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SUREC IYILESTIRMEDE KAiZEN VE KAIKAKU UYGULAMASI

Hakan CELIK:
OZET

Degisim, isletmelerin i¢ ve dis pozisyonuna etki eden unsurlardan birisidir. Gerek gelisen teknolojinin
gerekse artan rekabetin neden oldugu degisim hizindaki artis, isletmelerin yasamsal dongiisiinii devam
ettirebilmesi igin siire¢ verimliligini maksimize etmesi gerekmektedir. Bu nedenle, siire¢ verimliligin dniindeki
engel olan israflarin elimine edilmesi, isletmelerin Oncelikli hedefi haline gelmistir. Siireglerdeki israf
kaynaklarmin ortadan kaldirilmasi ve verimliligin artirilmast amaciyla uygulanan en 6nemli yonetim araglarindan
birisi Kaizen’dir. Yalin diisiincenin temel uygulama araclarindan olan Kaizen, siirecin adim adim ve siirekli
olarak iyilestirilmesine katk: saglamaktadir. Ancak, iyilesme oranlarinin isletme gereksinimlerini karsilayamadigi
durumlarda Kaizen uygulamalari yetersiz kalmaktadir. Bu gibi durumlarda, siire¢ iyilestirme ¢alismalarina ikinci
bir yontem olan Kaikaku caligmalara dahil edilmelidir. Kaikaku, Kaizen’in aksine siire¢ iizerinde yapisal
degisiklikleri temel alarak siire¢ verimliliginin hizli gelisimini saglayan bir yonetim aracidir.

Bu c¢alismanin amaci, siire¢ iyilestirme ¢aligmalarinda Kaikaku metodolojisinin gerekliligini ortaya
¢ikarmaktadir. Amag¢ dogrultusunda, bir tiretim isletmesinde siire¢ iyilestirme ¢aligmalarinda Kaizen ve Kaikaku
uygulamas1 gergeklestirilmistir. Devaminda, c¢alisma etkinligi degerlendirilerek yoOntemlerin etkinligi
Olciilmiistiir. Buna gore, Kaizen ve Kaikaku yontemlerinin birlikte ele alinmasinin, siire¢ iyilestirme ¢alismalarin
etkinligini daha fazla artiracagi sonucuna ulagilmastir.

Anahtar Kelimeler: Kaizen, Siirekli Tyilestirme, Kaikaku, Radikal Degisim, Israf Eliminasyonu

ABSTRACT

Change is one of the factors that affect the internal and external functions of companies. The increase in
the speed of change caused by both developing technology and increased competition should maximize process
efficiency so that businesses can continue their life cycle. For this reason, the primary goal of companies has been
to eliminate waste, which is an obstacle to process efficiency. Kaizen is one of the important lean techniques that
eliminate waste resources in processes. The basis of the Kaizen methodology is the step-by-step improvement of
the process. However, Kaizen implementations are insufficient in cases where recovery rates cannot meet
business requirements. In such cases, Kaikaku, a second method to process improvement work, should be
included in the work. Unlike Kaizen, Kaikaku is a management tool that enables rapid development of process
efficiency based on structural changes on the process.

The purpose of this study reveals the necessity of Kaikaku methodology in process improvement studies.
In line with the purpose, kaizen and kaikaku application was carried out in the process improvement works in a
production company. Subsequently, the effectiveness of the methods was measured by evaluating the
effectiveness of the study. Accordingly, it has been shown that the application of Kaizen and Kaikaku methods
together will increase the effectiveness of process improvement studies.
Keywords: Kaizen, Continuous Improvoment, Kaikaku, Radical Change, Waste Elimination
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GIRIS

“Gereken miktar” ve “gereken teknoloji” kavramlari, pazar taleplerinde meydana gelen
degisim ve rekabetin var oldugu giiniimiiz ticaret kosullarinda isletmelerin ayakta kalabilmesi
icin sahip olmasi gereken en Onemli yeterlilik kisitlarindan ikisidir. “Gereken miktar”,
isletmelerin sunduklar1 iirlin veya hizmetlerin elde edilme siirecinde gereken asgari igletme
kaynagim ifade etmektedir. Diger bir ifadeyle, gerekli olan ham madde, metot, i gucU,
makine ve techizat gibi kaynaklarin asgari diizeyidir. “Gereken teknoloji” ise, dinamik miisteri
gereksinimlerine uygun iirlinlerin pazarin talep ettigi hizda sunabilmeye olanak taniyan asgari
makine ve ekipman yetenegidir.

Faaliyet gosterilen pazarda olusan satis fiyati dikkate alindiginda, isletmeler acisindan
karlilik diizeyinin korunmasi ve artirilmasinin en 6nemli yolarindan birisi, ideal kaynak
tiikketimine ulasabilmektir. Uriin déniisiim siirecinde, ideal diizeyin iizerinde tiiketilen ve adi
“israf” olarak tanimlanan katma deger iiretmeyen siire¢ adimlar1 ve islemler, isletme karliligini
olumsuz yo6nde etkilemektedir. Bu olumsuzlugun giderilmesi igin, isletmelerin siiregte
harcadig1 kaynaklarinin miktarin1 “gereken miktar” seviyesine indirgemesi gerekmektedir.
“Gereken miktar” ile tiiketilen miktar arasindaki farkin azaltilmasi, siire¢ iyilestirme
calismalar1 ile miimkiin hale gelebilmektedir. Siire¢ iyilestirme g¢aligmalarinin en Onemli
araclarindan birisi, Kaizen uygulamalaridir. Kaizen metodolojisi, siirecin bir siireklilik
icerisinde ve adim adim iyilestirilmesini prensip edinen yalin donilisiim aracidir. Yontem,
ozellikle daralan ekonomilerde veya igletmelerde, siirecin verimliliginin artirilmasi amaciyla
kullanildiginda 6nemli siirdiiriilebilirligin ve rekabet avantajinin elde edilmesinde Onemli
katkilar saglamaktadir. Ancak, Ozellikle bilyliyen sektorlerde ve isletmelerde, Kaizen
uygulamalar1 degisim hizina erigsmekte yetersiz kalabilmektedir. Bu gibi durumlarda, siirecler
hizli atihmlar ve sonuglar elde etme gereksinimine ihtiya¢ duyabilmektedir. Siireclerin bu
gereksinimi karsilamak i¢in ise, diger bir siire¢ iyilestirme yontemi olan Kaikaku metodu 6n
plana ¢ikmaktadir. Kaikaku, ana veya alt siireclerde, Kaizen metoduna nazaran hizli ve kokli
degisiklik yaparak, isletmelerin gerek “gereken teknoloji” gereksinimini karsilayan gerekse
stireg etkinligi artiran 6nemli uygulama yontemidir.

Siireg 1yilestirme caligmalarinda 6n planda olan Kaizen ve Kaikaku yaklasimlari, hangi
yontemin daha etkin ve oncelikli oldugu veya hangi yontemin, hangi kosullar altinda
uygulanmas1 gerektigi problemini ortaya ¢ikarmaktadir. Bu ¢alismanin amaci, siireg
tyilestirme ¢alismalarinda, Kaizen ve Kaikaku uygulamalariin katki diizeyini ve etkinligini
bir uygulama ile ortaya ¢ikararak, belirtilen problemin ¢oziimiine katki saglamaktir. Amag
dogrultusunda, bir isletmenin iiretim hattinda silire¢ iyilestirme caligmalarinda, Kaizen ve
Kaikaku uygulamalar1 gergeklestirilmistir. Caligmalar sonrast elde edilen sonuglar
degerlendirilerek, yontemlerin ¢alismanin biitiinline olan katkis1 irdelenmistir.
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Bu calisma, “literatliir calismasi”, “materyal ve metod”, “uygulama” ve “sonug”
boliimleri olmak iizere dort ana boliime ayrilmistir. Literatlir calismasi boliimiinde, Kaizen ve
Kaikaku metotlarinin ele alindig1 ¢alismalar incelenmis ve ¢aligmanin literatiire katkisinin ne
olacagi agiklanmistir. Materyal ve metod boliimiinde, calismada kullanilan yontem ve
araglarin kavramsal cergevesi incelendikten sonra uygulama boliimiinde, kavramsal gerceveye
uygun olarak saha uygulamasi gerceklestirilmistir. Son bdliimde ise, elde edilen sonuglar
lizerinden, yontemlerin etkinligi ortaya ¢ikartilarak degerlendirilmistir.

1. LITERATUR TARAMASI

Rekabet edebilme, ayni miisteriye hizmet etme veya iirlin satma gayesinde olan
organizasyonlar icin birbirine kars1 iistiinliik saglayarak, faaliyetlerini devam ettirebilmesi i¢in
gerekli olan asgari miisteri talebini alabilme yetenegi olarak tanimlanabilir. Bu yetenek ise
organizasyonlarin siireglerinin giicline (performans) baglidir. Bu nedenle, bir¢ok isletme
rekabet avantajini elde edebilme gayesiyle siirec iyilestirme ¢aligmalarina odaklanmaktadir.

Siireg iyilestirme galigmalar1 gayesiyle isletmelerde gerceklesen bir¢ok calismanin yani
sira, bu amacin ger¢eklesebilmesi icin gerekli perspektifin olusturulmasi ve yol haritasinin
olusturulmasi amaciyla literatiirde de ¢alismalar gerceklestirilmistir. Genellikle, yalin iiretim
araglart (SMED, TPM, Kaizen, Kanban, VSM vb.) kullanilarak siire¢ iyilestirme ¢alismalari
mevcuttur.

Bu boliimde, literatiirde gerceklesen siire¢ iyilestirme calismalarini incelenmistir.
Calismanin odak noktasinda, Kaizen ve Kaikaku metodolojileri oldugu i¢in, literatiir taramasi
bu yontemlerin ele alindigi g¢aligmalar ile kisitlanmistir. Buna bagli olarak, incelenen
calismalara ait 6zet bilgileri Tablo 1’de 6zetlenmistir.

Tablo 1: Kaizen ve Kaikaku Calismalari

Yazar Yil Yontem Amag
Lyu 1996 Kaizen Bir imalat yeniden mihendislik icin otomasyon ve Kaizen
entegrasyonu icin, bir ¢er¢eve olugturmaktir.
Munro 2012 Kaikaku Yontemin temel gergevesi ve kapsamini agiklamak.
Yamamoto | 2013 Kaikaku Kaikaku yonteminin nasil planlanacaginin ve uygulanacagmnin|
yontemini ortaya ¢ikarmaktir,
Gasvaer ve | 2013 Kaikaku Mevcut durumun iyilestirilmesi amaciyla Kaikaku uygulamasi
Axelson gerceklestirilmistir. ~ Sisteme  entegre  edilen kaynak robotu
uygulamasiyla, odaklanilan alanda iretkenligin %67 oraninda
artirtlmigtir.

Radenkovic vd. | 2013 Kaikaku Mobilya endiistrisinde bir isletmende kalitenin artirilmasi i¢in Kaikaku
ve 5s uygulamalari gerceklestirerek, yontemlerin kaliteye etkisini

5S belirlemektir.
Rahmanian ve | 2013 Kaizen Kaizen  uygulamalarinin, imalat firmalarindaki  personelin|
Rahmatinejad performansina olan etkisini aragtirmak.
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Tablo 1: devami

Yazar Yil Ydntem Amag
Shubhangi ve 2016 Kaizen Kiiciik olgekli bir igletmede, toplam ekipman etkinliginin artirilmasi
Gurway amaciyla Kaizen metodolojisi kullanilmstir.
Aydm ve Yiicel | 2017 Kaikaku | Isletme problemlerin ¢dziimiinde kullamlacak, Kaikaku ve degisim
o . miithendisligi yaklagimlarinin karsilastirmasi incelenmistir.
Degisim
Miihendisligi
Uluskan 2019 | SPC, Kaizen, | Bir otomotiv firmasinda siire¢ yeterlilik indeksinin 1.33 degerinin|
Pareto Analizi| lizerine ¢ikarmak i¢in Kaizen metodolojisi kullanilmisgtir.
Kumar 2019 Kaizen Bir otomobil isletmesinde, “global miisteri denetimi” ile belirlenen
uygunsuzluklarin giderilmesi icin Kaizen uygulamasi
gercgeklestirilmigtir.

Tablo 1.’e gore, incelenen c¢alismalar Kaizen ve Kaikaku yontemlerinin temel
cercevesini agiklamakla birlikte, birbirine kars1 kiyaslamalar1 ve gereklilikleri hakkinda bilgi
vermektedir. Ayrica, proseslerin iyilestirilmesi i¢in Gasvaer ve Axelson (2013) ve Radenkovic
vd. (2013) caligmalarinda Kaikaku metodolojisi kullanirken, Shubhangi ve Gurway (2016),
Uluskan (2019) ve Kumar (2019) ise Kaizen metodolojisi ile ¢aligmalar gerceklestirmistir.
Bunlara ilave olarak, literatirde ele alinan bircok c¢alismada Kaizen metodolojisinin
kullanildig1 birgok uygulamaya rastlamak miimkiindiir. Ancak, caligmanin odak noktasi
Kaikaku ve Kaizen oldugu igin, diger yalin araglari ile birlestirilerek uygulanmis Kaizen
uygulamalarina bu alanda yer verilmemistir. Bu ¢aligmanin temel amaci, literatiirde var olan
Kaizen ve Kaikaku kiyaslamasina ilave olarak bir uygulama ¢aligmasiyla Kaikaku yonteminin
gerekliligi ortaya ¢ikarmaktir.

2. MATARYEL VE METOT

Gilinlimiizde isletmeler agisindan, miisterilerin talep ve beklentilerini dogru bir sekilde
ortaya cikartabilmek tek basma yeterli bir kavram degildir. Oyle ki, rekabetin oldugu
ortamlarda dogru iiriin piyasaya sunulsa bile, ayn1 yolda ilerleyen rakiplerine oranla “gereken
miktar” ve “gereken teknoloji” yeterliliklerine sahip olamayan organizasyonlarin mutlak
olarak basariya ulagma olasilig1 ve faaliyetlerini devam ettirebilme giicti diisiik olacaktir.

Isletme ve proses yeterliliklerini artirmanin en dnemli yolu siireglerin iyilestirilmesi ve
gelistirilmesidir. Bunun i¢in, uygulanan en 6énemli siire¢ iyilestirme ve gelistirme yontemleri
Kaizen ve Kaikaku yontemleridir. Amaglar1 ayni olmasma ragmen, birbirinin aksi olarak
tanimlanan bu iki yOntemin kavramsal yOniiniin iyi anlagilmasmin ve se¢iminin,
uygulamalarin elde edilecek basarinin artirilmasina katkis1 olacaktir.

Calismanin bu bolimiinde, uygulama calismasinda kullanilan Kaizen ve Kaikaku
metodolojileri igerigi hakkinda bilgi verilerek, uygulama calismasinin daha anlasilir hale
getirilmesi saglanacaktir.

ASEAD CILT 7 SAY1 4 Y1l 2020, S 245-259



Hakan CELIK | 249

2.1. Kaizen Metodolojisi

Japon Kkiiltiiriinde “Mottainai” anlayisi, Japon halkinin, isletmelerinin ve sistemlerinin
yalin olmasinin temelin olusturmaktadir. Mottainai felsefesi, hayat i¢erisinde sunulan her tiirli
kaynagin kendilerine sunulan bir kutsal emanet oldugunu ve bu emanetlerin gereksiz yere

harcanmasinin bir ¢esit glinah olduguna dair inanisa dayanmaktadir (Canakg¢ioglu, 2019: 273-
274).

Mottainai felsefesi, iilkenin hazinesi olarak goriilen isletmelerin faaliyetlerinde zaman,
enerji, alan, malzeme ve insan gibi temel isletme kaynaklarinin daha az tiiketilmesi ve daha
kaliteli trtinler ortaya cikartilmasi diisiincesinin temelini olusturmaktadir. Bir diger ifadeyle,
Japon kiiltiiriinde var olan Mottainai, yalin diisiincenin ortaya ¢ikmasindaki temel inanistir.

Yalin diisiince, isletmelerin hedefleri dogrultusunda harcayacagi tiim varliklarin azami
dizeyde tlketilmesini saglayacak, birbirine bagli siire¢ ve organizasyonlarin elde edilmesini
saglayan yonetim siirecidir. Organizasyonun bagliligi, bilylik haritay1 gorerek ortadaki
problemlerin ortadan kaldirilmasi i¢in miicadele eden insan toplulugunu ifade etmektedir.

Isletmelerde yalm diisiincenin yayilimmin ve organizasyon birlikteliginin saglanmasinin
temel anahtar1 Kaizen yaklagimidir (Holtskog, 2013: 577). Bu yaklasim, Japoncada “degisim”
anlamma gelen “kai” ve “en iyi i¢in” anlamina gelen “zen” kelimelerinin bir araya
gelmesinden meydana gelmis ve Tiirkgede siirekli iyilestirme olarak literatiirde
kullanilmaktadir (Akil, 2013: 55)

Kaizen, sureclerde var olan israf kaynaklarmin belirlenerek elimine edilmesi veya
azaltilmasina oOnciilik eden ve Ogrenen organizasyonlarin saglanmasina yardim eder
(Rahmanian ve Rahmatinejad; 2013: 1094). Japon isletmelerinin, siirekli iyilestirme
felsefesiyle elde ettigi sasirtict basarilar nedeniyle, basta miihendislik, imalat, montaj, yonetim
ve diger destek proseslerinde olmak {izere bir¢ok sektorde ve isletmelerde kullanilir hale
gelmistir (Kumar, 2019: 452).

Cesitli sektorlerde faaliyet gosteren isletmelerin siirekli iyilestirmesinde kullanilan
Kaizen metodolojisi uygulama gesitleri, yapisal ag ve emek olmak {izere iki ana baslik altinda
siniflandirilabilir. Yapisal ag modelinde, Kaizen ¢alismalarinin uygulandigi siireg ve siireclerle
olan baglantis1 dikkate alinir. Buna gore, nokta, hat, diizlem ve klp kaizen olmak tizere dorde
ayrilir. Nokta Kaizen, silireglerde ele alman Kaizen uygulamalarinin birbiri ile herhangi
baglantis1 olmamas1 durumunda kullanilan terimdir. Kaizen kiiltiiriiniin en baglangi¢ halidir ve
bagimsizdir. Organizasyonda, birbirine bagl siire¢ adimlarinin iyilestirilmesine hat kaizen;
deger akis haritas1 iizerinde birbirine bagli veya etkileyen siireglerin iyilestirilmesine ise
diizlem kaizen ad1 verilir. Son olarak, organizasyon siireglerinin birbiri ile tam iliski halinde
oldugu ve Kaizen kiltiiriiniin isletmeye yaygmlastigini agiklayan yapisal kaizen modeli ise,
kiip kaizen olarak tanimlanir.

Yapisal Kaizen tirleri, literatirde ve Kaizen felsefesinin yayilim felsefesini ifade etmek
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amaciyla kullanilmakla birlikte, uygulamalarda emek tlirli smiflandirmadir. Emek tiirti
siniflandirma, uygulama i¢in gereken emek, analiz gerekliligi, nitelikli personel, ekip
gerekliligi ve caligma siiresi dikkate alinarak yapilan siniflandirmadir. Emek tiirii Kaizenler,
Kaizen Teian ve Kobetsu Kaizen olmak iizere iki ayrilir. Kaizen Teian, detayli istatistiksel
analiz gerektirmeyen ve cogu zaman operatdr ya da birka¢ takim iiyesi tarafindan
uygulanabilecek iyilestirme caligmalar1 olarak tanimlanabilir. Kaizen Teian calismalari,
operatorler tarafindan direkt uygulanan hizli Kaizen (6nce/sonra Kaizen) veya oOneri
sisteminden gelen iyilestirme kaizen taleplerinden meydana gelmektedir. Daha ¢ok fiziki
degisiklik ve is giivenligi konularinda yapilan iyilestirme caligmalardir. Kaizen Teian
uygulamalari, Kaizen kiiltiiriiniin igletme icerisinde yayilimina katki saglayan en onemli
Kaizen grubudur (Uluskan, 2019: 169). Kobetsu Kaizen ise, VSM (Deger akis haritasi) ve
kayip analizlerinde belirlenen kayip tiirlerinin elimine edilmesi icin ele alman planli, ekip
caligmas1 gerektiren ve belirli zaman periyodunda gergeklesen sistematik iyilestirme
yaklasimidir.

Stirekli 1yilestirmede elde edilen basarisinin sirri, siki ve biitiin halinde ¢alisan insanlar,
birlikteligi tesvik eden bir yonetim sistemi ve politikalar ile guinden glinde daha iyiye gitmedir.
Bundan dolay1, yontemin uygulama kolayligindan ziyade, yontemin igerdigi felsefenin igletme
geneline yayilmasi zorunlulugu basarinin asil anahtaridir. Yontemi ilk kez uygulayacak veya
isletmesine entegre etme slrecinde olan organizasyonlar i¢in Kaizen kiiltiiriiniin olugsmasi igin
iyi bir liderlik yaklasimi iyi planlanan adaptasyon siirecinin uygulanmast kacinilmazdir
(Holtskog, 2013: 578).

Yontemin tanitilmasi  ve isletmeye adaptasyonu siirecinde, yOntemin nasil
uygulanacaginin 6gretilmesine yonelik egitimlerin diizenlenmesi, kolayca hatirlanabilir hale
getirilmesi i¢in basitlestirme calismalari, calisanlarin isletmeye karsi sagduyusunun
gelistirilmesi, sendika veya is¢i kuruluslari ile is birliginin saglanmasi ya da sahada var olan
liderlerin ¢alismaya oncii edenler tarafina ¢ekilmesi konularina dikkat edilmesi gerekmektedir.

2.2. Kaikaku Yaklasimi

Kaizen metodolojisi, 6zellikle duragan ve pazar payr daralan sektorlerde faaliyet
gosteren isletmelerin rekabet avantaji elde edebilmesi i¢in kullanilmasi gereken ydnetim
aracidir. Bu ve benzeri durumlarda, kaynaklar tiiketimini en aza indiren isletmelerin rekabet
avantajini 6nemli 6l¢iide saglananin yoludur. Ancak, biiyiiyen ekonomilerde ve sektorlerde
isletmelerin pazar paymi artirabilmeleri ve gelen talepleri hizlica karsilayabilmeleri icin
“gereken teknoloji” yeterliligine asgari diizeyde sahip olmas1 gerekmektedir.

Stireglerde beklenen iyilestirme miktarlarinin tatmin edici olmadigi veya biiyiime
gereksinimlerine cevap veremedigi durumlarda, isletmelerin siireglerinde radikal degisikler
yaparak siire¢lerinde hizli bir biiylime igerisinde girmesi gerekir. Yalin iiretim tekniklerinden,
Kaikaku, Kaizen metodolojisinin aksine siire¢lerin hizli bir sekilde gelistirilmesine katk1
saglayan siire¢ iyilestirme yontemidir (Radenkovic vd., 2013: 585).
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Kaikaku, rekabet avantajini elde etmek igin, lreticilerin yeni jenerasyon taleplerini
karsilamak igin Uretimi gozden gegiren ve O6nemli degisikliklerle siireci etkinlestiren bir
yontem aracidir. Kelime anlami olarak Japoncada degisim anlamma gelen “kai” ve
doniistiirmek anlamina gelen “kaku” kelimelerinin birlesiminden olusur ve Tiirk¢cede “radikal
degisim” olarak kullanilir.

Kaize’nin aksine Kaikaku, st yonetim veya yonetim temsilcisinin tarafindan baslatilir

ve uygulama “yukaridan asagiya” dogru yayginlastirilir. Uygulama esnasinda, calisanlarin
katilim1 gozetilmeksizin, igletme stratejilerine uygun olarak alinan kararlar hayata gecirilir.

Kaikaku uygulamalarinin, iiretim performansi gelisimine olan etkisi %30’dan fazladir
(Backstrom ve Olsson, 2010: 1). Ancak, basarili bir Kaikaku uygulamasinin gergeklesmesi
i¢in, isletmelerin uygulamasi gereken bazi kurallar1 s6z konusudur (Aydin ve Yiicel,2017:44):

e Geleneksel Uretim metotlarindan vazgecilmesi gerekir.

e Siireclerin, nasil calismas1 gerekecegi diisiiniilmelidir. Bunun icin, yeni fikirler
gelistirilmelidir.

e Mevcut durumun devamliligini savunacak mazeretler reddedilmelidir.

e Uygulamanin baslatilmasi i¢in, kusursuz ortamin olusmasi beklenmemelidir. %50

ve lizeri oranlarda basarinin saglanacagindan emin olunmasi, iyi bir baslangi¢ i¢in
yeterlidir.

e Hatalar1 ertelenmemelidir, tespit edildigi anda diizeltilmesi i¢in ¢aba sarf
edilmelidir.

e Kaikaku son caredir. Kaikaku asamasina gegmeden Once, yaraticik ve caligsanlarin
yetenekleri 6n plana ¢ikartilmalidir.

e Sorunlarmm kdk nedeni arastirilmali ve “Neden?” sorusu ana probleme bes kez
sorulmalidir.

¢ On kisinin fikri, bir kisinin fikrinden daha iyidir.

e Kaikaku uygulamalarinda sinirlar kaldirilmalidir.

Radikal degisim kararlari, siireclerde ana yapida veya alt yapida degisimleri beraberinde
getirmektedir. Stok seviyesi, siparis sistemi, parti boyutu, sirket 6deme sistemi, personel
degerlendirme sistemi gibi yapilardan meydana gelen degisiklikler altyapida meydana gelen
degisikliklere o6rnek verilebilirken; otomasyon seviyesinin artirilmasi, yil basma iiretim
hacminin artirilmasi gibi uygulamalar ise ana yapida degisiklige neden olan Kakikaku
uygulamalaridir (Yamamoto, 2013: 24).

Kaikaku, yalnizca bir yapinin tamamen ortadan kaldirilip yerine bagka bir yapinin
kurulmasi olarak degerlendirilmemelidir. Yontem, tamamen degisimi yani sira siire¢ adiminin
herhangi bir adiminda degisikligi de igerebilmektedir. Bu nedenle, Kaikaku c¢alismalar1 ana
yapi, altyapi, bolgesel ve radikal olmak tzere dort tip olarak uygulanabilmektedir.
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2.3. Kaizen ve Kaikaku Yontemlerinin Kiyaslanmasi

Uretim sistemlerinin gelistirilmesini siklikla kullanilan iki yontem Kaizen ve Kaikaku
yontemleridir. Bu iki yontem, ayni ama¢ dogrultusunda kullanilsa da temelinde O6nemli
farkliliklara sahiptir. Yontemler arast farkliigin iyi kavranmasi, igletmelerin veya
uygulayicilarin  hangi durumlarda hangi metodu kullanmak {izere tercih edeceginin
belirlenmesi agisindan énemlidir.

Isletmelerin biiyiime hizlar1 ve piyasalarn mevcut durumu, beklenen performansa
ulagsmak i¢in gerekli olan zaman kisitin1 belirlemektedir. Bu nedenle, biiylime trendine giren
sektorde faaliyet gosteren bir igsletmenin, pazarda iyi bir pozisyonlama elde edebilmesi igin
siire¢ performans hizinmi artiracak yatirimlara yonelmesi gerekir. Bu gibi durumlarda, kisa kisa
adimlara uzun vadeli sonuglar elde etmek yerine anlik yiikselisi saglamas1 gerekir. Diger bir
ifadeyle, bu gibi durumlarda Kaikaku uygulamalar1 tercih edilmelidir. Kaizen uygulamalar
ise, mevcut sistemin pazar gereksinimleri karsilama konusunda yeterli oldugu veya olabilecegi
durumlarda, siirecin verimliligini artirmak tizere kullanmaktadir. Yontemler arasinda zaman
boyutunun diger tarafi, uygulama genisligidir. Kaizen uygulamalari, siirecin devamli olarak
adim adim gelistirilmesini temeline dayanir. Kaikaku ise, belirli bir proje doneminde
uygulanan c¢aligmalardir.

Kaizen uygulamalarinda isletmeye yayilim, siirekli iyilestirmenin kurulumu ve
devamlilig: igin kritik 6neme sahiptir. Bu nedenle, Kaizen uygulamalar1 asagidan yukariya
yayilan bir kiiltiirdiir. Insanlarin yetenegi ve kabiliyetinin, yaraticiiginin 6n plana ¢ikartildigi
ve takim ruhunun gerekli oldugu ¢alisma disiplini gerektirmektedir. Kaizen’in aksine Kaikaku
yapist yukaridan asagiya dogrudur. Karar siireci iist yonetim veya yoOnetim temsilcisi
tarafindan alinir ve gergeklesen degisikliklerin uygulamasi asagiya dogru yayilir. Bu siirecte,
calisan personellere kiiltiirel yayilima gerek yoktur. Bundan dolayi, Kaizen kultlrinin
olugmasi i¢in uzun bir adaptasyon donemi gerekebilirken, Kaikaku uygulamalarin devreye
alinmas1 ve personellerin adaptasyonu i¢in daha kisa aralikli bir zaman periyodu yeterli
olacaktir (Yamamoto, 2013: 18).

3. UYGULAMA

Uretim isletmelerinde, kullanilan makine ve ekipmanlarm etkinliginin artirilmasi
onemli ydnetim problemlerinden birisidir. Bu problemin c¢oziilebilmesi i¢in, odaklanilan
proses veya makinede var olan hata (israf) tiirlerinin belirlenerek iyilestirilmesi gerekmektedir.

Siireglerde belirlenen hata tiirlerinin elimine edilmesi ve azaltilmasinin baslica
yontemlerinden birisi, Kaizen (siirekli iyilestirme) caligmalaridir. Kaizen, israf kayiplarinin
zaman igerisinde stirekli olarak azaltilmasini saglayan bir siireg iyilestirme metodudur. Ancak,
bazi durumlarda Kaizen ile elde edilen calismalarin beklenen sonuclar1 vermemesi
durumunda, radikal siire¢ degisikliklerinin uygulanmas: gerekir. Siire¢lerde radikal
degisiklerin uygulanmasi i¢in uygulanan siireg iyilestirme yontemi ise Kaikaku’dur.
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Bu caligmanin amaci, toplam siire¢ yonetiminin bir parcasi olan Kaikaku prensibinin
gerekliligini ortaya ¢ikarmaktir. Amag¢ dogrultusunda bir iiretim hattinda yer alan pah kirma
makinasinin ekipman etkinliginin artirilmas1 icin Kaizen ve Kaikaku uygulamalar
gerceklestirilmistir. Calismalar sonucu, toplam iyilestirme miktar1 igerisindeki Kaizen ve
Kaikaku paylar1 degerlendirilerek, yontemlerin gerekliligi degerlendirilmistir.

3.1. Makine Mevcut Durumun Belirlenmesi

Siire¢ iyilestirme calismalarinin baslangi¢ asamasi, mevcut durumun analizidir. Bu
asamada, odaklanilan makine ve ekipmanin verimlik diizeyi ve kayip miktarlari, kay1p tiirleri
ve etkileri belirlenerek, iyilestirme aksiyonlari oncesi prosesin durumu ortaya ¢ikartilir.
Calismada ele alinan pah kirma makinasimin bir yillik ¢alisma periyodu ele alindiginda, yil
boyu gergeklesen hata tiirleri ve etkileri Tablo 2’de 6zetlenmistir.

Tablo 2: Kayip Tiirleri ve Etkileri

Dodnem / Hata Trleri Ayar | Kesici U¢ Degisimi| Vinc Bekleme | Paketleme Toplam
Yillik Kayip Miktari (dk/ y1l) 18000 4800 1200 8620 32620
Y1l i¢i miktar (adet/ y1l) 720 800 5400 5400 -
Y1l ici ortalama siire (dk/ y1l) 25 6 0,22 1,6 -

Tablo 2’ye gore pah kirma makinasinda ayar, kesici u¢ degisimi, ving bekleme ve
paketleme kaynakli 32.620 dakikalik durus tespit edilmistir. Bu duruslardan, ayar ve kesici ug
degisiminin y1l i¢1 durus adetleri sirasiyla 720 ve 400 adet olarak tespit edilmistir. Bu verilere
bagli olarak, ayar ve kesici u¢ degisimlerinin ortalama stiresi 25 ve 12 dakikadir.

Ortalama siirelerin, ayar ve kesici u¢ degisimi siirecinin islem adimlarma dagilimi ise
Tablo 3’te verilmistir. Tablo 3’e gore ayar prosesinin en fazla zaman kaybiin yasandigi islem
adimi, ¢alisma ekseninin ayarlanmas1 adimidir. Kesici u¢ degisim siirecinde ise, ger¢eklesen
islem adimlarina ait islem siirelerinde ise, kesici u¢ degisim adimudir.

Tablo 3: Ayar ve Kesici U¢ Degisimi Islem Adimlar

Islem Adimi Ayar (sn) Kesici Ug¢ Degisimi (dk)
Bir Sonraki Siparisin Ham Maddesinin Yuklenmesi 118
Siparis Boyunun Ayarlanmasi 236
Kartus Tutucu Aynanin Sokiilmesi 118 118
Kesici U¢ Degisimi 122 122
Kartuglarin Konumunun Ayarlanmast 187
IAynanin Baglanmasi 116 116
Calisma Ekseninin Ayarlanmasi 484
Pah Boyunun Ayarlanmasi 119
Toplam 1500 356
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Pah kirma iinitesinde, belirlenen hata tiirlerinin ve etkilerinin belirlenmesinin ardindan,
hatalarin elimine edilmesi veya etkisinin azaltilmasi i¢in iyilestirme siireci bir sonraki kisimda
ele alinacaktir.

3.2. Tyilestirme Calismalar

Pah kirma makinasinin mevcut durumu belirlendikten sonra, hata veya durus
kaynaklarinda Kaizen ve Kaikaku caligsmalar1 gerceklestirilecektir. S6z konusu duruslarin
iyilestirilmesi i¢in Oncelikli olarak Kaizen c¢alismalar1 ele alinmistir. Kaizen caligsmalari
sonrasi, odaklanilan hata ile ilgili yapilabilir Kaikaku uygulamasi gerceklestirilmistir. Kaikaku
uygulamalar1 sonrasi, siire¢ adimlarinda iyilestirilebilir noktalar ile ilgili tekrar Kaizen
calismasi yapilarak iyilestirme ¢alismasi tamamlanmistir. Bu bilgilere bagli olarak, Tablo 4’te
iyilestirme ¢aligmalar1 6zetlenmistir.

Tablo 4: Tyilestirme Calismalari

Iyilestirme Maddesi Kaizen Uygulamasi Kaikaku Uygulamasi Kaikaku Sonrasi Kaizen

Paketleme / Ving
bekleme

\Ving iizerinde paket sarmanin
yerine, malzemenin
birakabilecegi bir stant
iizerinde paketleme igleminin
gerceklesmesi

1-Manuel cemberlemeden
pndmatik cemberleme
makinasina gegis

2-Otomatik paketleme
makinas1 yatirimi

3-Paket biriktirme konveyorii
lyatirimi

Otomatik paketlemede,
malzemeyi ilk sarma
isleminin makine tarafindan
yapilmasini saglayan
mekanik iyilestirme

Ham maddenin
yliklenmesi

SMED uygulamasi ile dig ayar
siirecinde uygulanmast

Siparis boyunun
ayarlanmasi

Hattin lizerine boy skala cetveli
ile manuel boy ayari

Otomatik konumlanabilir ve
ayarlanabilir mekanizma

Is emri bildirimi ile boyun
otomatik ayari

Kesici ug degisimi

'Yedek ekipman yatirimu ile dis
ayara donistiiriillmesi

Kartuslarin Kartus ayar mekanizmasi satin
konumunun - alma ve yedek ekipman -
ayarlanmasi ayarinin dis ayarda yapilmasi

Calisma ekseninin
ayarlanmasi

Manuel numaratorlu gark
kolundaki parametrelere bagl
ayar isleminin

Cap degerinin girilmesine bagh
olarak eksen ayarinin
gerceklesmesi saglayan

gerceklestirilmesi

mekanizmanin kurulumu

Is emri bildirimi
yapildiginda, eksenin
otomatik ayarlanmasi

Tablo 4’e gore, pah kirma makinasinin iyilestirme ¢alismasinda yedi adet Kaizen ve

yedi adet Kaikaku uygulamasi gergeklestirilmistir. Kaizen uygulamalarinin {i¢ tanesi, Kaikaku
calismalar1 sonrasinda uygulanmistir. Calismada gergeklestirilen Kaikaku uygulamalari,
makinanin tamaminda koklii bir degisiklik olarak degil, siire¢ adimlarmin iyilestirilmesinde
kullanilmistir. Diger bir ifadeyle, bolgesel yapisal radikal degisiklikler yapilmaistir.
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3.3. Cahsma Etkinliginin Belirlenmesi

Iyilestirme calismalari baghig: altinda ele alman siire¢ iyilestirme aksiyonlarmin, pah
kirma makinasmin verimlili§ine olan katkis1 bu kisimda ele almacaktir. Oncelikli olarak, ayar
ve kesici u¢ degisimi iizerine olan etkisi incelendikten sonra, kayiplarin geneli {izerinden
uygulamalarm etkinligi belirlenecektir. Bu asamada, her 6l¢iim degeri, sahada on yediser kez
tekrarl1 6lgtimler sonucunda elde edilen ortalama siireleri ifade etmektedir.

Ayar ve kesici u¢ degisimi siirecine ait iyilestirme ¢aligmalar1 sonrasi, her bir asamada
oOlusan birim iglem siireleri Tablo 5’te gosterilmistir.

Tablo 5: iyilesme Sonras: Islem Siireleri

Islem Adim Baslangig Kaizen Sonrasi | Kaikaku Sonrasi| Kaikaku Sonrast
(sn) (sn) (sn) Kaizen (sn)
Ayar Uc Ayar Uc Ayar Ug Ayar Ug
Deg. Deg. Deg. Deg.
\B(gkslggr:?:;iSiparisin Ham Maddesinin 118 i 0 i 0 i 0 i
Siparis Boyunun Ayarlanmasi 236 - 153 - 42 - 36 -
Kartus tutucu Aynanin Sokiilmesi 118 118 118 118 118 118 118 118
Kesici U¢ Degisimi 122 122 122 122 39 39 39 39
Kartuslarin Konumunun Ayarlanmasi 187 - 187 - 0 - 0 -
lAynanin Baglanmasi 116 116 116 116 116 116 116 116
Caligma Ekseninin Ayarlanmasi 484 - 484 - 36 - 32 -
Pah Boyunun Ayarlanmasi 119 - 119 - 119 - 119 -
[Toplam (sn) 1500 | 356 | 1299 | 356 470 273 460 273
[Toplam (dk) 25 6 21,65 6 7,83 4,5 7,67 4,5
Y1l i¢i Ortalama Kesici Ug Degisimi 800 Y1l i¢i Ort. Ayar Sayisi 720
Y1l ici Toplam Siire (dk) 18000 | 4746 | 15888 | 4746 | 5640 | 3640 5520 | 3640
Toplam Kazang Miktari (dk) - - 2112 0 12360 | 1106 | 12480 | 1106
Toplam Kazang Orani (%) 11,7%| 0% | 68,6% | 23,3% | 69,33% | 23,3%

Tablo 5’e gore, silire¢ iyilestirme calismalarinda ayar siirecinin iyilestirilmesinde
uygulanan Kaizen ve Kaikaku uygulamalar1 degerlendirildiginde, siire¢ verimliliginde dnemli
yukselis Kaikaku uygulamalari ile saglanmistir. Kaizen uygulamalari ile elde edilen kazang
oran1 %11,7 seviyesinde kalirken, Kaikaku uygulamalar1 ile bu oran 68,6% seviyelerine
yukselmistir. Ayrica, Kaikaku uygulamalariin Kaizen ile desteklenmesi sonucunda bu oran
69,33% olarak hesaplanmistir. Kesici u¢ degisim siirecin iyilestirilmesinde ise, sadece
Kaikaku uygulamalar1 etkili olmusg ve %23,30 oraninda iyilesme elde edilmistir.
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Ayar ve kesici u¢ degisim disinda var olan, ving bekleme ve paketleme kaynakli
duruslarin azaltilmasimna yonelik uygulanan iyilestirme aksiyonlarinin etkileri 6l¢iilmiis ve
Tablo 6’da gosterilmistir.

Tablo 6: Tyilesme Sonrasi Islem Siireleri

Baslangig Kaizen Sonrasi | Kaikaku Sonrasi Kaikaku Sonrasi
(dk) (dKk) (dk) Kaizen (dk)

Ving | Paket | Ving | Paket | Ving | Paket | Ving | Paket

(sn) (sn) (sn) (sn) (sn) (sn) (sm) (sn)

Ortalama Birim Bekleme Siiresi 13 96 13 80 0 20 0 16
Y1l i¢i islem miktar1 (adet) 5400 | 5400 | 5400 | 5400 | 5400 | 5400 5400 5400
Y1l I¢i Toplam Siire 70200 | 518400] 70200 | 432000 O | 108000 0 86400
Y1l i¢i Toplam Siire (dk) 1200 | 8620 | 1200 | 7200 0 1800 0 1440
Toplam Kazang Miktari (dk) - - 0 1420 | 1200 | 6820 1200 7180
Toplam Kazang Orani (%) - - 0% 16,4% | 100% | 79,11%| 100% | 83,3%

Calisma etkinliginin hesaplamalarinda, alt siire¢ adimlarmin katkilar1 hesaplandiktan
sonra, ana kayiplar iizerinden ¢aligmanin etkinligi degerlendirilmis ve elde edilen sonuclar
Tablo 7°de 6zetlenmistir.

Tablo 7: Toplam lyilestirme Oranlari

Kayip Tiiri Baslangi¢ Kaizen Sonrasi | Kaikaku Sonrasi| Kaikaku Sonrast
(dk) (dk) (dk) Kaizen (dk)
Sire | Kazang| Sire | Kazang| Sire | Kazang| Sire |Kazang
(dk) (dk) (dk) (dk) (dk) (dk) (dk) (dk)
Ayar 18000 - 15888 | 2112 | 5640 | 12360 | 5520 | 12480
Kesici U¢ Degisimi 4746 - 4746 0 3640 | 1106 3640 1106
\Vin¢ Bekleme 1200 - 1200 0 0 1200 0 1200
Paketleme 8620 - 7200 | 1420 | 1800 | 6820 1440 | 7180
[Toplam Siire 32566 29034 | 3532 | 11080 | 21486 | 10600 | 21966
Toplam 1yile$me Orani (%) - 10,84% 65,97% 67,45%

Siire¢ iyilestirme calismalarinda uygulanan yedi adet Kaizen ve yedi adet Kaikaku
uygulamasi ile odaklanilan iiretim makinasmin bir yillik kayip miktar1 {izerinden toplamda
67,45% oraninda azalma elde edilmistir. Tablo 7°ye gbre, bu oranin saglanmasinda en biiyiik
payin Kaikaku uygulamalar1 oldugu sonucuna ulagilmistir. Ayrica, Kaikaku sonrasi uygulanan
Kaizen c¢aligmalarinin katkis1 da g6z Oniline alindiginda, yontemlerin tekil olarak
uygulanmasinin siire¢ etkinliginin artirilmasinda kisith kalacagi sonucuna ulagilmistir.
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SONUC VE ONERILER

Isletmeler tarafindan miisteriye sunulan {iriin ve hizmetler, miisterilerin
gereksinimlerini tam olarak yerine getirebilme yeterliligine sahip olmasi beklenirken bunu
karsiliginda deger zincirinde kaynak tiiketen isletmeler iginde, faaliyetlerinin devamliligi,
pazar, rekabet ve ekonomik kosullara kars1 dayanim giiciiniin artirilmasi ve stratejik hedeflere
ulasmada konusunda finansal altyapinin giiclenmesine destek olmasi gerekir. Bunlari
saglamanin tek yolu, miisterilerin taleplerine uygun kalitedeki ¢iktilarin, en diisiik kaynak
tilketiminin saglanmasidir.

En diisiik kaynak tliketimi, siireglerin verimsizlik kaynaklarinin ortadan kaldirilmas1 ve
talepleri karsilayabilme hizina ulagabilme ile miimkiin hale gelecektir. Diger bir ifadeyle
isletmeler, siireglerini “gereken miktar” ve “gereken teknoloji” gerekliliklerini uygun hale
getirmelidir. Siire¢ iyilestirme caligmalari, deger dongiisii igerisine giren katma deger
iretmeyen israf kaynaklarmin elimine edilmesi saglayacak uygulamalar biitiiniidiir. Bu
calismalarda siklikla yalin teknik ve araglar kullanilmaktadir.

Isletmelerin i¢ ve dis unsurlar1 dikkate alindiginda, degisimin meydana getirdigi
dinamikligin kontrol altina alinmasi i¢in uygulanan siire¢ iyilestirme ¢alismalarinin siirekliligi
bliyilkk 6nem kazanmistir. Bundan dolayi, siireglerde siklikla kullanilan yalin araglarindan
birisi Kaizen metodolojisidir. Kaizen metodolojisi, siireclerin “gereken miktar” yeterliliginin
saglanmasi icin israflarin adim adim 1iyilestirilmesi esasina dayanir. Siire¢ iyilestirme
caligmalarinda kullanilan bir diger metot ise, Kaikaku metodolojisidir. Kaikaku ise, Kaizen’in
aksine siirecin daha dar zaman aralig1 igerisinde daha etkileyici sonuglar almasini saglayan
yapisal degisiklikleri gerektiren bir yontemdir.

Bir¢ok calismada, Kaizen ve Kaikaku yontemlerinin birbirine gore {istiinliiklerinden
bahsedilmis ve Oncelikli olarak Kaizen metodolojisinin uygulanmast gerekliligi
savunulmustur. Bu kavram dogru olmasina ragmen, bir¢ok uygulayict organizasyonun hizli
talepleri karsisinda bile siire¢ iyilestirme ¢alismasi gergeklestirmeye calisirken bile Kaikaku
yaklasimmi goz ardi edebilmektedir. Bu calismanin amaci, yontemin gerekliligini ortaya
cikartabilmektir. Ama¢ dogrultusunda, bir {iretim makinasinda yedi adet Kaizen ve yedi adet
Kaikaku uygulamas1 gerceklestirilmis ve calismalar sonucunda yontemlerin siire¢ iyilestirme
calismalarindan pay1 hesaplanmistir. Iki ydntemin saglamis oldugu katki Tablo 8’de
Ozetlenmisgtir.

Tablo 8: iyilestirme Calismalarinin Yontemlere Dagilimi

Bagslangi¢ (dk) | Kaizen Sonrasi (dk)| Kaikaku Sonrasi (dk)| Kaikaku+Kaizen (dk)
Siire | Kazang|  Sdre Kazang| Sure Kazang Siire Kazang
[Toplam Siire 32566 29034 3532 | 11080 21486 10600 21966
Toplam Iyilesme Orani (%) - 10,84% 65,97% 67,45%
'Y ontemin Katkis1 (%) 10,84 % 65,97% 1,48%
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Tablo 8’e gore degerlendirme yapildiginda, en biiyiik katkinin Kaikaku uygulamalari
ile elde edildigi sonucuna ulasilmaktadir. Kaikaku uygulamalari ile yapilan yapisal degisiklik
nedeniyle Kaikaku uygulamalar1 6ncesi yapilan Kaizen uygulamalarinin etkisi ortadan
kalkmistir. Bu nedenle, ¢alismanin sonucunda elde edilen iyilestirme oranina Kaikaku oncesi
Kaizen caligmalarinin herhangi bir etkisi olmamistir. Ancak, Kaikaku uygulamalar1 sonrasi
gergeklestirilen Kaizen c¢alismalart ile toplam iyilesme 1,48% oraninda artirilarak 67,45%
yiikseltilmistir. Bu sonug, siire¢ etkinliginin biiyiiklenmesi ¢abalarinda Kaikaku ve Kaizen
metotlarinin birlikte uygulanmasi gerekliligini ortaya ¢ikarmaktadir.

Kaikaku uygulamalar1 6ncesi, yapilan Kaizen ¢alismalariin atil duruma diismesi siire¢
tyilestirme caligmalarinin, isletmelerin stratejik hedeflerinin de dahil edilerek planlanmasi
gerekliligi ortaya ¢ikarmaktadir. Oyle ki kisa ve orta vadeli planlar arasinda ulasilmasi gereken
Uretim hacmi veyahut piyasa talebi varsa ya da Ongoriilebilir ise iyilestirme planlarinin
Kaikaku ve devaminda Kaizen uygulamalar gergeklesecek sekilde planlanmasinin zaman ve
emek verimliliginin artirilmasina katki saglayacagi sonucuna ulasilabilmektedir.

Bu calismada elde edilen sonuclar ve g¢ikarmalara bagli olarak, siire¢ iyilestirme
calismalarinda kayiplarin elimine edilmesi ve ortadan kaldirilmasi ¢alismalarinda, isletmelerin
hedeflerinin de goz onilinde bulundurulmasinin gerekliligi ortaya cikartilmistir. Ayrica, kisa
vade igerisinde buyumeyi hedefleyen veyahut iyilesme miktar1 bekleyen isletmeler igin
Kaikaku metodolojisinin uygulandiktan sonra Kaizen uygulamalarinin ger¢eklesmesinin, siireg
etkinliginin bilyiiklenmesi acisindan 6nemli bir metot olacagini sonucuna ulasilmistir.
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