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oz

Gln gectikge artan rekabet ortaminda, mamul maliyetleri ve bu maliyetlerin yonetimi giderek
Onemini arttirmistir. Bu cercevede, bu maliyetlerin yonetimi ile ilgili stratejik maliyet yontemleri
gelistirilmis ve uygulanmaya baslanmistir. Stratejik maliyet yontemlerinden biri olan ve temel felsefesi
Uretim asamasinda surekli maliyet azaltimi olan kaizen maliyetleme y&ntemi genis bir kullanim alani
bulmustur. Bu noktadan hareketle, bu calismada kaizen maliyetleme yénteminin mobilya sektériinde
uygulanmasi ve bu konuda farkindalik yaratmak temel amag olarak belirlenmistir. Kayseri'de
faaliyet gosteren isletmede yapilan kaizen faaliyetleri ile Gretim miktarinda %29'luk bir iyilestirme
gerceklestirilmistir. Ayni zamanda bu faaliyetler kapsaminda yerlesim diizeni ve ergonomi konularinda
hem calisma kosullari, hem de Gretim maliyetleri ile ilgili Gnemli iyilestirmeler saglanmistir.

Anahtar Sozciikler: Maliyet yonetimi, Stratejik maliyet yonetimi, Kaizen maliyetleme

ABSTRACT

In the atmosphere of the competition increases day after day, costs of goods and its management’s
importance have been increased. In this framework, strategic costing methods have been created which
are related to the management of these costs. Kaizen costing method which is one of the strategic costing
methods and which has the basis of reducing costs during the production process has a large area of
implementation. From this point of view aim of this study has been stated as application the Kaizen costing
method in furniture sector and creating awareness on this subject. The amount of production per year has
increased %29 in an enterprise operating in Kayseri with the efforts including Kaizen activities. At the same
time, important enhancements have been accomplished in working conditions and production costs as
focusing on placing arrangements and ergonomy.
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1. Girig

Yogunlasan rekabet, genellikle diistk fiyat, yiksek kalite ve daha fazla mal ve hizmet
cesitlemesini zorunlu kilmistir. Bununla birlikte misteri tatmini ve beklentilerin 6n plana ¢ikmasi,
muhasebeyi, isletmeler acisindan kayit diizeni olmaktan c¢ikararak, gelecege yonelik plan ve
stratejilere de 151k tutan, yol gosteren, daha dogrusu ileriye doniik ortaya cikabilecek cesitli
yonetim gereksinimlerine duyarl bir ara¢ konumuna getirmistir. Boylece isletme yoneticileri,
maliyet muhasebesinden ydnetim araci olarak yararlanma anlayisi tizerinde odaklanarak maliyet
yonetimi kavramini i¢sellestirmeye baslamislardir (Yizbasioglu, 2004:388). Bu durum {retim
ortamlarinda bir takim degisikliklere gidilmesini zorunlu kilmistir. Ozellikle de maliyet unsurlari
ve bu unsurlarin toplam Uriin maliyeti icerisinde paylarinda 6nemli degisiklikler meydana
gelmistir. Direkt ilk madde ve malzeme maliyetlerinin birim maliyet icerisindeki payr dustik
seviyedeyken, direkt iscilik ve 6zellikle genel Gretim maliyetlerindeki degisiklik Snemli seviyelere
¢tkmistir. Bunun sonucu olarak da, maliyet muhasebesinin esas fonksiyonu olan tiretim, mamul
ya da hizmetin maliyetinin saptanmasi, yerini, maliyet bilgilerinin karar vermede, planlamada,
maliyet azaltma ve kontrolde kullaniimasina birakmistir (Bekgi ve Ozal, 2010:79-80). Bu noktada
maliyet yonetimi kavrami ortaya ¢ikmistir.

Maliyet yonetimi, global piyasalarda zamanlama, maliyet, kalite ve fonksiyonellik agisindan
rekabet edilebilir, mamul ya da hizmet urretiminde kaynaklarin verimli kullanimi icin yoneticilere
yardimci olacak bilginin saglanmasi seklinde tanimlanmaktadir (Girdal, 2007:20). Tanim
irdelendiginde, yoneticilerin ihtiya¢ duyduklan bilgilerin farkli boyutlari oldugu goriilmektedir.
Karar noktasinda bu bilgilerin yoneticiler acisindan (6zellikle stratejik kararlar acisindan) oldukga
onemli oldugu aciktir.

Kuresellesme ile birlikte, degisen musteri istekleri, isletmeleri siirekli arastirma gelistirme
yapmaya ve Uriin maliyetlerini siirekli izlemeye ydneltmistir. isletmelerin artan rekabet
kosullarinda stirekli arastirma gelistirme faaliyetlerine yonelmesi inovatif etkiye neden olmus
ve slrekli gelismeyi hedefleyen isletmelerin maliyetlerini takip edebilen stratejik maliyetleme
yontemleri arasinda yer alan Kaizen maliyetleme yontemi ortaya ¢ikmistir (Elitas vd., 2011:151).

Bu calismanin amaci, stratejik maliyet yaklasimi olan ve 6zellikle maliyet azaltimi konusunda
isletmelere 6nemli faydalar saglayan kaizen maliyetleme yonteminin uygulanabilirligi ile ilgili
farkindalik yaratmaktir. Bu noktadan hareketle, Kayseri'de mobilya sektériinde faaliyet gosteren
isletmede kaizen maliyetleme calismalan yuritilerek, isletmenin en 6nemli problemi olan
yiksek tretim maliyetlerinin distrilmesine yonelik ¢cdziimlerin gelistirilmesi amaclanmistir.

2. Kavramsal Cerceve

2.1. Kaizen Kavrami

Kaizen, surekli iyilestirme manasina gelen Japonca bir kelimedir. Kaizen felsefesi, isyerinde
olsun, sosyaliliskilerde veyaaileyasantisindaolsun,yasamtarzininveyapilanis veislemlerin stirekli
iyilestirilmesi gerektigini sdyler (Imai, 1994:3). lyilestirme, kaizen ve yenilik olarak ikiye ayrilabilir.
Kaizen surekli cabalarin sonucunda mevcut durumda gorulen kiiclik capta iyilestirmeleri anlatir.
Yenilik ise, yeni teknolojiye ve/veya araclara yapilan biyik yatinnmlar sonucu mevcut durumun
koklu bicimde degistirilmesidir (Imai, 1994:7).
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2.2. Kaizen Maliyetleme Kavrami

Temelini kaizen felsefesinin olusturdugu kaizen maliyetleme, ilk olarak Japon otomobil
Ureticilerinin strekli iyilestirme faaliyetleri cercevesinde, Uretim asamasinda maliyetlerin
azaltlmasi amaciyla kullandiklari bir yontem olarak ortaya ¢ikmistir (Monden and Lee,
1993:22). Kaizen maliyetleme tasarim ve gelistirme asamalarinda yapilan iyilestirmelerin aksine,
mevcut Uretim stirecinde surekli olarak kiigik boyutlarda tretim maliyetlerinin azaltilmasina
odaklanan bir yontemdir (Monden, 2000:154). Kaizen maliyetleme yontemi ile maliyet azathmi
gerceklestirilirken oncelikle kayiplar tespit edilip elimine edilmeye calisilir (lretim, malzeme,
iscilik vb. unsurlarla ilgili) (Rof, 2011:105).

Kaizen maliyetleme sisteminin basari ile uygulanabilmesi icin iki ayakli bir siirecin izlenmesi
gerekir. ilk adimda maliyet azaltmaya iliskin hedefler belirlenir ve calisma gruplari olusturulur.
ikinci adimda ise kaizen calismalarinin somut verilerle ve tekrarlanabilir olmasi saglanmalidr.
Uygun hedeflerin ¢alisanlara aktariimasi ve konularla ilgili stirekli iyilestirmeye odakl ¢alismalarin
yapilmasi ydontemin temelini olusturmaktadir (Modarress vd., 2005:1753).

Calisma gruplarinin yapmis olduklari toplantilara maliyet toplantilari adi verilmektedir.
isletmenin farkli departmanlarinda (tasarim, mihendislik, tiretim, satin alma, planlama vb.)
ve Ozellikle farkli Gretim boliminde calisan bireylerden olusan c¢alisma gruplari, maliyet
toplantilarinda biraraya gelerek kaizen calismalariile ortaya konulan hedefler ve yapilan calismalar
ile ilgili degerlendirmeler yaparlar. Burada 6zellikle bolim temsilcilerine, isletme ¢alisanlarinin
tamaminin maliyet bilincine sahip olmasi ve kaizen ile ortaya konulan maliyet hedeflerine
ulasilmasini saglama noktasinda 6nemli gorevler diismektedir (Monden and Hamada, 1991:28).

2.3. Kaizen Maliyetlemenin Ozellikleri ve Ana Bilesenleri

Daha 6nce belirtildigi gibi Kaizen maliyetlemenin temel amaci; tretimin her asamasinda
stirekli olarak maliyet azaltimini gerceklestirecek faaliyetlerde bulunmaktir. Bu yaklasim; hem
kavramsal hem de yontemsel agidan, geleneksel maliyet yontemi olan standart maliyetleme
sisteminden oldukca farklidir (Kése, 2002:96). Bu yaklagimin, kavramsal ve yontemsel ozellikleri
asagida verilmistir (Monden,1995:290):

« Maliyet azatlim sisteminin amaci, gercek maliyetleri, standart maliyetler seviyesine
cekebilmektedir (Kavramsal).

Uygulama kontrolleri, hedef maliyet indirimlerine ulagmak igin kullanilir (Kavramsal).
Maliyetleri diisiirmek icin, stirekli, gecerli Gretim kosullari degistirilir (Kavramsal).

Yeni maliyet azathm hedefleri her ay saptanir. Bu hedefler, hedef kar ve tahmini kar arasindaki
araligi en aza indirmek icin tasarlanir (Yontemsel).

Hedef maliyet azaltimlarinielde etmekicin, kaizen faaliyetlerisiirekli olarak yapilir (Yontemsel).
Hedef maliyetler ve gercek maliyetler arasindaki farkliliklar analiz edilir (Yontemsel).

Hedef maliyet azaltimlari elde edilemedigi zaman arastirmalar yapilir ve diizeltici dnlemler
alinir (Yontemsel).

Kaizen maliyetleme sisteminin Tam Zamaninda Uretim (JIT), Calisma Takimlari, Toplam Verimli
Bakim, Oneri Sistemi ve Poke Yoke olmak iizere bes ana bileseni vardir.
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Kaizen maliyet hedefi ancak glinlik Kaizen faaliyetleriyle basarilmaktadir. Tam Zamaninda
Uretim Sistemi de bu giinliik faaliyetlerle isletmedeki cesitli kayiplari azaltmayr amaclamaktadir.
Bu nedenle, Kaizen maliyetleme ve Tam Zamaninda Uretim Sistemi birbiriyle yakin iliski icerisinde
olan iki sistemdir (Imai, 1997:8).

Tam zamaninda Uretim, genel olarak Uretim stirecinde artik ve israfin 6nlenmesiyle ilgilenen
bir sistemdir. Burada ifade edilen Gretim siirecindeki artik ve israf ise, stoklar, kuyruklar ve
gecikmeler, kalite sorunlari, uzun lretime hazirlama zamanlarn ve gereksiz muhasebe islemleri
olarak belirlenmistir. Tam zamaninda Uretim sistemi, stirekli gelisimi amaclayan gereksiz islemleri
ortadan kaldiran ve misteri tatminine odaklanan bir sistemdir. Bu sistemde Uretim, tahminlerden
yola c¢ikarak degil, musteri beklentileri dogrultusunda baslatiimakta; hammadde ve malzemeler
gerektigi anda isletmeye gelmekte, boylece sifir veya ¢ok diisiik stok duizeyleri ile ¢alisiilmaktadir.
Tam zamaninda Uretim sistemi en genis anlamiyla, uzun vadeli ve daha yakin satici iliskileri,
kalite cemberleri, kanban sistemleriyle etkinlestirilmis iletisim, onleyici bakim onarim ve diger
teknikleri icermektedir (Altinbay, 2006:110).

Maliyet azaltimi icin bir firsat olusturacak en hassas noktalarin yakalanmasinda calisma
takimlarindan yararlanilmaktadir. Calisma takimlari olusturulurken her bir calisan tek bir takima
atanmaktadir. Bir Urlinlin tasarlanmasi, Gretimi ve dagitimi veya bir hizmetin sunulmasi gibi
gorevleri Gstlenen calisma takimi Gyeleri, genellikle montaj hattinda isletmeye dogrudan deger
katan isleri gerceklestirirler. Bunlarin basinda, arastirma ve gelistirme, Uretim, satis ve musteri
hizmetleri gelmektedir. Calisma takimlarinda genellikle ¢cok yonli egitim almig ve belirli bir GriinG
Uretmek icin gerekli olan biitlin 6zelliklere sahip isgorenler istihdam edilmektedir. Ayni zamanda
calisma takimlari genellikle strekli ekiplerden olusmaktadir (Bozdemir ve Orhan, 2011:469).

Diger bilesen olan toplam verimli bakim ise, en genel anlamda “tim calisanlarin
katiliminin 6n goruldigu, kigik grup faaliyetleri araciligi ile gerceklesen verimli bakim” olarak
tanimlanabilir. Toplam verimli bakim, liretim faaliyetleri icinde ¢alisanlarin tamaminin katihmini
gerektiren, operatorlere tUzerinde calistiklari makine veya ekipmanin otonom bakim sorumlulu-
dunu da getiren, arizalari nleyen ve ekipman etkinligini en st diizeye ¢ikarmayi hedefleyen
bir yaklasimdir. 1971 yilinda, Japonyada, Japon Fabrika Bakim Enstitlisii (JIMP) tarafindan
gelistirilen, Toplam Verimli Bakim, Toplam Kalite Yonetimi kavramindan sifir iretim hatasi
dislincesini alip bunu hedefin sifir ariza ve minimum dretim kayiplarina sahip olmak oldugu
anlayisiyla ekipmanlara uygulayan bir kavramdir. Toplam Verimli Bakimda yer alan “toplam”
kelimesi, toplam etkinlik, toplam bakim sistemi ve toplam katilim kavramlarini igerir. Toplam
etkinlik, TVB'In ekonomik etkinligi ve karliligi sagladigini ifade eder. Toplam bakim sistemi, TVB'In
onleyici bakimi, bakim gelistirilebilirligini ve koruyucu bakimiicerdigini ifade eder. Toplam katilim
ise, 6zellikle operatdrlerin otonom bakim faaliyetleri ile 5nem kazanan kii¢lik grup aktiviteleriyle,
tim cahsanlarin katihmi hedeflenmistir. Operatorlere sorumluluk vererek takim calismasini
gerceklestirmek esastir (Gorener ve Yenen, 2007:48-49).

Kaizen maliyetlemenin bir diger nemli bileseni ise dneri sistemleridir. Kaizen maliyetleme
sisteminin gereksinim duydugu 6neri sistemi, uygulanan diger oneri sistemlerine kiyasla cok
daha dinamik olup éneri verme calisan icin bir is aliskanhgi haline gelmistir. Ornegin, Japon
isletmelerinde normal olarak her bir ¢alisandan yil boyunca ortalama 50 oneri getirmesi
beklenmektedir (Altinbay, 2006:113).
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isletmelerde (iretim esnasinda meydana gelebilecek arizalarin, hatalarin, kurulumu ve
kullanimi kolay, ¢ok basit yapidaki diizenekler yardimiyla énceden tespit edilerek elimine
edilmesini amaclayan sistem Poke Yoke olarak adlandiriimaktadir. Bir isletmede calisanlarin
fiziksel, psikolojik ya da fizyolojik nedenlerden dolay hata yapma ihtimalleri her zaman vardir.
Poke Yoke sistemi ile, bu tur kiicUk dikkatsizlikler sonucu, fark edilmeden diger prosese gecen
hatalarin minimize edilmesi saglanmaktadir. Poke Yoke sisteminde hatalarin ortaya ¢ikmadan
once oOnlenmesi hedeflenmektedir. Ayrica bu sistemle, hatalar azaltilarak fire oranlarinin
disirulmesi ve sonug olarak da verimliligin arttirlmasi amaglanmaktadir. Bu nedenle Poke Yoke
sistemi, kaizen maliyetleme sisteminin en 6nemli bilesenlerinden biri olarak kabul edilmektedir
(Bozdemir ve Orhan, 2011:470).

2.4. Kaizen Uygulamalari icin Gerekli Kosullar

Kaizen calismalarinin basarisi ve sirekli gelismeyi saglamak icin 3 temel kosulu saglamak
gerekir:

1. Mevcut durumu yetersiz bulmak: Bir sistem kusursuz bir sekilde calisiyor olsa da, gelistirecek
yontemler mutlaka bulunabilir. Ayrica, bilim ve teknolojideki gelismeler ile mdusteri
beklentileri, her glin «verimlilik» 6l¢tittind ileriye tagimaktadir.

insan faktériinii gelistirmek: Her seyi yapan “insan»dir. insan kaynagi, bir kurulus icin en
degerli varhktir. Alisilagelmis yénetim biciminde bu kaynagin kullanimi oldukga yetersizdir.
Oysa her calisani bu gelisim siirecinin bir Gyesi haline getirmek gerekir (Kavrakoglu,1998:13)

Problem ¢6zme tekniklerini yaygin bicimde kullanmak: Problemleri ¢ozmekte disilen en
blyik hata, belirtiler Gzerinde yogunlasip, sorunlarin altinda yatan nedenleri gérememektir.
Sorunlari iyi bir bicimde ¢6zmek icin, her sorunu en ug sebebe kadar izlemek ve temeldeki
bir daha ortaya ¢ikmayacak bicimde ¢6zmek gerekir. Sorunun nedeni arastirilirken bes kez
neden diye sormak genellikle iyi sonug vermekte ve sorunun goriiniir nedeni degil de, gercek
nedeni ortaya konabilmektedir (Yamak,1998:162)

3. Literatiir Arastirmasi

Vaka cahsmalari, farkh alanlardaki uygulamalarda, ozellikle imalat sanayinde kaizen
felsefesinin etkinligini kontrol etmek icin dnemli araclardir. Bircok arastirmaci artan verimlilik,
daha yuksek kalite, dustik maliyet, gelistirilmis glvenlik ve daha hizli teslimat, gibi faydalari
karsilamak icin vaka calismalari gerceklestirmistir. Kaizen maliyetleme yénteminin uygulanmasi
ile ilgili uluslararasi alanda yapilan bu calismalar asagida 6zetlenmektedir (Singh and Singh,
2009:57-61):

Jayaraman vd., (1995), kaizen maliyetleme yontemini gelismis bir similasyon modeli
yardimiyla uygulamislardir.Bu calismaile, bir veya daha fazla transfer makineleri ve uzun konveyor
iceren sistemlerin dogru ve verimli bir model olusturmak icin kullanilabilecek cesitli teknikler
ortaya konulmustur. Yapilan similasyon analizleri ile, en iyi calisma sireleri kombinasyonlari,
malzeme tasima hizlari, tampon boyutlari, koruyucu bakim, ariza programlari ile ilgili dnemli
maliyet tasarruflar elde edilmistir.

Radharamananvd., (1996), kiiciik 6lcekli ve mobilya sektoriinde faaliyet gosteren birisletmede
kaizen maliyetleme calismasi yapmislardir. Kaliteyi saglamak icin uygun bir metodolojinin
yoklugu, bireysel koruma aracglarindaki uyumsuzluk, eski makineler, dizensiz isyerleri, 6l¢u
aletlerinin yetersiz ve kit sayida olusu, egitim eksikligi, belirli yerlerdeki yetersiz aydinlatma ve
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kalitesiz hammadde gibi cesitli sorunlar beyin firtinasi stireci ile tespit edilmistir. Tespit edilen
sorunlarla ilgili gelistirilen ¢coziimler dogrultusunda énemli iyilestirmeler yapilmistir.

Sheridan (1997), kaizen maliyetleme yo&ntemini, Allied Signal jet muhendislik Gretim
firmasinda uygulamistir. Kaizen maliyetleme ydntemi sonrasi, Uretkenlikte %88.5'lik bir artis
saglanmistir.

Erlandson vd., (1998), kaizen bilesenlerinden poke yoke yontemi ile, yakit tesisati hattinda
calisma yapmislardir. Sonug olarak, tretim oranlarinda yaklasik %80’lik bir artis saglanmis, hata
oranlari da yaklasik %50’lerden %1’lere gerilemistir.

Chen vd, (2000), kaizen yaklagimini Griin tasarim sistemlerinde uygulamislardir. Sistem
tasarim sorununu ¢6zmek amaciyla, tasarim muhendisi, Gretim mihendisi, kalite muhendisi
ve iki makine operatdriinden olusan bir ¢alisma takimi olusturulmustur. Problemlerin tespit
edilmesinin ardindan, beyin firtinasi ile iyilestirme ¢alismalari yapilmistir. Calismalar sonucunda,
birim maliyetlerde %25’'lik dusus, taban alani gereksinimlerinde %15’lik azalis saglanmis ve ayni
zamanda organizasyon boyunca daha iyi bir iletisim agi olusturulmustur.

Lee (2000), Nichols adli gida Urtnleri Ureten isletmede kaizen maliyetleme calismalari
yurltmdistir. Cahsmalar sirasinda 6zellikle standart operasyon prosedirlerinde 6nemli
eksiklikler tespit edilmistir. Calismada, calisanlar icin is ortaminin nasil iyilestirilecedi ve
calisanlarin mikemmellige ulasmak icin nasil motive edilmeleri gerektigi aciklanmaktadir. Elde
edilen sonuglara gore dissal basarisizlik maliyetlerinde dislis ve verimlilikte ise dnemli artislar
saglanmustir.

Granja vd., (2005), bir insaat sirketinde hedef maliyetleme ve kaizen maliyetleme kavramlarini
incelemislerdir. Amac ise, bu iki yaklasimi toplam maliyet ydnetimi sistemi icin bir temel saglamak
amaciyla bir araya getirip gelistirmektir. Yazarlar, kaizen faaliyetlerinin strekli bir sekilde Griin
performansi ve maliyet azaltimi icin gerekli oldugunu agiklamislardir.

Chandrasekaran vd., (2008), “bolim uyumsuzluk sorununu” otomobil Uretim montaj
hattinda ¢6zmek icin kaizen teknigi uygulamislardir. Kaizen calismalari sonrasi, biylk caph
islevsel problemlerin ortadan kaldiriimasi, kalite reddindeki azalis, yeniden ¢alisma islemlerinin
ortadan kaldiriimasi ve dnemli bir maliyet tasarrufunu da iceren cesitli faydalarin ortaya ¢iktig
gozlemlenmistir.

Konu ile ilgili ulusal bazda yapilan ¢alismalar ise daha ¢ok teorik niteliktedir. Bunun yani sira
kaizen maliyetleme sisteminin uygulanabilirliginin arastinldigi calismalar 6n plana ¢ikmaktadir.
Vaka niteliginde kaizen maliyetleme ile ilgili, literatlr taramasi sonucu herhangi bir calismaya
rastlaniimamistir.

4. Kaizen Maliyetleme Sisteminin Mobilya Sektoriinde Uygulanmasi

4.1. Uygulama Yapilan isletme Hakkinda Genel Bilgiler

Kayseride mobilya sektoriinde faaliyet gosteren ve lretim hacminin biytk bir kismini
kanepe Uretimi olusturan, ayni zamanda oturma gruplari, kdse takimlari ve baza Uretimi yapan
isletme, 3.500 m? kapali alana sahip ve toplam 107 kisiyi istihdam etmektedir. Bu calisma isletme
Uretiminin en 6nemli parcasi olan kanepe lretim bolimiinde gerceklestirilmistir.
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4.2. Uygulamanin Amaci ve Konusu

Bu calismanin temel amaci kaizen maliyetleme yontemi ile ilgili farkindalik yaratmaktadir.
Bu calisma ozellikle, kaizen maliyetleme yonteminin isletmelerde uygulanmasi ile saglanacak
faydalarin ortaya konulmasi ve yéntemin tanitilmasi adina énemli bir adim niteligindedir. Bu
dogrultuda, uygulamanin yapilacagi Gretim isletmesinin kanepe Uretim bolimi calisma alani
olarak belirlenmistir. isletme calisanlarindan olusan bir calisma takimi kurulmus ve bu b&limiin
temel sorunu olan yiiksek maliyetler calismanin temel konusu olarak belirlenmistir.

4.3. Sebep-Sonuc¢ Diyagrami ve Durum Analizleri

Kaizen kapsaminda yapilacak iyilestirme faaliyetlerine gegmeden 6nce durum tespitinin
yapilmasi ve mevcut durumun ortaya konulmasi gerekmektedir. Bu nedenle 6ncelikle kaizen
calismalarinin yapilacagi kanepe tretim bolimu ile ilgili Gretim sireci ve diger tiretim faaliyetleri
hakkinda kisaca bilgi verilecektir. Kaizen calismalari 6ncesi kanepe Uretimini gosteren is akis
semasi Sekil 1'de verilmistir.

Akis semasinda yer alan is istasyonlarina ait numaralar, yerlesim planina uygun olarak
hazirlanmistir. Siral olmamasinin temel nedeni budur. Kaizen calismalar 6ncesinde, sekil 1'de is akis
semasi verilen kanepe Uretiminin yapildigi is istasyonlarina ait is tanimlari yapilmadidi igin, standart
islem surelerine ait veriler bulunmamaktadir. Sadece bu konu ile ilgili her bir is istasyonunda ¢alisan
personel sayilarina iliskin veriler elde edilmistir. Tablo 1'de bu bilgiler yer almaktadir.

| 1- Profil Stok ve | | Sunta Stok | | 13- Kumas |

v

| 2- Kaynak islemleri | | Marangozhan 14- Kumas |

| 4- Enine Cita | 9- Kol iskelet

| 5- Boyuna Cita | 10- Kol Haz. 11- Kapitone

| 3- Makas Kaynagi | 17- Kol E

v

6- Profile Lastik Cekilmesi

15- Yaya Kege
Gegirilmesi

7- Yaylarin Profile < 16- Takoz Koyma
Cakilmasi

‘—V| 8- Font Déseme I<‘

v

| 18- Alt Kasa |4—

v

| 19- Mamul |<—
v

| Mamul Stok |

Sekil 1. Kanepe Uretimi is Akis Semasi
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Tablo 1. is istasyonlarinda Calisan isci Sayisi

is istasyonu Calisan Sayisi is istasyonu Calisan Sayisi

1- Profil Stok ve Kesim 1 11- Kapitone 2
12- Kumas Dikim 1
13- Kumas Stok

2- Kaynak islemleri

3- Makas Kaynagi
4- Enine Cita Cakma

14- Kumas Kesim

5- Boyuna Cita Cakma
6- Profile Lastik Cekilmesi 16- Takoz Koyma

2
1
1
1 15- Yaya Kece Gegirilmesi
3
7-Yaylarin Profile Cakilmasi 2 17- Kol Montaj
5
2
2

8- Font Déseme Islemi
9- Kol iskelet
10- Kol Hazirlama

18- Alt Kasa Montaj

19- Mamul Ambalaj

20- Sevkiyat (Yiikleme)
Toplam Calisan Sayisi 42

Mevcut fabrika yerlesim diizeni Sekil 2'de verilmistir. Yerlesim diizeni incelendiginde, islem
surelerinin ve is istasyonlarindaki (her bir Gretim isleminin yapildigi nokta bir is istasyonu olarak
adlandiriimaktadir) is yiiklerinin farkli oldugu géze carpmaktadir. istasyonlar arasinda asiri yari
mamul stogunun bulunmasi, is yiki dagiliminin uygun olmadiginin, dolayisiyla bos iscilik
strelerinin fazla oldugunun bir gostergesidir. Ayrica is ytiklerinin farkli olmasi ¢alisanlar arasinda
huzursuzluga neden olabilecek &nemli bir unsurdur. Yapilacak ¢calismalarda 6zellikle bu durumun
g6z onlinde bulundurulmasi 6nem arz etmektedir. Bu nedenle, kaizen calismalari ile, 6ncelikle
is istasyonlarindaki standart zamanlar belirlenip, is yiki dagilimi yeniden yapilacaktir. Mevcut
yerlesim diizeninde yer alan ve islem sirasina paralel olarak yapilan tasima islemleri istasyonlar
arasina cizilen cizgilerle gosterilmistir. Yerlesim diizeninde yer alan (- - - - ») cizgiler ilk etapta
tespit edilen gereksiz tagima islemlerini ifade etmektedir. Ayrica tretimin son asamalari olan font
doseme, alt kasa montaj ve ambalajlama islemleri ile ilgili tasimalar kas giict ile yapilmaktadir.
Bu noktalar arasindaki tasima islemleri ise (— - —») cizgilerle gdsterilmistir. Bu istasyonlar arasi
yapilan tasima islemleri daha zor ve yorucudur.

Uretim alaninin yeterli olmamasi ve is istasyonlari arasi is yiikii dagiliminin yapilmamasi,
yeterli yari mamul stok alaninin bulunmamasina yol acmakta, dolayisiyla gereksiz tasima
islemlerini arttirmaktadir. Buradaki en énemli kisit Gretim yapilan alanin genisletilememesidir.
Cunka isletmenin hem mali kaynaklari, hem de fiziki cevresi elverisli degildir. Bu durum, mevcut
kaynaklarla bir ¢6ziim bulunmasini zorunlu kilmistir.

Bu noktaya kadar mevcut durum ortaya konulmaya calisilmis ve Gretim maliyetinin yiiksek
olmasina neden olan etkenler ayrintili olarak verilmistir. Bu baglamda ¢6ziim aranilan sorunlar
soyle 6zetlenebilir:

«  Uretim yapilan alanin dar olmasi nedeniyle (3.500 m?), hem iretim alani, hem de stok alani
(yart mamul ve mamul) i¢ ice gegmis, dolayisiyla karmasik bir durum ortaya ¢ikmistir.

Yari mamulleri stoklamak icin yeterli alan olmadidi icin, Gretim faaliyetleri olduk¢a dar bir
alanda gerceklestirilmektedir.

is istasyonlarinin dengelenmemesinden dolay iscilik siireleri farkhlasmis, bunun sonucu
olarak da yari mamul stok seviyeleri olmasi gerekenden yiksek seviyelere ¢cikmistir. Ayrica
calisanlar arasinda, is yuki dagiliminin adil olmamasi nedeniyle huzursuzluk ortaya ¢ikmistir.
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is yuki dagiimlarinin dengeli olmamasi nedeniyle, toplam Gretim siiresi (cevrim siiresi)
uzamakta ve is istasyonlari arasi gereksiz tagima islemleri yapilmaktadir.

Alan yetersizligi nedeniyle, marangozhanenin, montaj hatlari (is istasyonlari) ile i¢ ice olmasi,
insan saghgini olumsuz yénde etkileyen tozlu bir ortamin olusmasina neden olmaktadir.

s istasyonlari arasindaki tasimalarin fazla olmasi ve tasima islemlerinin kas giicii ile yapilmasi
calisanlari hem fizyolojik, hem de psikolojik anlamda olumsuz etkilemektedir.

Calisma ortaminda ortamin isitilmasi konusundaki yetersizlik, isglicii performansini olumsuz
yonde etkileyen diger bir unsur olarak gorilmektedir.

Yukarida belirtilen nedenlerden dolayi birim basina Gretim maliyeti ylksek cikmaktadir ve
isletme birim Uretim maliyetini azaltmak amaciyla kaizen maliyetleme calismalarina agirlik
vermeye karar vermistir. Birim Gretim maliyetinin ylksek olmasina neden olan durumlar Sekil
3'de verilen sebep sonug diyagraminda ayrintili olarak gosterilmistir.

Isilik Kaynakli Sorunlar

Is yiikii dagiliminda
adaletsizlik Bos bekleme siireleri
Uretici isgilere
tasima yaptirilmasi —Cevrim siiresinin yiiksek
olmasi

Yiiksek
Maliyet

Is istasyonlarinda
asir1 yart mamul stok

Yorgunluk Asirt is yuki

Is yiikii dagiliminda Huzursuzluk Gereksiz tagima
adaletsizlik Iscilik—

— Asiri is yiikii — Uygun olmayan

stoklama

Kaybi

Sekil 3. Kanepe Uretimi is Akis Semasi

4.4. Hedef Belirleme

Bu Uretim islemesinde yapilacak kaizen calismalarinin temel hedefi, Uretim maliyetlerini
azaltmak icin yeni bir yerlesim diizeni olusturmaktir. Yeni yerlesim diizeni ile birlikte gereksiz
faaliyetlerin ortadan kaldiriimasi, tasima islemlerinin azaltilmasi ve basitlestirilmesi icin yeni
metotlarin gelistirilmesi, is istasyonlar arasindaki is yiki dagihiminin yeniden dizenlenerek
Uretim miktarinin artirilmasi, ¢alisanlar arasindaki huzursuzlugun giderilmesi ve daha ergonomik
is ortaminin olusturulmasi hedeflenmistir.
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4.5, lyilestirme Faaliyetleri, Olciimler ve Uygulama

4.5.1. Uretim Faaliyetleri ile ilgili Yapilan iyilestirmeler

Oncelikle is istasyonlarinda yapilan faaliyetlere iliskin is tanimlari (yapilan isin hangi noktada
baslayip, hangi noktada bitecedini gdsteren ve isin icerigini ayrintili olarak veren) yapilmis ve
zaman etldu ¢alismalar yardimiyla standart zamanlar belirlenmistir. Bu amacla tanimi yapilan
islere iliskin 6lctimler yapilip, yorgunluk paylari, dinlenme sireleri, yapilan isin agirlik derecesi
vb. kriterler g6z 6nlinde bulundurularak standart iscilik stireleri ortaya konulmustur. Bu amacla
oncelikle is tanimlari yeniden gdzden gecirilmis ve standart sirelerin belirlenmesi amaciyla is
sureleri 0l¢tilmustdr. Ortalama her bir islemleilgili 100 gozlem (6l¢tim) yapilarak ortalama ¢alisma
siresi tespit edilmistir ve calisma tempolari géz 6niinde bulundurularak asagida verilen formdil
yardimiyla standart ¢alisma stireleri hesaplanmistir.

Toort= (T61+T62+....+T6n) / n (Olciilen zamanin ortalamasinin bulunmasi)
Ttort = (
N = (Ttort /100) x Toort (Nominal zamanin hesaplanmasi)
Tst = (

Tt1+Tt2+...+Ttn) / n (Tempo takdiri ortalamasinin bulunmasi)

14+Ttol) x TN (Standart zamanin hesaplanmasi)

Formdlde yer alan degiskenler ile ilgili agiklamalar ise su sekildedir:
T6: Olciilen zaman, n: Olciim sayisi Tt: Tempo takdiri

Toort: Olciilen zaman ortalamasi, Ttort: Tempo takdiri ortalamasi
TN: Nominal zaman, Tst: Standart zaman, Ttol: Tolerans (%)

is akis semasinda verilen faaliyetlere iliskin belirlenen standart siireler ve cevrim siireleri
(bir br mamulln Gretim siresi) tablo 2'de verilmistir. Elde edilen sonuglar, uygulama éncesinde
belirlenen sorunlar ve izlenilen yolun dogrulugunu teyit etmektedir.

Tablo 2. Kaizen Oncesi ve Kaizen Sonrasi Standart islem Siireleri

Kaizen Oncesi Kaizen Sonrasi
o Mevcut
Is Istasyonu Calisan
Sayisi
1. Profil Stok ve Kesim 1 201 201 201 1 201 201,0
2. Kaynak islemleri 2 521 260,5 521 3 5211 | 173,7
3. Makas Kaynagi 1 225 225 199 199 199,0
4. Enine Cita Cakma 185 185 185 185 185,0
5.Boyuna Cita Cakma 195 195 191 191 191,0
6. Profile Lastik Cekilmesi 630 210 585 585 195,0
7.Yaylarin Profile Cakilmasi 395 197,5 395 395 197,5
8. Font Déseme islemi 750 150 600 600 200,0
9. Kol iskelet 210 105 199 199 199,0
10. Kol Hazirlama 375 187,5 375 375 187,5

islem | Cevrim | Standart | Calisan | islem |Cevrim
Siiresi | Suiresi | Siire (sn) | Sayisi | Suresi | Siiresi
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Tablo 2 devami

11. Kapitone? 202,0
12. Kumas Dikim 195,0
14. Kumas Kesim 172,0
15. Yaya Kece Gegirilmesi 182,5
16. Takoz Koyma 183,0
17. Kol Montaj 2 192,5
18. Alt Kasa Montaj 2 172,0
19. Mamul Ambalaj 2 181,0

Toplam 33 30

Kaizen Oncesi Uretim miktarini belirleyen en uzun isleme ait slire 260,5 sn iken, kaizen
calismalari kapsaminda yapilan Uretim hatti dengeleme faaliyetleri ile en uzun sire (¢evrim
stiresi) 202 sn'ye diismustir. Daha once 33 isci ile 260,5 sn ¢evrim slresinde yapilan is, 30 isci ile
202 sn ¢evrim sliresinde yapilir hale getirilmistir.

Yapilan metot etiidii calismalari ile cesitli islemler basitlestirilmistir. Ornegin font déseme
isleminin metot etlidii 6ncesi standart surresi 750 sn iken, metot etlidii sonrasi islem stiresi 600
sn'ye dustrdlmistir. Burada font déseme islemini gergeklestiren isci, Gretimini tamamladigi
mamuli bir sonraki istasyona kas glicu ile tasimakta iken, metot etiidi ile birlikte tasarlanan
arabalar yardimiyla tagimaya baslamistir. Dolayisiyla hem islem hizlanmig, hem de calisanin sarf
ettigi efor azalmistir. Bylece daha 6nce bu is istasyonunda 5 isci calisir iken, bu sayi 3 isciye
indirilmistir.

Gunluk 10 saat’lik calisma siiresinin yemek, dinlenme ve diger ihtiyaclar icin 1,5 saatlik
kismi dustldigiinde, isletmede ortalama 8,5 saat, yaklasik 30.600 sn Uretim faaliyetleri
surdirtlmektedir. Bu stire goz 6nline alindiginda kaizen 6ncesi ve sonrasi Uretim miktarlari su
sekildedir:

Giinliik Uretim
Calisma Siiresi Giinliik (sn) Kaizen Oncesi Kaizen Sonrasi

117 br 151 br
(30.600 sn/260,5 sn/br) (30.600 sn/202 sn/br)

30.600,00

Goruldugu gibi, Uretim miktari 34 br artis gostermistir. Buda Uretimde yaklasik %29'luk bir
artis anlamina gelmektedir. Buna paralel birim basina direkt iscilik ve genel tiretim maliyetlerinde
%29'luk bir azahs s6z konusu olmustur.

4.5.2. Yerlesim Diizeni ile ilgili Yapilan iyilestirmeler

Sekil 2'de verilen mevcut yerlesim diizeni ile ilgili problemler daha 6nce ayrintili olarak
aktanlmisti. Yerlesim diizeninin iyilestirilmesi ile ilgili ¢oziimlerin 6niindeki en 6nemli engeller,
yeni yatirim igin yeterli mali kaynak bulunmamasi ve Uretim alani ¢cevresinin genislemeye musait

1 Burada calisan iscilerin gorevi nezaret ve kapitone adi verilen makineye kumas ve diger malzemelerin yerlestiriimesidir. Burada
belirtilen stire malzeme konulmasi ve makinenin toplam ¢alisma suresidir.
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olmamasidir. Bu kisitlar dogrultusunda yapilan degerlendirmeler sonucu, mevcut Gretim alanina
yeni bir asma kat yapilmasi ile, Gretim alaninin genisletilmesinin en uygun ¢6ziim olacagi sonucu
ortaya ¢ikmistir. Yeni yapilan asma kata, kumas kesim, kumas dikim, kol hazirlama, yaya kece
gecirilmesi ve takoz koyma islemlerinin aktarilmasi ile mevcut duruma nazaran oldukga genis bir
alan elde edilmistir. Yaklasik 3,5 m yiiksekliginde olan ve 250 m?alana sahip asma katin yapilmasi
ile beraber ortaya ¢ikan, st kata tagima sorunu ise basit bir bantli konveyor sistemi ile ortadan
kaldirimistir. Asma kat ayni zamanda kege ve siinger takoz stok alani olarak da kullanilmaya
baslanmistir. Yapilan diizenlemeler sonucu yerlesim diizeni ve tasima islemleri sekil 4'de, asma
kat yerlesim dlizeni ve burada yapilan islemler ise sekil 5'de ayrintili olarak verilmistir.

Yeni yerlesim diizeni incelendiginde, dnceki duruma gore daha az tasima islemi ile daha seri
ve dizenli bir Gretim slrecinin olusturuldugu gorilecektir. Ayrica yart mamul ve mamul stok
icin daha fazla alanin bulundugu, bu da 6zellikle uygun stoklama alaninin bulunmamasindan
kaynaklanan miktar kayiplarinin énleneceg@i anlamina gelmektedir. ileriki dénemlerde miktar
kaybi nedeniyle, ilk madde ve malzeme acisindan katlanilan bu maliyetlerin elimine edilecegi ve
birim basina tretim maliyetini azaltici bir etki gosterecedi ongorilmektedir.

Uretim ortamini etkileyen unsurlardan biri de marangozhane bélimidiir. Bu bélim, yapilan
Uretimin geregi olarak daha guriltilu ve is cevresini guriltd ve kirlilik yoniinden olumsuz
etkileyen bir 6zellige sahiptir. Bu bolumiin Uretim hattindan ayristirilmasi, baska bir alana
tasinmasi en uygun ¢6ziimddir. Fakat bu noktada yine kisitlar (alan yetersizligi ve buradaki
makinelerin yer degistirmesinin olduk¢a maliyetli olmasi) devreye girmekte bu sorunun
¢6zUmUnU zorlastirmaktadir. Bu nedenle bu boélimin bir duvarla tretim alanindan izole edilmesi
yoluna gidilmistir.

4.5.3 Ergonomi Konusunda Yapilan iyilestirmeler

Kas glcu ile yapilan tasima islemlerinin yerine, Gretime uygun olarak tasarlanan arabalar
kullanilmaya baslanmistir. Tasarlanan bu arabalar ile, kanepe lastik cekme isleminden itibaren
araba Uzerine alinmis ve son islem olan alt kasa montajina kadar araba Uzerinde tasinmaya
baslamistir. Boylece hem tasima islemleri hizlandirilmis, hem de iscilerin tasima islemlerinden
dolay! yorgunluk nedeniyle performanslarinda meydana gelen disusler dnlenmistir. Bununla
birlikte yorgunluga bagl is kazalarinin 6nlenmesinde 6nemli bir adim atilmistir.

Kanepe stok alanindan yapilan sevkiyat islemlerinde daha 6nce 9 isci calismakta ve yine bu
is 0zelligi bakimindan agir is yiki grubunda yer almaktaydi. Bu bolimde yapilan isi hafifletmek
ve hizlandirmak amaciyla hidrolik bir tasima rampasi yaptirilmistir. Bu rampanin yiksekligi
maksimum yikleme seviyesindedir ve ileri- geri ve yukari-asagi olmak tzere iki yonde hareket
edebilecek sekilde tasarlanmistir. Hidrolik ylikleme rampasinin kullaniimasi ile birlikte yapilan is
basitlestirilmis ve bu bélimde calisan isci sayisi 4 kisiye indirilmistir. Burada ¢alisan 5 isci Gretimin
diger bolimlerine kaydiriimistir.
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KECE VE SUNGER
STOK ALANI

10. Kol Hazirlama

12. Kumas Dikim

14. Kumag Kesim

15. Yaya Kege Gegirilmesi
16. Takoz Koyma

17. Kol Montaj

Sekil 5. Kaizen Calismalari Sonrasi Olusturulan Yeni Asma Kat ve Yerlesim Diizeni

5. Sonug ve Oneriler

Teknolojik gelismeler ve musteri beklentilerinin stirekli degismesi ve bu beklentileri
karsilamaya calisan isletme sayisinin glinden giine artmasi, beraberinde acimasiz bir rekabet
ortamini dogurmustur. Bu ortamda, en disik maliyetle, misteri beklentileri dogrultusunda ve
zamaninda Uretim yapan isletmelerin ayakta kalacagi asikardir. Bu nedenle Uretim isletmeleri
ozellikle, diisiik maliyetle ve istenilen kalitede Urilin Gretmek icin yeni yontemler ve teknikler
gelistirme arayisina girmislerdir. Stratejik maliyetleme yaklasimlari adi verilen bu tekniklerin
onemi giin gectikce artmaktadir. Bu yontemlerden biri olan ve temel felsefesi kiiciik adimlarla
ama surekli olarak, tretim sireclerinde iyilestirme yaparak maliyet yonetimini gerceklestirmek
olan kaizen maliyetleme yontemi giin gectikce daha fazla kullanim alani bulmaktadir. Bu nedenle
bu calismada kaizen maliyetleme yontemi cesitli boyutlariyla incelenmis ve tilkemizde yontemin
uygulanmasi adina farkindalik yaratilmaya calisiimistir.

Bu amacla Kayseri'de mobilya sektoriinde faaliyet gosteren bir Gretim isletmesinin temel
Uriini olan kanepe lretim biriminde, birimde cesitli noktalarda gorev yapan personelin katihmi
ile bir calisma takimi kurulmustur. Kaizen faaliyetleri 6ncesi kaizen hakkinda temel egitim
verilmis ve calismalarin konusu olarak yiiksek Giretim maliyetinin azaltiimasi temel hedef olarak
belirlenmistir.
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Yapilan calismalar neticesinde, Uretim faaliyetleri, ergonomi ve yerlesim diizeni konularinda
onemli adimlar atilmistir. Hat dengeleme calismalari yapilarak, adil is yuka dagilimi yapilmis ve
cevrim siiresi (birim Gretim siresi), 260,5 sn'den 202 sn'ye dusirilmistir. Uretimde yaklasik
%29’luk bir artis gerceklestirilmistir. Bu stirenin azaltiimasi ile birlikte bolimde calisan isci sayisi
da 33 is¢iden 30 isciye indirilmistir (Burada calisan 3 isci diger birimlere kaydiriimistir). Bununla
birlikte adil is yliku dagilimi ile birlikte calisanlar arasindaki huzursuzlugun dniine gegilmistir.

Yerlesim diizeni ile ilgili olarak ise, gereksiz tasimalar ortadan kaldiriimis ve kas giicu ile
yapilan tasima islemleri azaltilmistir. Uretim alaninin yetersizligi, asma kat yaptirilip islemlerin
belirli bir kismi buraya kaydirilarak giderilmistir. Bu sayede yetersiz olan yar mamul stok alanticin,
uygun bolimler (stoklama alani) olusturulmustur.

Ergonomi konusunda ise, Gretim bolimu icerisinde yer alan marangozhanenin bir duvarla
ayristirlmasi ile daha temiz ve saglikli bir ortam yaratilarak iyilestirme yoluna gidilmistir.
Marangozhanede ise uygun havalandirma alanlari olusturulmus ve burada calisanlar agisindan
da rahat bir calisma ortami saglanmistir.

Sonug olarak kaizen maliyetleme calismalari kapsaminda, kisa zamanda oldukca yiiksek
iyilestirmeler saglanmistir. Burada 6nemli olan nokta, kaizen felsefesi geregi calismalarin burada
birakilmamasi ve isletmenin bitlnine yayarak ve tim calisanlarin katiimi saglanarak stirekli
olarak bu faaliyetlerin stirdirtlmesidir.

Bu calisma kaizen maliyetleme ve elde edilen sonuglarin isletmeler agisindan ne denli
onemli oldugunu géstermesi bakimindan 6nem arz etmektedir. Devaminda da farkh sektérlerde
benzer calismalarin yapilmasi ile birlikte, tim tretim isletmelerinin ilgisinin stratejik maliyetleme
yontemlerine cekilmesi ile hem isletmeler, hem de llke ekonomisi acisindan énemli katkilar
saglanacagi distnilmektedir.
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