ve beceriler kazanr.

— Calisanlar arasinda igbirligine yonelik yaklasimlar gelistirilir.

— Grup, sorunlarin ¢oziimiinii yonetime birakmadan, ¢oziimii kendisi bulmay1

hedefler.

3.2.3. Birey oncelikli kaizen

Katilimeilarin  {irettigi  Onerilerle siirekli iyilestirmeyi amaglayan bir kaizen
yaklagimidir. Birey amacl kaizen de ilk hedef karlilik degil, grup dncelikli kaizen de
oldugu gibi ¢alisanlarin bireysel gelisim etmeleri, dikkat ve moral motivasyonun

arttirilmasi, yonetim ve ¢alisanlar arasindaki iletisimin giiglendirilmesidir.

Stiregler ilerledikce ¢alisanlara bu konuda egitimler verilir ve son asamada yonetim,

calisanlarin getirdigi dnerilerden artik bir ekonomik beklenti icerisine girmektedir.

Bu siireg, calisanlarin sistemi siirekli olarak gozden gecirmesine, onlari
benimsemesine ve kaizen bilincinin c¢alisan tabanina yerlesmesine zemin

hazirlamaktadir.

Imai, bu siiregte iist yonetimin, ¢alisanlarim siirekli gelisim yaklasimi edinmeleri
yoniinde tesvik etmeleri gerektigini ve getirilen Onerilerle c¢alisanlarin, mevcut
standartlarim siirekli iyilestirilmesinde nemli bir rol oynayacagini belirtmistir (Imai,

2003).
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Korucu, yaptig1 tez caligmasinda; birey oncelikli kaizendeki 6nemli bir yap1 tasi olan
Oneri sisteminin, ¢alisanlara kendi faaliyet alanlarindaki fikir ve 6nerilerini amirleriyle
konusabilme firsatin1 sundugunu; yonetimin de ¢alisanlarina, kendi problemlerini
cozebilmeleri hususunda yardim etmesi i¢in firsat tanidigint belirtmistir (Korucu,
2013). Yakindan bakildiginda yapilan ¢alismalarin daha iyi sonuglar vermesi i¢in
caligsanlara, almalar1 gereken egitimlerin verilmesi 6nemli bir adimdir. Bu verilecek

egitimler i¢cinde de en dnemli olanlarindan birisi, problem ¢6zme teknikleridir.

3.3. Problem Cozme Metodolojisi ve Problem C6zme Teknikleri

Problem ¢6zme, problem olarak algilanan durumun istenilen duruma getirilmesi,
gerekli aksiyonlarin belirlenmesi ve aksiyonlarin alinmasi i¢in yasanilan siireci ifade
etmektedir. Uygulamada izlenebilecek yollardan en énemlilerinden biriside PUKO
dongiisiidiir. Donglinlin birinci adiminda problem durumu analiz edilir. Dongiliniin
ikinci adiminda probleme istinaden ¢oziim Onerisi gelistirilirken, tiglincii adiminda
¢Oziime istinaden uygulamaya yonelik olarak uygun planlar gelistirilir. Dongiiniin son

adiminda ise uygulama ve degerlendirme siireci izlenir.

Problem ¢6zme siirecinde iki farkli yaklasim vardir. Bunlardan ilki; var olan verileri
analiz ederek, odaklanilan bir problemi ¢6zmekte kullanilir. Bu tiirdeki analitik
problemlerin ¢oziimlerinde yedi istatistiksel ara¢ diye adlandirilan problem ¢dzme

teknikleri kullanilir.

Diger yaklasim ise; verilerin genelde hazir olmadigt durumlarda kullanilir. Bu
yaklasimda kullanilan problem ¢6zme araglari ise yeni yedi ara¢” olarak adlandirilan

problem ¢6zme araglaridir (Doganay, 2008).

3.3.1. Yedi istatistiksel arac

Yedi istatistiksel arag olarak adlandirilan baz1 problem ¢ézme araglari sunlardir,

Sebep Sonug¢ Diyagramlari: Teknik, belirli bir sonug ile hatanin olas1 sebeplerini ve

sebeplerin birbirleriyle olan iliskilerini ortaya koymak i¢in hazirlanan ve bu siireci
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etkileyen faktorlerin birbirleriyle olan baglantilarin1 gostermek icin uygulanan bir

aractir.

Bu teknik, Japon uzman Ishikawa tarafindan gelistirildigi icin Ishikawa Diyagrami
olarak ta adlandirilir. Diyagram c¢izilirken, incelenen problem net bir sekilde
tanimlanir ve hatanin olasi nedenleri, ana basliklar halinde yazilmaktadir. Bu basliklar

ise genelde; makine, malzeme, isgiicli, metot kavramlarindan olugmaktadir (Patir,

2009).

Histogram: Histogram, gruplandirilan 6l¢lim degerlerinin bir dikdortgenler dizisi

seklinde grafiklendirilmesidir.

Histogramdaki dikdortgenlerin tabanlari, simif araliklarini; yiikseklikleri ise sinif

frekanslarini, yani o sinifa diisen veri sayisini temsil eder (Patir, 2009).

Pareto Diyagramlari: Bir problemin ortaya ¢ikmasina neden olan, nedenleri ve bu
nedenlerin 6nem derecelerini belirlemek i¢in kullanilir. Pareto, diyagramlarinda
problemlerin bliyiikk bir kisminin, genellikle birbiri ile baglantili oldugu ve
problemlerin genelde baskin durumdaki az sayida nedenden kaynaklandigini ifade
eder. “80/20 Kural1i” olarak da bilenen bu kurala gore, problemin %80’lik kismina
tekamiil eden faaliyetlere, siirecin %20’lik kisminin neden oldugu one siirtliir.
Calisma, faaliyetlerde bu onemli %20’lik kisma odaklanilmasi gerektigi iizerinde

durmaktadir (Korucu, 2013).

Kontrol Ceteleleri: Incelenen verilerin kayd: ve diizenlenmesi igin kullanilir. Belirli
bir zaman araliginda meydana gelen hatalarin ortaya ¢ikma nedenleri ve kaynaklarini
bulmak amaci ile problemli durumlari ¢etele ile gostererek, siklik derecelerinin tespit

edilmesi i¢in kullanilan istatistiksel bir problem ¢dzme aracidir (Kartal, 1999).

Smiflandirma: Problemli durumun ortaya ¢ikmasinda etken olan sebeplerin ortaya
cikarilabilmesi i¢in, incelenecek verilerin degiskenlik kaynaklarina gore

gruplandirilmasidir (Kolarik, 1995).
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Serpilme Diyagrami: Bir siire¢ incelemesinde, aralarinda bir iliski oldugu varsayilan

iki degiskenin birbiriyle olan baglantisini agiklamak i¢in kullanilan bir tekniktir.

Biri dikey, biri yatay iki koordinattan olusan serpilme diyagraminin hatlarindan birisi
bagimli, digeri ise bagimsiz degisken olarak kabul edilmektedir. Yapilan ¢alismada,
bu iki degiskenin arasindaki iligkinin pozitif ya da negatif yonlii olup olmadig1 ve

iliskinin giicii arastirilir (Doganay, 2008).

Kontrol Grafikleri: Kontrol diyagramlari, incelenen durumla ilgili olarak, ornek
ortalamalarini ifade eden bir orta ¢izgi ile alt ve iist limitleri ifade eden kesikli alt ve
kesikli iist ¢izgilerden olusur. Calisma, incelenen durumla ilgili olarak; kabul edilebilir
veya kabul edilemez varyans smirlarini gosterir. Ozetle kontrol tablolari, incelenen
stirecle ilgili olarak, siirecin hangi sinirlar igerisinde kontrol edilebilecegini gosteren
grafiklerdir. Tablolar ilk kez W.A Shewhart tarafindan 1926 yilinda bulundugu i¢in,
bu tablolara Shewhart tablolar1 da denilmektedir (Idrissova, 2009).

Analiz edilecek problemle ilgili, incelenmesi gereken veriler hazir olmadiginda veya
verilerin istatistiksel rakamlarla ifade edilemedigi durumlarda; analiz yaklagimi yerine
tasarim yaklagimi yoluyla problemleri ¢ézmekte tercih edilen, bir diger problem
¢ozme yaklagimi kullanilir. Bu problem ¢6zme yaklasiminda ise, daha ¢ok yeni yedi

problem ¢6zme araci kullanilmaktadir.

Bunlar iliski diyagramlari, yakinlik diyagramlari, aga¢ diyagramlari, matris
diyagramlari, ok diyagramlari, proses karar program tablolari ve onceliklendirme

matris diyagramlaridir. Bunlardan bazilar1 kisaca su sekilde 6zetlenebilir;

Iliski Diyagrami: Birgok i¢ ice baglantili faktdrlerin varligi durumunda, ara iliskilere
ve faktdrler arasi neden-sonug¢ baglantilarina acgiklik getirmek icin kullanilir (Imai,

1999: 241).

Yakinlik Diyagrami: Bir beyin firtinasi teknigidir. Her katilimcinin kendi diistincesini
yazdig1 ve daha sonra bu diisiincelerin konu ile iliskili olarak gruplandirilarak, yeniden

siraya konuldugu bir ekip calismasidir (imai, 1999: 242).
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Aga¢ Diyagrami: Incelenen probleme istinaden hedefler ve almacak Onlemleri

gostermek icin kullanilan diyagramlardir (idrissova, 2009).

Matris Diyagrami: Problem c¢oziimiindeki iki degisik faktor arasindaki iliskiyi
aciklamakta kullanilir. (Idrissova, 2009).

Matris ve Veri Analiz Diyagrami: Bu teknik, i¢ ice ge¢mis biiylik miktarda bilgilere
netlik vermek ve daha genel gostergeler bulmak i¢in bir matris diyagraminda sunulan

karmasik verileri rakamlarla farklilastirir ve diizenler (Charantimath, 2003; S:116).

Proses Karar Program Tablosu: Bir problemin ¢oéziime kavusturulmasi sirasinda
meydana gelebilecek muhtemel olaylar1 ve ihtimalleri gosteren bir metottur (Korucu,

2013; S:44).

Ok Diyagrami: Bir programi tamamlamak icin gerekli basamaklar1 gdstermek

amactyla hazirlanan is akis planlaridir (Imai, 1999: 242).
3.4. Siirekli Iyilestirme Anlayisinin Faydalari

Kaizen caligmalar1 yiiriitiildiigi kurumlara iki bakimdan fayda getirir. Bunlardan
birincisi, kurum calisanlarina duygu ve calisma felsefesi asilarken; ikincisi, isletmeye
finansal kazanimlar saglar. Bu katkilara Kavrakoglu su sekilde deginmistir

(Kavrakoglu, 1994),

— Isletmeye piyasada rekabet avantaji saglar,

— Sistemin siirekli olarak gelismesini saglar,

— Isletmenin tiim faaliyetlerinde bir canlilik ve bir calisma felsefesi kazandirir,

— Isletmenin tek bir amag ve hedef dogrultusunda bir araya gelmesini saglar,

— Faaliyetlerin daha verimli bir bigimde gergeklestirilmesini sistematige oturtur,

— Isletmeyi olusturan farkli boliimlerin birbirleriyle siirekli etkilesim igerisinde
olmasmi saglayarak ortak sorunlarin kolay ve kalici bigimde

¢Oziimlenmelerine katkida bulunur,
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— Calisanlarin bilgi ve beceri ve donanim diizeylerini arttirarak is giicii
kalitesinin yiikselmesini saglar,
— Calisanlarin  yaptiklar1  islerden  gurur  duymalarin1  saglayarak,

motivasyonlarini arttirir ve ¢alisanlarda baglilik duygusu gelisir.
3.5. Siirekli Iyilestirme Uygulamalar

Kaizen ¢aligmalari, uygulama olarak izlenen yol, konu, siire ve dncelik (birey, grup,
yonetim) gibi yaklagim farkliliklarindan dolay1 ti¢ grupta incelenebilir. Bunlardan ilki

once sonra kaizen’i digerleri ise genba kaizen’i ve kobetsu kaizendir.

3.5.1. Once-sonra kaizeni

Once-sonra kaizeni birey dncelikli bir kaizen olup; ekip, yaklasik iki kisiden olusur.

Her an ve her yere yapilabilir olup, kisa siiren bir kaizen ¢esididir.

3.5.2. Genba kaizeni

Genba, japoncada gergek faaliyetlerin meydana geldigi yer olarak tanimlanmaktadir.
Uygulama olarak diger kaizenlerden farki, uygulamanin problemin oldugu yerde

gergeklesmesidir.

Imai genba faaliyetlerinin gergeklestirilmesiyle hatalarin yarismin azalacagini; kalan
yarisinin ise standartlasma faaliyetleri ile ortadan kalkacagini belirtmektedir (Akil,

2013).

Yonetim, genba faaliyetlerinde basarinin elde edilebilmesi i¢in; katilimcilarda gurur,
sorumluluk ve gorev bilinci olusmasimi saglamali ve problemlerin ¢odziimiinde,

probleme en yakin kisilerin aktif rol almasini organize etmelidir.

Bu faaliyet, calisanlarin degisime olan direncini azaltacak ve katilimcilarin, daha ¢ok

¢cozlime odaklamasini saglayacaktir (Moore, 2011).
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3.5.3. Kobetsu kaizen

Kobetsu Kaizen yani odaklanmis iyilestirme ¢alismalar1 ise grup oncelikli kaizen
yaklagimindan ortaya c¢ikmis bir kaizen calismasidir. Siirekli iyilestirme ekibi,
izerinde caligilan konuda uzman 3 ile 5 kisiden olusabilir, veri takibi, gdzlem ve

izleme gerektirir. Bu siire¢, problemin durumuna gore 3 ila 6 ya kadar siirebilir.

Stirecin adimlari ise sdyledir (Aksoy, 2017):

1. Adim: Calismaya baslama nedeni ve mevcut durumu anlatan kisim olan, kaizen

konusunun belirlenmesi agsamasidir.

2.Adim: Mevcut durumdan farkli olarak ortaya konan hedefin belirlenmesidir.

3.Adim: Kobetsu kaizen ¢alismasini1 gergeklestirecek olan ekibin atanmasi yapilir.

4. Adim: Bu asamada 1. Adimda ortaya konan, mevcut durumun detaylarinin
anlasilmasi i¢in ¢alismalar yapilir. Burada analiz yapilmaz. Sadece mevcut durum

sorgulanarak, muhtemel analizler i¢in ipuglar1 bulunur.

5. Adim: Yapilacak olan ¢alismalarin aksiyon plani hazirlanir.

6.Adim: Mevcut durumun c¢esitli analiz yontemleri ile irdelenmesidir.

7.Adim: Analiz sonrasi elde edilen sonuglara karsilik olarak, ortaya konan dnlemlerin

uygulanmas1 gergeklestirilir.

8.Adim: Uygulama yapildiktan sonra 2. Adimda belirlenen hedefler ile durumun ne
kadar Ortlistiigliniin dogrulanmast ve kaizen faaliyetinin finansal getirisinin

hesaplanmasi yapilir.

9.Adim: Yapilan iyilestirme faaliyetlerinin standartlastirilarak, siirecteki geriye gidisin

Oniine gecilmesi saglanir.
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10. Adim: Yapilan 1iyilestirme ¢alismasinin yayginlastirilmasi igin Yokoten

(yayginlastirma) faaliyetleri gerceklestirilir.



BOLUM 4. JISHUKEN TANIM, OZELLIiK VE UYGULAMALARI

Jishuken, japoncada kaizen ¢aligsmalari i¢in sdylenen “‘kanban houshiki bukachou jishu
kenkyuukai” climlesinin kisaltilmasi ile elde edilmistir. Jishuken, kelime anlami1 olarak

“0zerklik” olmakla beraber, kendi kendine ¢alisma olarak ta terclime edilmistir.

Jishuken, ko¢luk yontemi ile yoneticilerin yonetim yeteneklerini gelistirmekte; ¢alisan
personele giinliik kaizen ve problem ¢dzme siireclerini yonetmeyi 6gretmekte etkin bir
yontemdir. Bu yontemde basarinin yakalanabilmesi i¢in yoneticilerin yaptiklar1 kogluk
stiresince, tutarli olmalar1 ve her firsatta Toyota liretim sistem anlayisini diger

yoneticilere aktarimini gergeklestirmeleri gerekmektedir (Akail, 2013).

Jishuken, kaizen caligmalarinda oldugu gibi iyilestirme odaklidir. Her ikisinin de
iyilestirme siireci, problemin tanimlanmasi ve ¢alismanin hedef alaninin belirlenmesi
ile baglar, probleme istinaden kok neden vb. analizlerin yapilmasi, konuya istinaden
verilerin toplanmasi, iyilestirici faaliyetlerin uygulanmasi ve uygulama sonuglarinin
takibi ile devam edip, sonu¢ olumlu ise uygulamanin standartlastirilmasi ile son
bulabilir. Fakat jishuken, 6nce sonra kaizeni gibi giinliik yapilan kaizen faaliyetleri ile
esdeger degildir. Jishuken hizli gelisen, kisa vadeli sonucglar getiren bir anlik
iyilestirme faaliyeti degildir. Bu yiizden ¢alisma, konunun kapsamina bagli olarak,
birka¢ giinden birka¢ aya kadar uzayabilir. Jishuken ciddi bir ¢alisma ve takip
gerektirir. Caligma, 1iyilestirmeyi siirdiirmekle beraber; problemin bir daha

tekrarlanmadan ortadan kaldirilmasini hedefler (Marksberry ve dig., 2010).

Kaizen caligsmalar1 Taichii Ohno déneminde, ekip liderleri ve yoneticilerin dogrudan
caligma sahasida gerceklestirdikleri ve yonetim tarafindan desteklenen bir ¢alisma
sekli olmustur. Bu da kaizen g¢alismalarinin takim liderleri ve yoneticiler tarafindan

sahiplenilmesini saglayarak, daha kararli caligmalar haline gelmesini saglamistir.
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Jishuken de sorunlar1 ve 6nemli noktalar1 anlamak ve en iyi ¢alisma seklini kesfetmek
icin takim liderleri ve yoneticilerin dogrudan sahada bulunmalarini ve kaizen

caligmalarina katilmalarini talep eder.

Jishuken, yonetici tarafindan baglatilan ve yonlendirilen bir kaizen etkinligidir.
Yoneticilerin jishuken programi kapsaminda baslattiklart projeler, sirketin genel
isletme hedefleriyle baglantilidir ve yoneticilerin temel performans gostergelerine
dahil edilmistir. Jishuken projelerinin bir girketin stratejik planina dahil olmas1 ve buna

da yoneticilerin dahil olmasi ¢ok dnemlidir.
4.1. Basarih Bir Jishuken'in Ozellikleri

Jishuken etkinliginin basarili olmasi i¢in c¢alismanin, asagidaki Ozelliklere sahip

olmasi gerekir:

— Yonetim odakli olmali,

— Standartlastirilmis faaliyetlere ulagilmali,

—  Onlemler iyice kontrol edilmeli,

— Karsilikli gliven ve sorumluluk, kaizen felsefesiyle uyumlu olmali,
— Giinliik kaizen faaliyetlerini tamamlamali, ancak yerini almamal,
— Calisanlar zorlanmamali, moral motivasyon saglanmali,

— Siireklilik arz etmelidir (Liker ve Hoseus, 2008; Liker ve Meier, 2006).
4.2. Jishuken'in Faydalan
Jishuken faaliyetlerinin uygulanmasinin isletmeye sagladigi faydalar agagidaki gibidir:

— lyilestirme siirecine yoneticileri dahil ederek, genel ¢alisan kitlesinin
degisimleri daha hizli bir sekilde kabul etmeleri saglanir.

— Yoneticiler ¢alismalara katilarak, kaizen kavramlarini pratik bir sekilde
ogrenebilir ve anlayabilirler.

— Yoneticiler, kendi kontrol alanlarinda gerceklesen problem ¢dzme

faaliyetlerini sahiplenirler.
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— Yoneticiler, personellerine kaizen felsefesini 0gretmek icin; Ogretmenler,
antrendrler ve danigmanlar gibi davranirlar. Bu faaliyet, orgiitsel problem
¢ozme 0grenme egrisini daha az dik yapar.

— Yoneticilerin kogluk ve 6gretme gibi yeteneklerini gelistirir.

— Jishuken gizli problemlere dis gozle bakabilen capraz islevsel ekipleri
kullanarak, acil orgiitsel problemleri ¢6zme imkani saglar.

— Jishuken, yoneticileri, bizzat sorumlusu olmadiklar1 boéliimlerdeki sorunlari
cozmeye tesvik eder.

— Jishuken, sirketin degerlerini, inanglarmi ve davramiglarimi diizenlemekte,
giiclendirmekte ve korumaktadir.

— Jishuken'e katilim yoneticilere ortak bir dil ve kurum genelinde problem
cozmeye ortak bir yaklasim kazandirmaktadir.

— Yoneticiler genchi genbetsu felsefesinde oldugu gibi, sorunlari ofisten ¢c6zmek
yerine problemin oldugu yerde ¢ozmeyi dgrenirler (Liker ve Hoseus, 2008;

Liker ve Meier, 2006).

4.3. Jishuken Siireci

Toyota Motor Amerika ‘nin iiretim baskani olan Mike Daprile’ ye gore Toyota’da
yapilan jishuken ¢aligmalarinin stirecini, 2007 yilinda Louisville Diinya Giivenilirlik

Konferasinda asagidaki gibi agiklamistir.

Iyilestirmeye acik bir alan belirlenir. Miihendislik, iiretim ve kaliteyi de igeren gesitli

boliimlerden gelen insanlar bir araya getirilerek, lideri olan bir takim olusturulur.

Her takim {iyesi, bir siireci incelemesi i¢in gorevlendirilir. Takim tiyeleri is ile ilgili
cok cesitli sorular sorarlar. Ornegin bir model degisimi séz konusu oldugunu
diistintirsek, sorular sunlar olabilir: kag model degisimi yapilmaktadir? Normal bir
gilinde kac¢ adet yapilmalidir? Model degisiminde bakim elemanina ihtiya¢ duyuluyor

mu?

Takim lideri s6z konusu iyilestirme firsati olan seyleri, olusturulan kaizen calisma

sayfasi ile takip eder. Daprile, bu ¢aligma sayfalarinin belirlenen probleme ne gibi
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coziimler getirildigi, yapilacak calismalardan kimlerin sorumlu oldugu, ¢alismanin

tamamlanma tarihi gibi sorulara cevap vermesi gerektigini beyan etmistir.

Takim lideri caligma sahasinda bulunan operatorler ile onlarin tespitlerini ve

uygulanan ¢ozlimleri goriisiir ve onlarin fikirlerini alir.

Takim lideri sonuclar1 bilgilendirme panolarina asar, uygulamalari, gelismeleri ve

yarim kalan diger iyilestirmeleri takip eder.

4.3.1. Jishuken egitim siireci

Isletmelerde uygulama dncesinde jishuken katilimcilarina temel egitim verilir. Tiim
katilimcilarin egitim oncesinde Toyota liretim sistemi anlayisini ve beceri diizeylerini
anlamak tizere degerlendirmeler yapilir ve belirlenen tiim jishuken tiyelerinin egitime
katilimini saglanir. Tiim tiyelerin, egitimden sonra ve jishuken uygulamasindan 6nceki

stirecte; sistem anlayislar1 yeniden degerlendirilir.

Her iiye i¢in hedef seviye belirlenir. Genel olarak seviye ¢ok yiiksek tutulmamalidir.

Seviye ylikseltilmek istenir ise de bu siireg, kaizen gibi kii¢iik adimlarla ilerlemelidir.

4.3.2. Jishuken sorun tanima

Jishuken siirecleri, boliimlerin ele almasi gereken ve mevcut siiregte sorunlu bir
noktanin oldugunu diislinen her seviyedeki bir yonetici tarafindan baslatilabilmektedir.
Bir siirecin kurulan standartlardan sapmasi, genellikle jishuken' in miidiir tarafindan

tetiklenmesine neden olmaktadir.

Yonetici, onemli performans gostergelerinin standart disi oldugunu fark ederse,
sistemi dengelemek i¢in bir jishuken baglatabilir. Bir jishuken' i tetikleyebilecek bazi

durumlar agagidaki gibidir.
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— Bir standardin muhafaza edilmesi ihtiyaci ya da siirecin mevcut standarttan
sapmas,
— Yeni bir standart olusturulmasi ya da yeni bir standart olusturulmasi ihtiyaci,

bir neden olabilir.

4.3.3. Jishuken takim secimi

Bir Jishuken ekibi farkli yonetim katmanlarindan ve departmanlarindan gelen bes-yedi

tiyeden olusur. Ekibin farkli islevleri yerine getiren ii¢ ana rolii vardir.

Takim Lideri: Takim lideri tespit edilen probleme en yakin saha yoneticilerden secilir.
Takim liderinin en biiyiik gorevi ekip kaynaklarini tahsis etmek, hedefleri belirlemek
ve takim {lyelerini dogru yonlendirmektir. Sorun ¢ézme yaklasimi ve fikir birligi

olusturmak hususunda, takim tiyelerine 6nderlik etmelidir.

Koordinator: Koordinator incelenen konudan bagimsiz ve tarafsiz olan bir kisi
olmalidir. Koordinatoriin en biiylik gorevi, ekibe rehberlik etmek ve jishuken
yontemlerine tliim siire¢ boyunca uyulmasini saglamaktir. Koordinator takima siirekli
iyilestirme, yontem ve araglarini 6gretirken; takim icinde dogru ve siirekli bir bilgi

akisini saglamalidir.

Takim Uyeleri: lyilestirilmesi istenen duruma istinaden problem ¢ézme faaliyetlerine

katkida bulunmalidir.

Takim iiyeleri bilgi toplama, bilgi sunumu ve genel iletisim gibi farkli zamanlarda

degisik roller iistlenebilirler. Tiim iiyeler jishuken konusunda egitim almis olmalidir.

4.3.4. Jishuken 8 adim metodolojisi

Jishuken siirecinde ilk olarak sorun alani belirlendikten ve takim secildikten sonra, bir

sonraki agama segcilen konuya istinaden iyilestirme faaliyetlerine baglanmasidir.
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Takim, asagidaki siray1 izleyerek ¢dziime ulasmay1 hedeflemektedir. Izlenen sira
Deming dongiisii olarak ta bilinen puko (planla- uygula- kontrol et- 6nlem al) dongiisii

mantiginda ilerlemektedir.

Burada ilk bes adim puko dongiisiiniin plan kismini teskil etmektedir. Altinct adim
puko dongiisiiniin uygula kismini temsil etmektedir. Yedinci adim dongiiniin kontrol
kismini, sekizinci adim ise 6nlem alma kismini ifade etmektedir. Konu, biraz daha

detayl1 olarak su sekilde anlatilabilmektedir.

1. Adim: lyilestirilmesi gereken konu, acik¢a anlasilir ve agiklanir: Konu, 5N 1K
cergevesinde ne, ne zaman, kim, nerede, ni¢in ve neyin nasil yapilacagi "sorular1"

sorularak irdelenir.

2. Adim: lyilestirilmesi gereken konu, yonetilebilir pargalara doniistiiriiliir: Belirtileri

ve nedenlerini belirlemek i¢in, sorun kiigiik birimlere bolinmelidir.

3. Adim: Makul hedefler belirlenir: Iyilestirilmesi gereken konuya istinaden

ulagilabilir hedefler belirlenmeli ve bunlar paydaslara net olarak aktarilmalidir.

4. Adim: Kok neden analizi yapilir: Sorunun temel nedenine ulasabilmek igin
iyilestirilmesi hedeflenen probleme istinaden kok neden analizi yapilir. Bunun igin 5

neden analiz yontemi, sebep haritalama gibi yontemler kullanilabilir.

5. Adim: Kars1 onlemler gelistirilir: lyilestirilmesi hedeflenen problemi ortadan

kaldirmak amaciyla uygulanacak faaliyetler belirlenir.

6. Adim: Alian 6nlemler uygulanir: Tespit edilen iyilestirme faaliyetleri uygulamaya

alinir.

7. Adim: Sonuglar ve siirecler belirlenen hedeflere gore kontrol edilir: Uygulanan
lyilestirme faaliyetleri sonucunda elde edilen durumlar gbzlemlenir ve belirlenen
ol¢tim kriterleri dogrultusunda, ¢alismanin hedefe ulasip ulasilamadigi tespit edilmeye

caligilir.
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Elde edilen sonuglar basariliysa yeni durumun standartlastirilmasina; sonuglar

olumsuz ise daha 6nceki adimlara geri doniiliir.

8. Adim: Basarili olan islemler standartlastirilir: Uygulanan diizeltici dnleyici
faaliyetlerin, iyilestirilmesi istenen durumu istenilen basar1 noktasina tagimasi halinde;
ulagilan parametreler, sistemi yoneten prosediirler haline getirilerek; standartlastirma

saglanir (Liker ve Hoseus, 2008; Liker ve Meier, 2006).

4.4. Jishuken Uygulamalan

Calismanin bu kisminda kurumsal diizeyde jishuken teknigi iizerine bilgilendirmeler,
uygulama ornekleri, sonug, yorum ve degerlendirmeler yapilacak olup, daha once
teorik olarak bilgileri aktarilan teknigin pratikteki uygulanis sekli aktarilmaya

caligilmastir.

4.4.1. isletme bilgileri

Uygulama, otomotiv ana sanayisindeki araglara elektriksel donanim saglayarak hizmet

eden biiytik ol¢ekli kiiresel bir isletmede gerceklesmistir.

Ancak sirketin Uiriin ve misterilere ait gizlilik hassasiyeti de dikkate alinarak;

calismada kurum ve miisteri isimleri paylasilmamaistir.

Isletmedeki jishuken uygulamalarinda ortak olarak ele alman kisimlar asagidaki

gibidir;

— lyilestirme alanlari,

— Sorun agiklamalari,

— Hedefler,

— Takim lideri ve takim tiyeleri, irdelenen yer veya boliimler,
— Yapilacak ¢aligsmaya ait planlamalar,

— Incelenen yere ait yerlesim planlar,
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— Kalite durumlari,

— Calisan sayilari,

— Verimlilik oran1 ve kullanilabilir zaman miktarlari,
— Gozlemler,

— Problem tanimlari,

— Toplanan bazi baska veriler,

Tanimlanmis hedeflere karsi ulasilan noktalar, elde edilmis sonuglar, gelecekteki
faaliyetler, plan ve proje sahipleri ile ilgili baz1 sonu¢ veya siire¢ tablolar1 yer

almaktadir.

4.4.2. Jishuken birinci uygulama

Calismada ele alinan ilk ornek, isletmeye hizmet veren bir bagka fason isletmedeki

caligma verimini azaltan, kayiplar1 ortadan kaldirmak amaciyla yapilan ¢aligmalardir.

Uygulamaya katilan ekip iiyeleri is gelistirme yonetici ve uzmanlarindan, fason is

yapan sirkette caligan {iretim yoneticisi ve mesul miidiirden olugmaktadir.

Yapilacak caligmaya ait izlenecek plan asagidaki gibidir.

T1 T4 T1 T2
T7 T7
T2 TS5 T2
T6 T5
T8
T2 TG
T9 T9
Y1

Sekil 4.1. Uygulama iyilestirme dncesi ve sonrasindaki yerlesim diizeni.
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Baglama Biti Stire aligma
No g Saati  (Dky A9klama guni
1 09:00 09:30 30 Tanitim, problem tanimi1 ve hedeflerin belirlenmesi
2 09:30 10:15 45 Konunun tanimlanmasi ve ekibin olugturulmasi
3 10:15 13:00 165 Saha turu ve gézlem ve aragtirmalarin yapilmasi
4 13:00 13:30 30 Ara L Giin
5 14:00 16:15 135 Toplanan verilerin analiz ve degerlendirilmesi '
6 16:15 16:30 15 Ara
7 1630 17:00 30 Almacak 6nlemlerin belirlenmesi
8 17:00 17:55 55 Veri Analizinin yapilmasi
9 09:00 09:30 30 Yerinde ¢alisma i¢in Fason igletmeye gidilmesi
10 09:30 10:15 45 Yeni yerlesim diizeni i¢in ¢alismalarin yapilmast
11 10:15 12:30 135 Fason hatlar i¢in arastirmalarin yapilmasi
12 12:30 13:00 30 Ara > Giin
13 13:00 15.00 120 Yeni yerlesim diizeni i¢in olusturulmasi
14 15.00 15:15 15 Ara
15 15:15 17:00 105 Yeni yerlesim diizeni uygulamaya alinmasi
16 17:00 18:00 60 Iyilestirme raporlarmin hazirlanmasi

Takim ilk olarak, ayni iiriin gurubuna ait olan fakat ilgili ¢aligma tezgahlarinin farkl

noktalarinda bulunan ara mamulleri bir araya getirmis ve giincel duruma gore yeniden

yerlesim plani diizenlenmistir.

Mevcut ¢alisma durumunda operatoriin bir caligma tezgahinda, fazladan 3 adim atmasi

gerekmektedir. Bu da iiriin basina fazladan yaklasik 5- 6 saniye zaman kayb1 yagamak

anlamina gelmektedir.

Sekil 4.2. Kablo tesisati montaj hatti hedef bolge iyilestirme alani.
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Yapilan g¢alismalar neticesinde operatoriin ilgili ¢alisma tezgdhindaki hareketi 3
adimdan 1 adima diisiiriilmiis, bu da uygulamada 3 saniyelik bir zaman kazanci elde

edilmesini saglamistir.

Ayrica yine ayni ¢caligmalar neticesinde ayni igin, 9 adet olan ¢aligma tezgahi yerine 7

adet caligma tezgahi ile yapilabilecegi de tespit edilerek uygulamaya alinmistir.

Sekil 4.3. Tesisatt montaj hatt1 genel hat diizeni.

Ekip, ikinci olarak kablolarin u¢ kisimlarnin ara mamul kaplarinda durmakta
oldugunu ve fason isletmede ¢alisan operatorlerin kablo uglarini her seferinde kutudan
cikartarak islem yaptigin1 ve bununda {iriin basina 6 saniyelik bir zaman kaybina neden

oldugunu tespit etmistir.

Sekil 4.4. Kablo besleme iinitelerinin iyilestirme dncesi durumu.
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Ekip calisma tezgdhinin bazi kisimlarmin tasarimini yenilemek suretiyle, kablo
uclarmi operatoriin rahatlikla alabilecegi bir sekilde kutularin disina sarkmasini

saglanmis ve zaman kayb1 6nlenmistir.

Sekil 4.5. Kablo besleme {initelerinin iyilestirme sonrast durumu.

Bir diger iyilesme Onerilen nokta ise soyledir. Ortak kablolarin ¢ok fazla daginik
olmas1 ve fark kablolarinin bir arada olmamasindan miitevellit, operator ortak hareket
alaninda 3 adimbik bir mesafe kat etmektedir. Bu da sistemde 6 saniye

kaybettirmektedir.

Sekil 4.6. Kablo tesisati montaj calisma tezgahi hedef bolgesi iyilestirme dncesi durum.

Ayrica bu alandaki kablolarin mesafesinin de 1 metre olmasi nedeniyle bir durus
olabilmektedir. Bu nedenle ekip ortak kablolar1 bir araya alarak fark kablolar1 tezgah

yan tarafa almistir.
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Sekil 4.7. Kablo tesisatt montaj ¢alisma tezgahi hedef bolgesi iyilestirme sonrast durum.

Operatoriin hareketi 3 adimdan 1 adima diistiriilerek kablolarin mesafesi de 1 metreden
50 santimetreye diisiiriilmiistiir. Bu sayede iriin basina 3 saniye kazanimi elde

edilmistir.

Sekil 4.8. Arkadan beslemeli kablo tesisatt montaj caligma tezgahi genel durum.

Bir diger iyilesme noktasi ise yeni tip calisma tezgahlarinda kablolarin arkadan
beslenmesi sirasinda, 6n kisimdaki bosluk olan alanlara, terminallerin girerek
hasarlanabilmesi ve ayn1 zamanda bu olayin operatorlere takilma nedeniyle ortalama

9 ila 10 saniye arasinda vakit kaybettirebilmesidir.

Ekip, ekipman takilmasina sebep olan kisimlara metal bant yapistirmis ve bu sayede

terminal ve kablolarin ara bosluklara sikismasi engellemistir.
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Sekil 4.9. Arkadan beslemeli kablo tesisatt montaj ¢alisma tezgahinda kablo besleme noktasi 1y11e§t1rme oncesi
durum.

Sekil 4.10. ﬁ,rkadan beslemeli kablo tesisati montaj calisma tezgahinda kablo besleme noktast iyilestirme sonrast
urum.

Ekip calismalar1 esnasinda kablo askilarinda adresleme olmadigr i¢in operatoriin

kablolar1 rastgele astigini fark etmis, bunun neticesinde de operatoriin kablolart montaj

sirasina gore ararken 1 kablo demeti i¢in ortalama 2 dakika zaman kaybettigini tespit

etmistir. Calisan bu islemi 190 kablo icin her seride yapmaktadir. Buda giinde 380

dakika kayip anlamina gelmektedir.
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Sekil 4.11. Kablo tesisati aski {initeleri iyilestirme oncesi durum.

Bu durumu diizeltmek i¢in ekip, kablo askilarina adresleme islemi yapmislar ve bunu
caligma tezgahina entegre etmislerdir. Bu adreslemeyi de dokiimante ederek operator

tarafindan kolayca goriiliir bir yere ilistirmislerdir.

Sekil 4.12. Kablo tesisat1 aski {initeleri iyilestirme sonras1 durum.

Ayrica kablo adreslemeleri is emirlerine eklenmis bu sayede kablo temin siiresi 1
dakika ya kadar indirilmistir. Bu da glinde 190 dakikalik bir zaman kazanimi anlamina

gelmektedir.

Ekip calisma tezgahlariin uygun noktalarinda kutular olmadigindan, kullanilan teknik
malzemelerin operatorler tarafindan masa tizerine konuldugu tespit etmislerdir. Ekip
bu durum i¢in, ¢alisma tezgahlarin iist bolgesine ara stoklama kutularini entegre

etmistir.
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Sekil 4.13. Alttan beslemeli kablo tesisati montaj ¢aligma tezgahi ¢alisma durumu.

Yapilan ¢alismalar neticesinde, fason isletme ekip tarafindan izlenmeye alinmig ve

gozlemler sonucunda elde edilen durumun 6zeti asagidaki gibi gerceklesmistir.

Tablo 4.2. Uygulama Jishuken ¢alisma sonuglari.

Iyilesme  lyilesme

Agiklama Oncesinde Sonrasinda
Yillik olarak operatdr israfinin isletmeye maliyeti 1.300 € 650 €
Yillik olarak kablonun her iki ucunun kutuda iken

" ~ . o 650 € 0€
operatoriin kabloyu tezgaha almasinin isletmeye maliyeti
Yillik olarak yeni tip ¢alisma tezgahlarinda terminal sikismalarinin bogluga

: - 1.100 € 0€

sikismasinin igletmeye maliyeti
Yillik olarak kab}o serim 'operatorunun' . 410 € 210 €
kabloyu bulma siiresinin igletmeye maliyeti
Iyilestirmeler neticesinde elde edilen toplam kazang 2.600 €

Tablodan da gorildiigii iizere isletmede yapilan calismalarla 2600 €’luk bir kazang

elde edilmistir

4.4.3. Jishuken ikinci uygulama

Calismada ele alinan ikinci 6rnek, isletmede secilen bir montaj hattinin ergonomik
kosullariin gelistirilerek; hat veriminin yilizde 10 kadar arttirmak amaciyla ekibin

yaptiklar1 ¢calismadir.

Uygulamaya katilan ekip tiiyeleri, iiretim ve proses iizerine calisan orta kademe

yoneticiler, is gelistirme yOnetici ve uzmanlarindan olusmaktadir.

Calisma plani, bir onceki 6rnekteki calisma plan tablosuna benzer sekilde tanitim,

mevcut durum analizi, problem analizi, muhtemel kaizen uygulamalar1 lizerinde



41

yapilan arastirma ve tartisma siireci, aksiyon planini hazirlama, belirlenen planin

uygulamasi, gézlem ve sunum seklinde ilerleyecek sekilde yapilmustir.

Calismada hattaki bazi siirecler incelemeye alinmustir. Incelenen bu siireclerden,

secilen A iirliniin hazirlanmasina ait islem siralamasi asagidaki gibidir;

— Askidan yart mamulii almak,

— Bantlama alanina yiirtimek,

— Tamamlayici parcay1 biikkmek,

— Calisma tezgahina yart mamul montaji yapmak,

— Yar1 mamulii bantlamak,

— Proses alanina gitmek,

— Yari bitmis iiriinii ve sigorta kutusunu kendi kutusundan almak,
— Sigorta kutusuna parca takmak,

— Olusan yart mamuliin ¢aligma tezgahina montajint yapmak,
— Sigorta kutusuna somun montajini gerceklestirmek,

— Kontrol aparatlarin1 takmak,

— Montaj kitine kelepce takmak,

— Kontrol aparati ile kelepgeleri ve somunlart kontrol etmek,
— Markalama igleminin yapmak,

— Kablo tesisatini ¢caligsma tezgahindan ¢ikarmak,

—  Uriin etiketini kablo tesisatina bantlamak,

— Yapilan islemlerin kaydini tutmak.

Yukarida detayl1 olarak anlatilan, kablo bantlama ve montaj islemlerinin siireleri ve

bu siireler neticesinde olusan ¢evrim siiresi ise asagidaki gibidir,
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Islem islem Agiklamast 1.019 %.olq %.olg f.olq ?.olg ?.olq 7.01@ ?.olc; ?.olq }O.olq

sirast im im im im im im im im im im
Yari mamulil

! askindan almak 2 2 2 3 2 2 3 2 2 2

2 Tflmamlaylm parcayt o 7 7 ] 7 6 7 7 6 6
bilikmek
Kablo tesisatin1

3 calisma tezgahina 4 5 5 6 6 5 4 5 6 4
montajlanmak

4 Uriinii bantlamak 21 23 22 24 27 23 23 22 21 26
Kablo tesisatini

5 calisma tezgdhindan 2 3 2 2 2 2 2 3 2 2
¢ikarmak

6 Yiirimek 4 3 3 3 3 4 3 4 3 3

Cevrim siiresi 39 43 41 46 47 42 42 43 40 43

Problem tanimi: Jishuken ekibinin tespit ettigi baz1 problemler asagida gibidir.

— Prosesin gergeklestigi kablo bantlama ve montaj prosesi arasinda 8,5 metre

mesafe vardir. Prosesin devam etmesi i¢in operator bu yolu her seferinde kat

etmektedir.

— Kelepge ve sigorta kutusu modiillerinin uygulama sekli, ergonomik degildir

(uygulama alman pozisyon sekli).

— Akl kutup bagi, calisma tezgdhmin alt tarafinda bulundugundan; operator

kontrol islemini tamamlamak i¢in akii kutup basini iirlin modiiliine uydurmak

ve tekrar egilmek zorundadir.

— Kontrol aparatlarinin yerleri belli degildir ve aparatlar agir oldugu i¢in almasi

ve takmasi zordur.

— Operator giinde 7- 8 kez sigorta kutularmi kendi kutusundan malzeme

kutusuna tagimaktadir. Bu kutular hassas malzemelerden olustugu i¢in bu

tasima esnasinda parcalarin kirilmasi ve hasar gormesi gibi istenmeyen

problemlere neden olabilmektedir.

— Proseste kullanilan bazi malzemelerin yerleri belirlenmemis ve malzemeler,

kullanim durumlarina gore yerlestirilmemistir.

—  Uriin etiketini {iriine bantlamak i¢in ayrilmus bir yer yoktur.

— Bantlama prosesinde yar1t mamulleri koymak i¢in aski bulunmamaktadir.

— Yazicinin yeri operatdre uzaktir.
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Tablo 4.4. Uygulama Jishuken iyilestirme dncesi montaj prosesi ¢cevrim siireleri.

islem Lol 261 361 481 561 661 761 881 951 o0
Islem Agiklamasi i i . . i i . . A (11

sirast ¢im ¢lim ¢im ¢lim ¢iim ¢im ¢lim ¢im ¢im

1 Bantlanmls yart mamulii ve 4 5 4 5 6 4 5 7 6 3
sigorta kutusunu almak

2 Sigorta kutusuna parca takmak. 2 7 3 6 5 6 3 5 6 5

3 OlusAan yarin ma.mulun calisma 5 6 6 6 7 3 7 6 7 7
tezgahina montajini yapmak

4 Sigorta kutusuma somun a3y oq4p 3 120 14 14 12
montajinin ger¢eklestirmek

5 Kontrol aparatlarini takmak 4 3 4 3 3 4 3 4 3 3

6 Montaj kitine kelepge takmak 11 12 14 13 13 14 13 16 14 13
Kontrol aparati ile kelepgeleri

7 kontrol etmek ve ¢ikarmak 8 ? 8 8 6 6 7 7 7 6

8 Kontrol aparati ile somunlari 6 5 3 3 3 > 3 3 3 >
kontrol etmek

9 Markalama igleminin yapmak 5 5 4 6 4 3 6 6 6 6
Kablo  tesisatinin  calisma

10 tezgahindan ¢ikarmak 7 6 7 > 6 6 7 > 6 4

1 Uriin etiketini kablo tesisatina 20 27 28 27 27 26 28 26 27 26
bantlamak

12 Islem kaydini tutmak 8 7 8 7 8 8 7 7 8 7
Mamul kutusunu  muayene

13 istasyonuna tasiy1p geri 3 2 2 3 3 3 1 3 3 3
donmek

Cevrim siiresi 105 107 105 106 103 103 102 109 110 102

Yapilan iyilestirme Oneri ve calismalari: Yapilan iyilestirme calismalarina ait bazi

detay bilgiler soyledir,

Kayit islemini gerceklestirmek i¢in operatdr 14 saniye siiren ve glinde 24 kez

tekrarlananan bir ylriiyiis siireci ger¢eklestirmektedir.

Bunun oniine gecebilmek ic¢in; bantlama prosesini montaj prosesine yaklastirmak

suretiyle operator yiiriime slireci 14 saniyeden 3 saniyeye diisiiriilmiis ve tagima

kayiplarinda bir azaltma elde edilmistir.

Bantlanmis ve bantlanmamis kablo tesisatlar1 karisik olarak bir arada ¢alisma
tezgahi iizerinde bulunmaktadir. Bu durum, operatdriin ¢aligma alanini da
daraltmaktadir. Ayrica c¢alisma sekli, operatére zorluk ve adim atma

gereksinimi dogurmaktadir.
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Stireci iyilestirmek amaciyla, prosesin gerceklestigi yere iki adet aski eklenerek,
bantlanmis ve bantlanmamis kablo tesisatlar1 birbirinden ayrilmis ve operatdre bir

calisma kolaylig1 getirilmistir.

— Kesilmis borularin  konuldugu kutu, ¢aligma tezgdhimmin st kismina
yerlestirilmistir. Bu durum, hat operatdriin kolunu her iiriinde kaldirmasi /
uzatmasi, ileri ve geri hareketler yapmasina, bu da operatoriin iiriin basina 8

saniye kaybetmesine neden olmaktadir.

Kesilmis boru kutusu ¢aligma tezgadhin daha ergonomik ve yakin bir noktasina
yuvalandirilarak prosesin bu adiminda {iriin basma kayip siirenin 8 saniyeden 2

saniyeye disiliriilmesi saglanmistir.

— Calisma tezgahi diiz bir konumdadir ve operatér bantlama operasyonunu
gergeklestirmek ic¢in, kollarmni periyodik olarak kaldirmak durumunda

kalmaktadir.

Istenmeyen bu durumun &niine gegebilmek amaciyla, ¢alisma tezgdhi konveydr
hatlarindaki acil1 platformlar gibi acil1 olarak konumlandirilmis ve operatoriin calisma

ortami ergonomik olarak iyilestirilmistir.

— Mevcut kelepge modiilleri, montaj i¢in operatoriin calisma eksenine gore daha
alcak bir seviyede bulunmaktadir. Operator, kelepceleri montajda
kullanabilmek icin diizenli olarak egilmek zorundadir ve bu ergonomik
olmayan ¢alisma kosullarindan dolay1 ilgili noktada ¢alisan operatorlerde sik

sik saglik sikayetleri ortaya ¢ikmaktadir.

Calisma tezgdhindaki kelepce modiillerinin  ¢alisma  tezgdhinin  iizerine
montajlanmasina ve ara stoklanmasina olanak saglayacak tasarimsal degisikliklere
gidilerek, operatdre daha kolay bir montaj yapma imkani saglanmis ve bu sayede

hareket israflarinin 6niine gecilmistir.
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Operatér bulundugu caligma noktasinda, uygun kontrol prosesini
gerceklestirebilmesi i¢in ¢alisma modiillerini ¢alisma tezgahinin altindaki akii
kutup baslarina uygun bir konuma getirmesi gerekmektedir. Bunun iginde
operatdriin, kontroliinii yaptig1 iriin basma periyodik olarak egilmesi

gerekmektedir.

Ergonomik olmayan bu durumu diizeltmek icin ekip operasyon esnasinda modiiliin,

akii kutup baslarina daha uygun bir noktada takilmasma imkan saglayacak bir

yiikseklikte montaj imkan1 veren bir ¢alisma degisikligine gitmistir.

Akii kutup baslarinin tersine, bazi montaj aparatlari da o tezgahta diizenli
olarak calisan operatorlere gore nispeten, daha yiliksek bir konumdadir. Bu
durum, operatoriin operasyon goriis alanini kisitladig1 gibi operatoriin ¢alisma

esnasinda uzanma hareketleri yapmasina da neden olmaktadir.

Bu durum i¢in ekip, tezgah altindaki platformu degistirmis ve operatdr i¢in uygun

caligma yiiksekligini elde etmistir.

Tezgahta yapilan bu degisiklik, ayn1 zamanda sigorta kutularinin modiile
montaji ve kontrolii i¢inde gerekli ergonomik iyilesmeleri beraberinde
getirmis, uygun ¢alisma kosullan yakalanmasiin yaninda; gereksiz uzanma,
modiilii takma ¢ikarma gibi, liriine katma deger yaratmayan hareket israflarinin

da online gecilmistir.

Ekip bu ¢aligmalar esnasinda, kablo bantlama prosesinde yiiriimeyi ortadan kaldirarak

elde ettigi slire kazancini da kullanarak; operasyonel hat dengeleme gereksiniminden

dolay1 kelepce takma islemini montaj prosesinden ¢ikarip, kablo bantlama prosesinin

icine dahil etmistir.
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Tablo 4.5. Uygulama Jishuken iyilestirme sonrasi bantlama prosesi ¢evrim siireleri.

Islem islem Aciklamas: %.olg: %.olg: %.olg: %.01(; ?.01(; ?.olg z.olg ?.01(; ?.01(; %O.olg:

sirasi im Um Um Um Um m {m Um Um Um

1 Yart mamuliin askindan ) ) ) ) ) ) ) ) ) )
alimmasi

2 Tamamlayierparganin 55 o 5 6 7 g
biikiilmesi
Kablo tesisatinin

3 calisma tezgahina 4 5 4 4 5 5 4 5 5 5
montajlanmasi

4 Uriin bantlanmas1 25 23 24 24 25 26 25 26 24 25

5 Modiile kelepge 5 6 5 7 3 ] 5 7 5 3
takilmasi
Kablo tesisatinin

6 calisma tezgahindan 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2
¢ikarilmasi

Cevrim siiresi 44 46 42 45 48 50 44 49 44 48

Tablo 4.6. Uygulama Jishuken iyilestirme dncesi montaj prosesi ¢evrim siireleri.
Islem fslem Aciklamas: }.olg 2.0l¢ 3.061¢ 4.6l¢ 5.6l¢ 6.06l¢ 7.61¢ 8.6l¢ 9.6l¢ 10.61

sirasi im Um Um Um Um Um {im Um Um ¢im
1 Bantlanmis yar1 mamulii ve sigorta ) ) ) ) ) ) ) ) ) )
kutusunu almak

2 Sigorta kutusuna parga takmak. 3 4 3 5 4 3 3 4 4 4
Olusan yarin mamuliin ¢aligma

3 A . 7 9 7 7 6 8 &8 7 9 9
tezgahia montajini yapmak

4 Sigorta ku.tusuna somun montajinin 0 11 12 13 12 12 13 11 11 10
gergeklestirmek

5 Kontrol aparatlarini takmak 6 6 5 4 5 4 7 4 6 4

6 Kontrol aparati ile somunlari 4 4 6 4 3 4 4 3 4 4
kontrol etmek

7 Markalama isleminin yapmak 5 4 5 5 3 5 4 4 4 4

3 Uriin etiketini kablo tesisatina 20 23 21 21 21 21 21 22 23 23
bantlamak

9 Islem kaydin1 almak 4 4 4 5 3 4 4 4 4 5
Kablo tesisatinin g¢alisma

10 tezgahindan ¢ikarmak ve iiriin 3 4 3 3 4 3 3 3 4 4
kutusuna koymak

1 Mamul kutusunu muayene 3 3 > 3 > 3 > 3 3 3
istasyonuna tastyip geri donmek

Cevrim siiresi 67 74 70 72 65 69 71 67 74 72

Yapilan bu ¢alismalar neticesinde mevcut durumda bir {iriinlin ortalama ¢evrim stiresi,
yaklagik olarak 147 saniyeden 116 saniyeye diisiiriilmiis ve % 27°lik bir iyilesme elde

edilmistir.
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Bu calisma gostermektedir ki, yapilan iyilestirmelerle sadece operatorlerin ergonomik
caligma kosullarimi diizeltilmemis; iyilestirilen kosullar, zaman kazanci olarak ta

dogrudan islem siirelerinin yansimistir.

Fakat ¢cevrim siirelerinde elde edilen iyilesmenin etkisi, uzun vadede elde edilen tiretim
miktarlar1 agisindan incelendiginde; iyilesmenin % 20 li degerlerde kalmasi nedeniyle,
hatta yapilacak olan hat dengeleme c¢alismalar1 da, bir sonraki iyilestirmenin ana

giindem konusu olarak kayit altina alinmustir.



BOLUM 5. SONUC VE YORUMLAR

Hizla artan rekabet ve teknolojik degisimler, isletmelerin uygulamalar1 ig¢in yeni
isletme yoOnetim yaklagimlari arayisini dogurmustur. Pazardaki yogun rekabet
nedeniyle iiriin fiyat1 neredeyse sabit oldugundan, kurumlar rekabet edebilmek icin
birim maliyetlerini diisiirmeye calismaktadir. Bunun i¢inde isletmeler iiretim ve
kalitesizlik maliyetlerini diistirmeyi kendilerine hedef se¢mislerdir. Bu sebepten
toplam kalite yOnetimi, istatistiksel proses kontrolii gibi faaliyetler birer onemli
gereksinim, yalin iiretim ve siirekli iyilestirme gibi anlayislarda, kurumlar1 ayakta
tutan birer yasam felsefesi haline gelmistir. Fakat kurumlarin bu anlamda
stirdiiriilebilir bir basar1 elde edebilmeleri i¢in, gerek yalin iiretim gerekse siirekli
iyilestirme caligmalarinin, hem calisanlar tarafindan, hem de isletme yoneticileri

tarafindan ciddi, sistemli ve kesintisiz bir sekilde uygulanmasi gerekmektedir.

Bunun i¢in kurum ve tiim ¢alisanlar, biiyiik bir disli mekanizmasinin kii¢iik parcalari
gibi uyum igerisinde ve tek bir hedefe odaklanarak ¢alismalidir. Sirket, ¢alisanlarini
O0grenme ve iyilestirme siireclerine yonlendirmeli, onlara giivenmeli ve onlarin
bireysel gelisimleri i¢in firsatlar sunmalidir. Calisanlarda tiim gayretleriyle, belli bir
plan ve program ile sisteme katma deger saglamaya c¢alismalidirlar. Ust
pozisyonlardaki yoneticiler, biinyelerinde ¢alisan personellerine yol gosterici, 6gretici
ve koruyucu bir davranis tarziyla yaklasmali, bilgi ve deneyimlerini eksiksiz olarak
aktarmali; personeller ise kendi iizerlerine diisen gorevleri en iyi sekilde yerine

getirerek, yoneticilerine karsi gereken hizmeti, layi8iyla vermeye ¢aligsmalidir.

Yapilacak iyilestirme ¢aligsmalari, miimkiin oldugunca isletmedeki ¢alisan tabanina
yayilarak; tiim calisanlarin bu siirece dahil edilmeleri, ¢calisanlarin bu konuda inisiyatif
almalar1 ve slireci sahiplenmeleri saglanmalidir. Ayni zamanda yapilacak

caligmalarda, iyilestirmeye neden olan konuya en yakin noktadaki c¢alisanlarin,
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iyilestirme calismalarinda en ¢ok fikir edinilmeye ¢alisilan kisiler olmasma 6zen

gosterilmelidir.

Diger tiim grup faaliyetlerinde oldugu gibi iyilestirme ¢alismalarinda da, yonetimin bu
caligsmalara verecegi destek ve sahiplenme; siirecin basariya ulagsmasinda en énemli

parametrelerden birini olusturmaktadir.

Bu ylizden yapilan iyilestirme calismalarinda yoneticilere siireci sahiplendirmek,

caligmalari tabana yaymak kadar 6nemlidir.

Iyilestirme ¢alismalarinda dikkat edilmesi gereken bir diger ¢ok onemli hususta
Japonlarin genba ya da genbetsu adini verdikleri yerinde ¢6ziim iiretme kavramudir.
Yapilacak iyilestirme caligmalarinin, iyilestirmeye konu secilen faaliyetin meydana
geldigi yerde gerceklestirilmesi, ekibin problem ve ¢odziim degiskenlerinin tespiti

hususunda, daha hizli ve daha dogru kararlar almasini saglayacaktir.

Bu calismada, yukarida anlatilan tiim 6nemli kavramlarin bir arada uygulanisini i¢eren
bir yontem olan, jishuken kavrami anlatilmaya ve aktarilmaya c¢alisilmistir. Ciinkii
jishuken, yoneticilere iyilestirme calismalart icin iyilestirme ekiplerine gerekli olan
yonetim destegini, ofislerinde giinliik islerini yaparken etrafina komutlar vererek degil,
tyilestirme ¢alismalarina yoneticilerin bizzat dahil olarak gergeklestirmelerini isteyen

bir uygulama seklidir.

Yapilan bu ¢alismada goriilmistiir ki jishuken sadece bir iyilestirme ¢alismasi degil
ayni zamanda bir yonetici ya da uzman yetistirme programidir. Kidemli ve deneyimli
yoneticiler daha az tecriibeli yonetici veya uzmanlarla bizzat iyilestirmenin yapilacagi
yerde ¢alismak suretiyle dogrudan bir bilgi aligverisinde bulunarak, daha az tecriibeli
yOnetici veya uzmanlarin gelismesine ve metodoljiyi baska bireylere kogluk yapacak

diizeyde 6grenmelerine imkan tanimaktadir.

Metodoloji, siirece bizzat yoneticileri dahil ederek, daha alt seviyedeki calisanlarin
projeyi daha fazla dikkate almalarina, degisime karsi direncin azaltilmasina, projelerin

daha hizli ve verimli bir sekilde sonuclanmasina imkan tanimaktadir. Yontem, ilgili
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yoneticilerin projeyi sahiplenmelerine ve sadece kendi departmanlarinda gerceklesen
problemler hakkinda degil, diger departmanlarin da sorunlarinin ¢6ziimiinde
edindikleri yonetici diizeyindeki bilgi ve deneyimlerini paylasmalarina ortam
saglamaktadir. Ayrica bu ¢alisma, siirecin sonuca ulagsmast agisindan, ig takibini, rutin

tyilestirme uygulamalarindan ¢ok daha siki isleyen bir hale getirmektedir.

Yapilan bu calismada secilen ornekler, cok spesifik bir teknik bilgi gereksinimi
gerektirmeyen; nispeten bu ¢alismay1 yeni dgrenip uygulayacak olan g¢alisanlara bir
uygulama profili teskil etmesi amaciyla daha kolay uygulamalardan segilmistir.
Uygulamalarda egilme ve dogrulma ve wuzanma gibi ergonomik kosullarin
diizeltilerek, tasima ve islem proseslerinin ortan kaldirilarak veya daha uygun bir sekle
doniistiiriilerek elde edilen siire¢ ve is kazanmimlar1 {izerinde durulmus olup,

metodolojinin uygulama sekli tez okuyucularina aktarilmaya calisilmistir.

Bu ¢alisma, bu alana 6zgii yazilmis ¢ok fazla sayida tez, makale vb. olusturulmus bir
kaynagin olmamasi1 miinasebetiyle, okuyuculara jishuken teknigi hakkinda bir fikir

kazandirmasi i¢in hazirlanmis ve bu anlamda amacina da ulasmistir.

Bu yontem, isletmelere istenmeyen maliyetlerin azaltilmasi, nitelikli yoneticilerin
yetistirilmesi, kurum i¢i iletisimin giiglendirilmesi, yoneticilerin siirekli gelisim
prensibini benimsemeleri ve sahiplenmeleri, isletmelerde yalin doniisiime direncin
azaltilmas1 ve kuruma bir ¢alisma felsefe kazandirmasi adina kesinlikle tavsiye edilen

bir ¢alisma seklidir.
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OZGECMIS

01.09.1980 tarihinde Samsun’da dogmus olan Yilmaz S6nmez ilkdgrenim ve lise
egitimini Samsun’da  tamamlamustir. Lisans eg@itimini Istanbul Dogus
Universitesinde 2006 y1linda tamamlamis olan Yilmaz Sénmez biitiin bitirme tezi ve
stajlarinin hepsini iSO 500 sirketlerinde gerceklestirmistir. Askerligini 2007 yilinda
Sirnak’ta yapmis olan Yilmaz Sonmez 3 yildan fazla bir stire demir ¢elik sektoriinde
Yametas sirketler grubunda fabrika miidiir yardimcisi olarak ¢alismistir. Daha sonra
iiretim sefi olarak ISO Ikinci 500 de bulunan Cakiroglu Holding’te calismis ve
devaminda otomotiv sektdriindeki ana yan ve yan sanayi olmak tlizere Tiirk ve Giiney
Kore sirketlerinde planlama ve metod miihendisi olarak ¢alismistir. Sakarya
Universitesinde 3 dalda yiiksek lisans egitimi goéren Yilmaz Sonmez halen Kale
Holding’e bagli Kale Havacilik sirketinde iiretim planlama uzmani ve koordinator
olarak ¢aligmaktadir. Bu vesileyle de basta, ilkemizin ilk yeni nesil savas ugagi olan
F35 savas ugaklarimizin iilkemizden giden parcalarinin iiretimine ve lilkemizin kendi
biinyesinde iirettigi giidiimlii fiize pargalarinin liretimine olmak iizere; dogrudan ya

da dolayli yoldan hizmet vermektedir.



