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problemler aciklanmis, arastirmanin amaci, Onemi, sayiltilar, smirliliklari,
kavramsal c¢ercevede kullanilan terimlerin tanimlar1 ve kisaltmalarina, ikinci
boliimde; kavramsal cergeve ve ilgili arastirmalara, tglincii boliimde; arastirma
yontemi, evren, orneklem, veri toplama teknikleri ve verilerin analizine, dordiincii
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YALIN URETIME GECIS SURECINDE ¢5S ** SISTEMININ HAZIR GIYIM
ISLETMELERINDE UYGULANMA DUZEYLERI

TERLI, Arzu
Yiiksek Lisans Tezi
Tez Danismant: Prof. Fatma OZTURK
Temmuz 2009, 131

Bu aragtirmanin amaci; yalin iiretime gecisin ilk adimini olusturan 5S sisteminin
siiflama, diizenleme, temizlik, standartlagtirma ve disiplin basamaklarinin hazir
giyim isletmelerinde ne 6l¢iide uygulandigini belirleyerek, 5S sistemiyle, kiictik, orta
ve biiylik 6lcekli isletmeler arasindaki iliskiyi ortaya koymaktir.

Aragtirmada, betimsel arastirma yonteminden yararlanilmis ve arastirma
verilerinin toplanmasinda anket teknigi kullanilmigtir. Arastirmanin evrenini;
Ankara, Bursa, Eskisehir, Tekirdag ve Konya illerinde faaliyet gosteren TOBB’ a
bagl hazir giyim isletmeleri olusturmustur. Bu illerde bulunan kiiciik, orta ve biiyiik
6l¢ekli isletmeler, random yontemiyle secilmistir.

Arastirmanin materyali, hazir giyim isletmeleri arasindan tesadiifi olarak segilen
ve ankete cevap vermeyi kabul eden 100 isletmeden elde edilen veriler ve konu ile
ilgili literatiir taramas1 sonucunda ulasilabilen kaynaklardir.

Arastirmadan elde edilen verilere ait sayisal degerler ve yiizdelikler, SPSS 15.0
programinda istatistiksel analiz yapilarak hesaplanmistir. Ayrica isletmelerin dlgek
degiskenleri ile, 5S sisteminin degiskenleri arasinda istatistiksel iligkinin dl¢iimii i¢in
x? 1iligki analizi kullanilmistir. Analiz sonuglart P< 0.05 anlamlilik diizeyinde
degerlendirilmistir.

Ankete katilan kiiclik ve orta Olgekli isletmelerde 5S sistemini uygulama
konusunda olduk¢a yetersiz kaldiklari, biiyiikk Olcekli isletmelerde bu sistemi
uygulamada bazi eksiklikleri olmasina ragmen, fiziksel c¢aligma ortami agisindan,

yapilarmin sisteme daha uygun oldugu belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Yaln Uretim, 55, Hazir Giyim
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ABSTRACT

THE APPLICATION LEVELS OF 58S SYSTEM IN THE GARMENT
ENTERPRISES IN TRANSITION PROCESS TO LEAN PRODUCTION
TERLI, Arzu
Thesis of Master of Science
Adviser: Prof. Fatma OZTURK
July 2009, 130

The aim of this research is to expose the relationship between 5S System and
enterprise scales by determining which level classification, organization, cleanness,
standardization and discipline phases of the 5S System that constitutes the first step
for transition to the lean production are applied in the garment enterprises.

Related with the aim of the research, descriptive methods have been used and the
questionnaire technique has been used to collect the research data. The environment
of the research has been constituted by the garment enterprises which have been
members of TOBB and performing activities in Ankara, Bursa, Eskisehir, Tekirdag
and Konya. Small, medium and large scaled enterprises in these cities have been
selected by the technique of random sampling.

The material of the research has been formed with the data gathered from 100
enterprises, which were coincidentally selected within the garment enterprises and
accepted to answer the questionnaire, and the resources obtained by the result of
literature scanning about the subject.

Numerical values and percentages of the data collected from this research have
been calculated by analysing statistically in SPSS 15.0 Program. The statistical
analysis of the data collected from the research has been made by transferring the
values to the SPSS 15.0 Program. Numerical values and percentages related to the
data have been presented in cross tables. To measure the statistical relationship
between the scale variables of the enterprises and the variables of the 5S System, x?
relation analysis has been used. The results of the analysis have been evaluated in
P<0.05 level.

It has been exposed that small and medium scaled enterprises which participated

in the questionnaire were insufficient to apply 5S system, the structure of large



scales enterprises with regard to the physical working environment were more

suitable to the system although they had some imperfection to apply this system.

Key Words: Lean production, 5S, Garment
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BOLUM I
GIRIS
Aragtirmanin bu bdliimiinde problem durumu, arastirmanin amaci, Onemi,

varsayimlar, sinirliliklar ve konuyla ilgili terimlerin tanimlarina yer verilmistir.

1.1. Problem Durumu

Glinlimiizde giderek artan kiiresellesme hareketi, diinya ticaretindeki
serbestlesme ve diinyay1 sarsan ekonomik kriz tiim sektorleri derinden etkilemistir.
Ozellikle de Tiirk tekstil ve hazir giyim sektorii, gelisimini dis pazar odakl1 ve dis
rekabete acik olarak gergeklestirdiginden bu krizden ve global rekabet kosullarindaki
degisimden fazlasiyla etkilenmektedir (Giirlesel, 2007, s.1) .

Tiirk tekstil ve hazir giyim sektorii bu etkilerle basa ¢ikabilmek i¢in uzun vadeli
dontisiim stratejilerine ihtiya¢ duymalidir. Miisteri taleplerindeki hizli degisim ve
rekabet ortaminda One ¢ikabilmek icin, ucuz isgiicliyle ¢ok insan calistirmakta,
tiretim hatalarin1 geleneksel yontemlerle ortadan kaldirmakta ve iiriine gereksiz
katma deger yaratan birtakim faktorler yiiklemektedir (Giirlesel, 2007, s.4).
Isletmelerin markalasma yolunda rekabet edebilmeleri igin tiim bu sayilan faktorleri
ortadan kaldirarak, eldeki imkanlar1 en asgari diizeyde kullanmalar1 gerekir. Bunun

tek kosulu ise sifir hata, sifir stok ve verimli isgiiciiyle caligmaktir.

Yogun degisim ortaminda rekabet edebilmek, miisteri taleplerine hizli ve
nitelikli bir sekilde cevap verebilmek i¢in katma degerli tirlinlerin ve ucuz isgiiciiniin
yerine, yaratict ve verimli iggiicii ve yeni iiretim stratejileri belirlenmelidir (Atsan,
1998, s. 288). Bu stratejilerin basinda ise diinya ekonomik bunalimi sonucunda
ortaya ¢ikmis, kriz odakli iyilestirmenin temelini olusturan, yalin {iretim gelmektedir.

Bu iiretimin asil hedefi, mevcut imkanlar1 en iyi ve en asgari diizeyde kullanmaktir.

Yalin iiretim, olduk¢a genis bir kavram olup, icinde bircok bilgi ve teknigi
barindirmaktadir. Bu felsefenin hayata gegirilmesindeki ana basamak ise siirekli

gelisim felsefesinin odaginda yer alan 5S sistemidir.

Bu sistem Japonlar tarafindan gelistirilen ve isletmelerdeki, siniflama

diizenleme, temizlik, standartlasma ve disiplinin saglanmasi amaciyla olusturulmus



kurallar biitiiniidiir. 5S, bes adimdan olusan, amac1 ¢alisma ortaminin organizasyonu
ve israfin yok edilmesine yardimci olmak olan, son derece basit ve biitiin
yalinlastirma ve yeniden yapilandirma calismalarinin merkezinde yer alan bir

yontemdir.

Sonug olarak, Tiirk hazir giyim sektoriiniin de ihtiya¢ duydugu iyilestirme
caligmalari, bu sistemi uygulamaktan ge¢mektedir. Hatalarin azaltilmasi, israfin
onlenmesi, gerekli zamanda gerekli yerde gerekli miktarda iiretilmesi, esnekligin
arttirtlmasi gibi unsurlar1 icermesi nedeniyle, yalin iiretim felsefesi ve bu felsefenin
en onemli adimini olusturan 5S sistemi emek yogun olan hazir giyim sektoriinde
yapilmast gereken ilk kosuldur (Erkip, 1993, s. 19). Bu arastirma, 5S sisteminin
isletmelerdeki uygulanma diizeylerini belirlemeye yonelik olup, uygulamadaki

aksakliklarin ortaya ¢ikarilmasini hedeflemektedir.
1.2. Arastirmanin Amaci

Bu arastirmanin amaci, yalin iiretime gegis siirecinin ilk adimini olusturan “5S”
sisteminin, lilkemizdeki hazir giyim isletmelerinde uygulanma diizeyini belirlemek
ve bu belirlemeler sonucunda isletmelerin 5S sistemini uygulamada yetersiz

kaldiklar1 durumlarda isletmelere Oneriler getirmektir.
Bu arastirmanin amaci dogrultusunda asagidaki sorulara yanit aranmaistir:

1. Ankete katilan igletmelerin demografik 6zellikleri nelerdir?
2. Yalin iiretime gegcis siirecinde 5S sistemindeki ‘Siniflama’ asamasinin kiigiik-orta
ve biiyiik 6l¢ekli hazir giyim igletmelerinde uygulanma diizeyi nasildir?

a. Hazir giyim isletmelerinde hangi béliimiinde bulunan malzeme ve yardimci
malzemeler kullanim sikligina ve amacma gore daha diizgiin
siiflandirilmigtir?

b. Hazir giyim isletmelerinde bulunan malzeme ve yardimci malzemelerin
siniflandirilmasi hangi amaca yoneliktir?

c. Hazir giyim isletmelerinde bulunan tiim malzeme ve yardimc1 malzemelerin
yerlesim diizeni nasildir?

d. Hazir giyim isletmelerinde malzeme ve yardime1r malzeme kullanim sikligina

ve amacina gore siniflandirildiginda gereksiz malzemelere ne yapilir?



e. Hazir giyim isletmelerinde ¢alisanlarin fabrikadaki ¢calisma kosullarindan en
fazla rahatsiz oldugu durumlar nelerdir?

f. 58S sisteminin siniflama agamasinin uygulanmasinda, kiigiik-orta ve biiytlik
ol¢ekli hazir giyim isletmeleri arasinda anlamli bir fark var midir?

3. Yalin iiretime gegis siirecinde 5S sistemindeki ‘Diizenleme’ agamasinin kiiglik-
orta ve biiylik 6lgekli hazir giyim isletmelerinde uygulanma diizeyi nasildir?

a. Hazir giyim isletmelerinde isletme alanlarindan hangileri amacina uygun
renklendirilmistir?

b. 58S sisteminin diizenleme asamasinin uygulanmasinda, kii¢iik-orta ve biiyiik
Olcekli hazir giyim isletmeleri arasinda anlamli bir fark var midir?

4. Yaln iiretime geg¢is siirecinde 5S sistemindeki ‘Temizlik’ asamasinin kiigiik-orta
ve biiyiik 6l¢ekli hazir giyim igletmelerinde uygulanma diizeyi nasildir?

a. 58S sisteminin temizlik asamasinin uygulanmasinda, kiigiik-orta ve biiyiik
Olcekli hazir giyim igletmeleri arasinda anlamli bir fark var midir?
5. Yalin iiretime gecis siirecinde 5S sistemindeki ‘Standartlastirma’ asamasinin
kiictik-orta ve biiylik 6l¢ekli hazir giyim isletmelerinde uygulanma diizeyi
nasildir?
Isletmelerde uygulanan kurallarin niteligi nasildir?

b. Hazir giyim isletmelerinde bulunan iletisim araclar1 daha ¢ok ne sekilde
diizenlenmistir?

c. Hazir giyim isletmelerinde tiretim siirecinde ortaya ¢ikan hatalar veya
problemler karsisinda isletmelerin tutumu nasildir?

d. Hazir giyim isletmelerinde ortaya ¢ikan problemlere karsi is¢ilerin fikrinin
alinmasi nasildir?

e. 5S sisteminin standartlagtirma agamasinin uygulanmasinda, kiiglik-orta ve
biiyiik 6l¢ekli hazir giyim isletmeleri arasinda anlamli bir fark var midir?

6. Yalin iiretime gecis siirecinde 5S sistemindeki ‘Disiplin’ asamasinin kiigiik-orta
ve biiyiik 6l¢ekli hazir giyim igletmelerinde uygulanma diizeyi nasildir?

a. Isletmelerde uygulanan kurallara uyma ve bunlarin kontrolleri nasil
yapilmaktadir?
b. Hazir giyim isletmelerinde kurallara uyulmadigi taktirde nasil bir yaklagim

izlenir?



c. 58S sisteminin disiplin asamasinin uygulanmasinda, kiigiik-orta ve biliyiik

Olcekli hazir giyim isletmeleri arasinda anlamli bir fark var midir?
1.3. Arastirmanin Onemi

Glintimiiziin hizla gelisen diinyasinda hazir giyim isletmeleri rekabetsel
avantajlari1  yakalamak ve kalici basarilar elde edip miisterilerin istek ve
beklentilerine en iyi bicimde yanit verebilmek amaciyla ¢esitli yonetim teknikleri
arayisi i¢ine girmis fakat her biri klasik yonetim anlayisindan siyrilamamistir. Bu
klasik yonetim anlayisindan radikal degisikliklerle farklilik gosteren ve hemen
hemen her sektorde uygulanarak basarili sonuglar ortaya ¢ikaran yalin {iretim sistemi
Japonya’ya biiylik rekabet avantaji kazandirip diinya devletleri arasinda yer almasini
saglamigtir. Fakat bu sistemin rahatca uygulanabilmesi i¢in gerekli ortam ve
lyilestirme faaliyetleri olusturulmalidir. Bu faaliyetler ise yalin iiretime gegisteki

©’5S’’ sistemiyle saglanabilir.

5S, giivenligin arttirilmasina, iyilestirilmis is akisinin saglanmasina, daha iyi
iiriin kalitesinin elde edilmesine, stok savurganliginin onlenmesine ve calisma
alaninda kontrol edilenler hakkinda verimliligin artmasina yardimci olur. Ayni
zamanda 5S teknikleri uygulandiginda istenen durumdan sapmalar ¢ok hizli tespit
edilir ve zaman ig¢inde siireclerdeki gelismeler devamlilik kazanir. Boylece, temiz ve

diizenli bir ortamda yanlis malzeme ve ara¢ kullanimi da engellenmis olur.

Bu nedenle, bu aragtirma hazir giyim isletmelerinde heniiz uygulanmayan veya
farkinda olunmadan uygulanip adi konulamayan ’5S’’ sisteminin uygulanma
diizeylerini tespit etmek agisindan Oonem tasimaktadir. Yapilan bu tiir fonksiyonel
calismalarla isletmeler 5S konusunda kendilerini egitecek ve iiretim siirecindeki en
kiiciik detaylar1 bile gorsel kontroller yardimiyla kontrol ederek, olasi tim

problemleri en kisa siirede ortadan kaldirabileceklerdir.
1.4. Sayiltilar

1. Secilen 6rneklem evreni temsil edici niteliktedir.
2. Bu sistemin uygulanma diizeyinin ortaya konmasinda kullanilan anket uzman
kanisina gore gecerlidir.

3. Orneklem grubunu olusturan Tiirk hazir giyim isletmeleri anket formuna dogru



cevaplar vermislerdir.
1.5. Smirhliklar
Arastirma,
1. Hazir giyim isletmelerinde uygulanmasi diigiiniilen yalin iiretim sistemine
gecisteki ilkelerden birini olusturan 58S sistemi ile sinirlidir.
2. Arastirmanin kapsami, Tirkiye’nin Ankara, Eskisehir, Bursa, Tekirdag ve
Konya illerinde bulunan TOBB’a bagl kiiciik, orta ve biiyiik olgekli

isletmeleriyle sinirlidir.

1.6. Tamimlar ve Kisaltmalar
1.6.1. Tanimlar

5S: Japonlar tarafindan gelistirilen ve isletmedeki en kiiciik detaylarin bile
denetlenmesine firsat veren Onemli kurallar biitiiniidiir. Bu kurallar, smiflama,
standartlastirma, diizenleme, temizlik, disiplin kelimelerinin Japonca karsiliklarinin

ilk bas harflerinden olusur.

Jidoka: Uretim hattinin baz1 ekipman arizalari, kalite problemleri veya isin
gecikmeye baslamasi durumlarinda hatayi algilama 6zellikleri olan makineler ya da

makinelerin bizzat operatorler tarafindan durdurulmasi anlamina gelir.

Jit: Sadece gerekli parcalarin, gerekli oldugu miktarlarda, gerekli goriilen kalite
diizeyinde, gerekli oldugu zaman ve yerde iiretilmesi durumunu agiklar (Atilgan,

2005, s.138).

Kanban: Dikdortgen biciminde, plastik, karton, metal ya da tahtadan yapilmis ve
tizerinde belirli bilgiler tagiyan bir ¢esit karttir (Durmusoglu, 1989, s. 25).

Poka Yoke: Uretim siirecinde olusabilecek hatalar1 dnlemek iizere olusturulan

her tiirli alet, 6l¢iim cihazi, diizenek veya aparattir.

Smed: Model degisikliklerinin en az zamanda gergeklesmesini saglayan,
dolayistyla Just in time (tam zamaninda iiretim) iretiminin ger¢eklesmesinde

Kanban’a en biiyiik destegi veren bir yalin iiretim teknigidir.

Tpm : Makine ve ekipmanlar ile iggiicli arasinda ahenk yaratarak ii retimdeki

kayiplar1 en aza indirmeyi, ekipman verimini arttirmay1, ¢alisanlarin yetenek ve



tiretkenliklerini arttirmay1 amaglayan bir yalin iiretim teknigidir.

Yahn Uretim: En az kaynak kullanimiyla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz

tiretimi gergeklestirmek.
1.6.2. Kisaltmalar

58S: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke
Jit: Tam zamaninda tiretim

Smed: Bir dakikada kalip degistirme
Tky: Toplam kalite yonetim

Tpm: Toplam iiretken bakim

Sme: Uretim miihendisleri toplulugu



BOLUM I1
KAVRAMSAL CERCEVE ve ILGILI ARASTIRMALAR

Bu boliimde yalin iiretim sistemi, yalin iiretim sisteminin teknikleri ve bu
sistemin en dnemli basamagini olusturan 5S sistemi ile ilgili kavramsal g¢erceveye ve

ilgili aragtirmalara yer verilmistir.
2.1. Kavramsal Cerceve

2.1.1. Uretim Sistemlerinin Gelisimi

Insanligin dogusu ile baslayan gevreye uyum ve iiretim sistemleri, tarih boyunca
bircok asamalardan gecerek bu giinkli seklini almistir. Her eski sistem yeni
sistemlerin ortaya ¢ikmasina ve gelismesine zemin hazirlamis, teknolojik yenilikler
ve bunlarin getirdigi yeniden yapilanma siireciyle devamlilik kazanmis, uluslararasi
rekabetin getirdigi, daha genis ve kapsamli bir sorumluluk anlayisinin da sonucu

olmustur (Sevimli, 2005, s.3) .

Ozellikle de emek yogun bir sektdr olan hazir giyim ve tekstil sektdrii son
yillarda goriilen yogun rekabet ortamiyla kalite, miisteri taleplerindeki degismelere

zamaninda cevap verme ve markalagsma yolunu kendilerine hedef se¢mislerdir.

Uretimde esnekligin ve siirekli gelisimin saglanmasi ile birlikte geleneksel
sistemdeki dlgek ekonomilerinin yerini iiriin ¢esitliligi ekonomileri almaktadir. Uriin
cesitliligi ekonomilerinden kastedilen, tek bir {iriin tiirinii yiginlar halinde iiretmek
yerine, farkli 6zellikleri olan {irlinleri miigterinin kullanimina sunmaktir (Karakaya,
1997, s.388). Bdylece iiretim sistemleri, lirtine dayali olmak yerine miisteriye dayali
hale gelmektedir (Zerenler ve Giiles, 2003, s.60). Pek ¢ok degisik iirlinii ayn1 anda
gérme olanagi bulan miisterilerin seciciliginin artmasi, iirlin ¢esitlerinin daha da

artmasina ve teslim siirelerinin de azalmasina sebep olmustur (Capli, 1997, s.25).

Esnek {iretim sisteminin temelini olusturan yalin iiretime gegmeden Once
gecmisten giliniimiize kadar gelen iiretim modellerinin neler oldugu ve bu modellerin

genel Ozellikleri kisaca agiklanmaya calisilacaktir:

Emek sanat tiiri Giretim olarak da adlandirilan ve ilk tiretim modeli olarak bilinen



zanaat tipi Uretim; 1800’ li yillarin sonuna dogru, ilk ve yogun olarak araba
tiretiminde uygulanmis bir tiretim bigimidir. Bu tiretim bi¢giminde, tiiketicinin istegini
tam anlamiyla yerine getirebilmek i¢in usta seviyesindeki is¢iler, araglar etrafinda
dolasarak, tiim parcalar1 elle iiretilip, tiim parcalar1 elle monte etmisler, sonunda da
iiretilen arabalar gurur duyulan gergek bir el sanat1 haline gelmistir. Uriiniin az sayida
iiretilmesi, kalitenin miikemmel olmasini saglamis, kalitenin miikemmel olmasi da
fiyatlarin ¢ok yiiksek olmasina sebep olmustur. Dolayisiyla, yirminci yiizyilin
baslangicinda buna bir alternatif olarak seri iiretim gelistirilmistir (Agirbas, 2000,

5.18) .

Ikinci iiretim modeli olarak karsimiza cikan, seri iiretim ya da fordist {iretim
olarak da adlandirilan kitle tipi liretim, Henry Ford’un otomotiv sanayii onciiliiglinde

gelistirilmis ve tiim sanayileri derinden etkilemistir.

Bu sistemde son derece 6zel amacli makineler ve egitimsiz niteliksiz isgiicii
kullanilarak, iiretim kayan {iretim hatt1 izerinde yapilmaktadir. Boylece verimliligin,
ayrintili is boliimii ve standart mal {iretimi ile arttirilmasi amaglanmais, rekabet ayni
maldan ¢ok sayida ucuza iiretmek yaklagimi iizerine kurulmustur (Yentiirk, 1994, s.
38). Boyle bir iiretim siirecinde elde edilen iirlinler nispeten daha ucuz olarak satisa
sunularak, iiretilen iriinlerin sayis1 artacak, fert basina diisen maliyet ve yatirim

maliyeti de diisecektir (Ozkalp ve Sungur, 1997, s.416).

Kitle tipi iiretimde, az sayidaki {riin ¢esidinin biiyiik miktarlarda iiretilmesi,
tiretim yerindeki makinelerin iiriine gore yerlestirme teknigiyle yapilmasini
saglamistir. Bu yerlestirme modelinde makineler bir {iriin hammadde halinden son
seklini alincaya kadar izledigi yol iizerinde islemlerin gerektirdigi siraya gore

dizilmektedirler. Bu sebepten esneklik yoktur (Giileng, 2003, s.11) .

Hazir giyim ve tekstil sektoriinde de halen kitle tipi iiretim ve iriine gore
yerlestirme diizeni sik¢a uygulanmaktadir. Makineler sabit bir {iriin ¢esidine gore
yerlestirilmis, yillardir ceket, pantolon veya gomlek iiretimi yapan isletmelerde
makineler ilk giinkii sabit konumlarinda kalmustir. Uriinlerin model 6zelliklerinin
degismesi durumunda ise tastyici arabalar ve insan gilicii kullanilarak makinelere

malzeme ve yardimci malzemeler tasinmistir. Bu durumda daha fazla emek, insan



giicii ve 0lii zamanlar meydana gelmis, bu durumda maliyetlere miisterilerin 6demek

zorunda olmadig1 deger olarak yansimistir.

Son olarak, Post — Fordist olarak da adlandirilan ve esnek iiretim sistemlerinin
basinda gelen yalin {iretim sistemi incelendiginde eski iiretim sistemlerinin yikmak
pek de kolay olmamistir. 1900° lerin basinda kisaca Fordist olarak nitelendirilen
sanayi yapisi, 1914°te yeni bir iiretim bi¢imiyle kars1 karsiya kalmig, 1945 yillarina
kadar da bu iiretim bi¢imine bir kars1 ¢ikma donemi yasanmustir (TC. Basgbakanlik,
1999, s5.9). Post-Fordist (yalin iiretim) ismi verilen yeni bir yapilanma siireci ise bu
donemde ortaya ¢ikmistir (Erkip, 1993, s.16). Bu felsefe, Fordist {iretim sistemi gibi,
tipik 6zellikleri en sik otomobil sektoriinde goriilebilen, ancak Taylorizm’ de oldugu
gibi belirli bir iiriine veya teknik donanima bagl kalmaksizin diger sektorlerde de

uygulanabilen esnek bir tiretim sistemidir (Atsan, 1998 , 5.229).

Felsefenin hedefleri; israfi ortadan kaldirmak, kaliteyi gelistirmek, verimliligi
arttirmak, iirlinlerde ve iiretim siirecinde siirekli gelismeyi saglamaktir (a Giiner ve
Deveci, 2007, s.30). Buna gore Post- Fordist (yalin {iretim), israfi siirekli olarak
ortadan kaldirmaya dayali, miikemmellige ulagsmaya yonelik bir yaklagimdir. Ayni
zamanda yalin iiretim, sanatkarlik iiretiminin miikemmellikleriyle, kitle tiretimini

birlestirerek kitle {iretiminin sakincalarin1 6nlemektedir. (Cesur, 1997, s.121).

Yillar itibariyle Uretim Sistemlerinin Ozellikleri

Zanaatlar Saf Fordizm Yalin
donemi Fordizm sonrasi liretim
Is standardizasyonu Diistik Yiiksek Yiiksek Yiiksek
Kontrol alani Genis Dar Dar Orta
Stoklar Biiyiik Orta Biiyiik Kiigiik
Uretim yapisindaki gereksiz Biiyiik Biiyiik Biiyiik Kiigiik
unsurlar
Onarim alanlar1 Kiigik Kiigik Buyik | Cok kiigik
Ekip ¢alismasi Orta Diistik Diisiik Yiiksek

Tablo 1:Uretim Sistemlerinin Degerlendirilmesi (Krafcik, 1988, s.44)

Tablo 1’ de yapilanma siirecinde benimsenen iiretim sistemlerinin kontrol alani,




10

1§ standardizasyonu, stoklar, iiretimin yapisindaki gereksiz unsurlar, onarim alanlari,

ekip ¢alismasi agisindan mukayesesini gostermektedir.

Fordist (seri) iiretim ile Post-Fordist (yalin) iiretim arasindaki en carpici farklilik
onlarin amaglarinda yatmaktadir. Fordist iiretimde, hi¢ durmaksizin seri bir sekilde
cok biiyiik miktarlarda iiretim yapilir (Aydemir, 1995, s.74). Ayn1 zamanda kalite
kontroller, iiretimin belirli asamalarinda ve belirli boliimlerin sorumlulugu altinda
yapilir (Ansal, 1994, s.33) Bu da sonug olarak, “iliretim akisinin kesintiye ugramasina
yol agar ve kabul edilebilir sayida bozuk mallar, azami seviyede kabul edilebilir

stoklar, diistik seviyeli standardize edilmis {iriinler” anlamina gelir.

Yalin iiretimde ise kalite kontroller, Fordist liretimde oldugu gibi iiretimin belirli
asamalarinda veya belirli boéliimlerin  sorumlulugunda degil, siirekli olarak
yapilmaktadir. Her is¢i, kendi kalitesinden sorumlu olmakta ayrica yapilan isin
kalitesi hemen sonraki isin yapilisi sirasinda kontrol edilmektedir (Necef ve Ansal,
1995, s. 816). Bu demektir ki, yalin iireticiler, kesin olarak kusursuzlugu hedef
almiglardir. Devamli diisen maliyetler, sifir bozuk mal, sifir stok ve sonu gelmeyen
tiriin cesitliligi gibi ( Womack ve digerleri, 1990, s.13). Tabii hi¢bir yalin {iretici bu
litopyaya ulasmamistir ve belki de hi¢bir zaman ulasamayacaktir. Fakat sonu
gelmeyen milkkemmellik arayisi siirpriz degisiklikle iiretimde devam edecektir

(Aksoy ve digerleri, 2006, s.22).
2.1.1.1. Yalin Uretim Sisteminin Tarihcesi

Kitle (fordist) tiretiminin, giderek artan ve cesitlenen miisteri isteklerini yerine
getirememesi, mamul dmriiniin giderek kisalmasi ve maliyet uyumunu zorunlu kilan
rekabetci kosullara karsi esnek olamamasi gibi temel olusumlara karsi, pazar ve
tiiketici yapisindaki degisime cevap verebilmek ve kit kaynaklart en verimli sekilde
kullanmak amaciyla iiretim sisteminde radikal bir degisiklige gidilmesi gerekli

goriilmiistiir (Duruiz, 1993, s.20).

Bu i¢inde bulunulan zor kosullara karsi, Japon firmalar1 kendilerini kurtarmay1
ve tesislerini yeniden kurmayir amaglamiglardir. Ciinkii ekonomik varliklarini
stirdiirebilmek i¢in kisith olan kaynaklar1 miimkiin olan en diisiik maliyetle

kullanmay1 6grenmek zorunda kalmislardir (Gtiner, 2006, s. 274).
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1950’lerde Toyoda ailesinin bireylerinden miihendis Eiji Toyoda ve beraber
calistig1 deha, miihendis Taiichi Ohno Ford firmasini incelemek ve iilkenin iginde
bulundugu ekonomik kosullar1 en verimli nasil degerlendireceklerini saptamak {izere
Amerika’ya yaptig1 gezisinde edindigi bilgilerin de 1s18inda Ford’un yiizyilin
baslarindan itibaren Onciiliikk ettigi “kitle iiretim” sisteminin (mass production)
Japonya i¢in hi¢ de uygun olmadigina karar verirler ve bu karar yepyeni bir iiretim

ve yonetim anlayiginin ilk adimlarinin atilmasina yol agar (Okur, 1997, s. 24).

Ikili kitle {iretiminde, her iiretim faktdrii ya da unsuru olabildigince ¢ok sayida
kullanilip, iiretim pek ¢ok gereksizlik ya da israf icerdigi kanisina varmuslardir.
Israfin kaynag, sistemin asir1 bir is boliimiine dayanmasi, yani, gerek makineler
gerek de iscilerin, ¢cogu kez sadece tek bir {irlin icin tek bir operasyon
gerceklestirecek sekilde organize edilmeleridir. Uretim organizasyonuna bu sekilde
yaklagilmasi, bir yandan {iretim faktorlerinin gereksiz yere kitlesel boyutta
kullanilmalarina yol agmakta, ¢ok biiylik fabrika mekanlarinda, binlerce is¢i ve
pahali makine, ayn1 biteviye islemi aylarca, hatta yillarca siirdiirebilmekte, ote
yandan da, liretime asir1 bir hiyerarsi getirip, liretimde esneklige set ¢ekmektedir.
Ayrica, isciler birer el giicli olarak algilanip, beyin giicleri iiretimin iyilestirmesine
kanalize edilmemekte, en kotiisii, “degisken maliyet” (variable cost) olarak goriiliip,
islerin kotii gittigi donemlerde rahathikla isten g¢ikarilabilmektedirler. Ust diizey
yonetim i¢in kolay bir yoldur bu; ayakta kalmak i¢in paradan tasarruf etmeye ve daha
gelismis yontemler saglamaya yonelik ekip calismalarina girmek onlara giic
gelmektedir. Bu durumda ise, sirket, elemanlarina da malzeme parcalarina baktigi
sekilde bakarsa, elemanin tutumlar1 da sadece para i¢in ¢alismak olur (Murata,

Harison, 1995, s.9).
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Britanya’da Durum

Sanayi devrimi sirasinda dogan sirketler, sinif farkliliklarini koriikler

Sinif bilinci A “Onlar ve biz” anlayisiyla

sendikava katilma

v v

Ekonomik bunalima ilk Ekonomik bunalimlarda
tenki sorun kabul edilmez

Isciler, yonetimin mesafeli baktig1 kritik bir faktor olarak goriiliir

v

Calisanlar kendilerini sirketin bir pargasi olarak gérmez

v

Gorevler kesin sinirlarla birbirinden ayrilmigtir

v

Kendilerini gelistirmeye yonelik etkinliklere tepki: “ Benim isim degil ”

Japonya’da Durum

II. diinya savas1 sonrasinda yepyeni bir

Tek siif /\ Herkes Calisir

v v

Isci cikarma ekonomik bunalima Ekonomik bunalimin yiikiinii
o0sterilen en son tenkidir. l herkes paylasir.

Ayakta kalmak icin ekip ¢aligmasi

v

Grup halinde tartisma

v

Herkes kendini gelistirmeye ¢alisir

Tablo 2: Japonya ile Bati’nin Sanayi Ortami (Murata, 1995, s.8)

Tablo 2’ de goriildiigli lizere Japon orgiitlerinin bilinen en iyi ydnetim araci,

karar siirecindeki katilimc1 yaklagimlardir. Yalin iiretimde karar vermenin sadece bir
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kisiye birakilmayip bir grup veya ekip i¢inde paylasilan ortak bir sorumluluk olmasi,
kararin genis bir calisanlar kitlesi tarafindan benimsenmesini saglar. Béylece tepeden
inme emirler yerine kendi goriislerine dayali kararlarin alinmasi, ¢alisanlar a¢isindan

psikolojik bir tatmini de gergeklestirmis olur (Oncer, 1997, 5.91).

1971 petrol krizi sonrasinda “Yalin {iretim” felsefesinin énemi diger Japon fir-
malar1 tarafindan da anlasilmis ve bu yaklagim iilke genelinde uygulanmaya
baslanmigtir. 1980’lerin basindan itibaren ise yalin liretim sistemlerinin Amerika ve
Avrupa’da da uygulanmaya bagladigi goriilmektedir. Amerika’da yapilan bir
aragtirmaya gore 1987 yilinda bu iilkede “Yalin iiretim” yaklasimini uygulayan
isletmelerin oran1 % 25 iken, bu oranin 1992'de % 55'e yiikseldigi belirlenmistir

(Acar, 2003, s.9).

Buna ek olarak, iiretim yapan tiim isletmelerde yalin iiretim felsefesinin
yayginlastirilmasi ve uygulanmasi igin yalin egitim programlari ve danigmanliklari
veren kurumlar bulunmaktadir. Fakat bu programlar yiiksek maliyet
gerektirdiginden, genellikle otomotiv sanayi gibi biiylik 6lgekli isletmeler tarafindan
tercih edilmektedir (Waurzyniak, 2004, s.21). Kiiglik ve orta dlgekli isletmeler iginse,
1932’de kurulmus, diinyadaki {iretim endiistrisi icin hizmet veren SME (Uretim
Miihendisleri Toplulugu) bulunmaktadir. Bu topluluk yalin liretime ge¢mek isteyen
fakat danigsmanlik ve egitim hizmetlerine kars1 sinirli biitgeye sahip kiigiik veya orta
Olcekli isletmelere egitim vermek ve bu konuda daha fazla kisi ve sirket
olusturulmasi icin gerekli ¢cabay1 gostermek amaciyla kurulmustur (Grieves, 2003, s.
23). SME, yalin iiretime gecis egitimlerinin isletmeler i¢in sadece gerekli kisimlarini

alip, yalin iiretimin yayginlastirilmasi i¢in ¢aligmaktadirlar.
2.1.1.2. Yahn Uretimin Tamm

Yalin iiretim kavrami ilk olarak ABD’de Massachusetts Institute of Technogy
blinyesinde, diinya otomotiv sanayi iizerinde ¢alismalar yapan UMAP arastirmacisi
John Krafcik tarafindan 1980’°lerin sonlarma dogru ortaya atilmis bir terimdir
(Womack, 2007). Bu terimin diinya c¢apinda gegerlilik kazanmasi ise “Diinyay1
degistiren makine” isimli kitabin piyasaya ¢ikmasiyla miimkiin olmus ve bu kitabin
tanitimi esnasinda olusan yogun ilgiyle diinyanin yalin iiretimi deneme konusunda ne

kadar istekli oldugu anlasilmistir (Womack ve Jones, 2002, s.3). Bu muhtesem
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sisteme yalin {iretim denilse de sistemin kurucularinda Taiichi Ohno “Tam Zamanlh
Uretim” terimini, Japon uzman ve arastirmacilar “Toyota Uretim Sistemi” terimini,
{inlii Japon damgman Shiego Shingo ise “Stoksuz Uretim Sistemi” terimini
kullanmiglardir. Bazi literatiirlerde ise halen bu terimler kullanilmakta hatta “Es
Zamanli Uretim Sistemi” olarak da amilmaktadir. Her ne kadar bu sistemi ilk
gelistiren ve uygulayan firma “Toyota Motor Company” firmasi olsa da sistemin
gelistirilip yayginlastirilmasinda baska firma ve uzmanlar da katkida bulunmus ve
sistem Toyota’nin sinirlarint ¢goktan agmistir (Okur, 1997, s.10). Bu sebepten terimin
“Toyota Uretim Sistemi” olarak kullanilmasi yetersiz kalacaktir. Ayn1 zamanda bu
sistemde, belirli bir miktar deger yaratmak i¢in her seyin daha azma ihtiyag
duyuldugundan dolay1, kullanilan “Tam Zamanli Uretim Sistemi” terimi de eksik bir
ifade olusturmaktadir. Sonug olarak, sistemin “Yalin Uretim Sistemi” ad1 ile anilmas1
Oziini daha iyi ifade etmesi itibari ile daha uygundur (a Giiner ve Deveci, 2007,

s.30).

Yalin {iretim sistemi, literatiirlerde farkli terimlerle ifade edilmis olsa da, (tam
zamanl tretim (JIT) , stoksuz iiretim, Toyota liretim sistemi) hepsinin kapsadigi
tanimlar ayn1 dogrultudadir. Bu anlamda en genel ve kaliplasmis tanimiyla yalin
iretim, “en az kaynak kullanimiyla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz iiretimi
miisteri talebine bire bir cevap verecek sekilde en az israfla ve nihayet tiim {iretim
faktorlerini en esnek sekilde kullanip potansiyellerin tiimiinden yararlanmak™ olarak

tanimlanabilmektedir.

Yalin {iretim yaklagimini kullanarak isletmeler performanslarinda ¢ok onemli
artislar saglayabilmektedirler. Gereksiz tiim asamalarin ortadan kaldirilmasi, tiim
asamalarin siireklilik arz eden bir akis i¢ine yayilmasi, isgiicliniin faaliyetlerine gore
fonksiyonlar arasinda tekrar dagitilmasi ve gelisme igin siirekli bir ¢aba ile igletmeler
genel giderler, zaman, arag, gere¢ ve insan giicii agisindan c¢ok daha az kaynak
harcayarak mal ve hizmetleri gelistirme, iiretme ve dagitma imkéanina sahip
olacaklardir. Ayrica yalin iiretimde diizgiin bir liretim akisi meydana geldigi i¢in
acele ve telasin sebep oldugu hatalarda azalir. Boylece, bu sistem Toplam Kalite
Kontroliin “ilk anda dogru yap” c¢alisma ilkesini gerceklestiren dogal bir mekanizma

olusturarak kalite standartlarinin yiikselmesi sonucunu da dogurur (Akin, 2001, s.60).
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2.1.1.3. Yahn Uretimin Amaclar

Yalin iiretimde israfi ortadan kaldirmak bu felsefenin temel amaclarindan birini
olusturmaktadir. Israf kavramu ise, iiriin ya da hizmetlerin kullanicisina herhangi bir
fayda saglamadigi, miisterinin fazladan bedel 6demeyi kabul etmeyecegi her seydir
(Ipbiiken, 2006, s.81). Buna gére yalm iiretim yaklasimida 7 temel israf kaynag

sunlardir:

e Uretimde israf: Uretim siirecindeki fazla tasarim, test, sayma, paketleme zamani

birer israftir.

e Biitiin stoklar israftir: Ihtiya¢ duyulmayan malzemeleri elde bulundurma veya

satin alma Onlenmelidir.

o Talebi asan miktarlar israftir: Miisteri taleplerinden daha fazla sayida veya
istenilen siireden daha uzun siirede iiretim yapmak, gereksiz yari {iriin ve

malzeme uretmek birer israftir.

e Gereksiz tasimalar israftir: Gereksiz ve geciken tagimacilik israfa neden
olmaktadir. Fabrika diizenleme sistemini ve fabrika yerini fabrika i¢i ve fabrika
dis1 tasimalar1 en kisa silirede ve en iyi sekilde diizenlemek gerekir (Tekin, 1999,

s.44).

e Gereksiz hareketler israftir: Uriine herhangi bir katkida bulunmayan malzeme,

insan hareketleri, adimlar, i adimlar1 ve prosediirler birer israftir.

e Bekleme ve Gecikmeler birer israftir: Atil makine saatleri, gereksiz uzunlukta

testler, par¢a temininde gecikmeler birer israftir (Giiner, 2006, s. 275).

e Iskarta israftir: Hatali iiretilen veya yeniden islenmesi gereken isler, tamir,

bakim iglemleri israftir.

Tasarimdan sevkiyata kadar liretimde gereksiz hammadde, yardimci malzeme,
atik, yer, iscilik, stok vb. israf kaynaklarindan 6nemli 6l¢iide kaginilarak israflara yol
acacak sorunlar belirlemek ve bu sorunlar1 ortadan kaldirmay1 amacglamak gerekir
(Aydeniz, 1999, s. 59). Yalin iiretimde sadece siiregte yasanan israflardan kaginmak

yetersizdir. Tamamen insan faktoriine deger veren ve takim ruhundan yola ¢ikan
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yalin liretimde siireci diizenleyen ve yoneten list diizey yoOneticilerin degerli zaman
ve enerjisinin israfi ile onun iist diizey gdzetimcilerinin zaman ve enerjilerinin
israfindan da kaginmak bu siirecin O6nemli pargasidir (Krentzman, 1984, s.125).
Israfin ortadan kaldirilmasi hedefine ulasabilmek icin, asagida belirtilen ikincil

hedeflerin gergeklestirilmesi gerekir:

e Miktar ve ¢esit agisindan talepteki giinlik ve aylik dalgalanmalara sistemin
adaptasyonunu saglamak iizere kalite kontrol fonksiyonunun gelistirilmesi.

e Her siirecin sonraki siire¢lere sadece 1yi (hatasiz) parcalarin giderilmesini
saglamak tizere kalite giivence sisteminin kurulmasi.

e Sistemin insan kaynagmi kullanarak, maliyet azaltma hedefine ulagabilmesini
saglamak {izere insana saygmin egemen oldugu bir Orgiit Kkiiltiirliniin

olusturulmasi (b Giiner ve Deveci, 2007, s.43).

Uriin  veya hizmet iiretiminde israfin ortadan kaldirilmasi, miisteri
memnuniyetini ve karlilig1 arttirirken maliyetleri azaltilir. Maliyetleri azaltmanin en
onemli kosulu da stoklar1 azaltmaktir. Stoklar azaldiginda stok alanlarina gerekli olan
alanlar daha verimli hale getirir. Boylece gereksiz olan seyler, degerli kaynaklari
tilketerek gereksiz yer isgal etmemis olacaklar ayni zamanda stok ve tiretim alanlari
icin daha az yatirim yapilarak gereksiz maliyetler verimli alanlara aktarilacak, talep
degisimlerine daha hizli cevap verilebilmeyi, tiretimdeki talep degisimleri i¢in uzun
stireli bekleyisleri ortadan kaldiracaktir (Doyuran, 1990, s. 30) . Bu durumda mamul
kalitesini yiikselterek, mamuliin dagilim imkanlarin1 ve siiresini arttiracaktir (Savas,

2003, s. 204).

Yalin tiretimin bir diger amaci da ¢alisanlar arasinda esgiidiimiin saglanmasidir.
Tiim calisanlara esit yaklasim uygulanarak, isletme statiileri minimize edilir ve
katilim daha rahat saglanir. Bunun sonucunda ise genis ¢apl bir ¢alisan katilimiyla
tiriin kalitesinin gelisimi silireklenir. Mitkemmel kalite; planlama, iiretim ve stok
asamasinda saglayacagi maliyet tasarruflarinin yani sira insan psikolojisine ve

motivasyonuna da olumlu etki yapar (Baykoc ve digerleri, 2002, 140).

Yalin tiretimdeki israflar1 ve bunun sonucunda olusabilecek problemleri kaya
parcalarina, ireticilerin kendilerini bu problemlerden korumak icin kullandiklari

stoklar1 da suya benzeten {inlii yazar Edward Hay, stoklar1 azaltmak icin iiretim
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siirecinde bir problem ¢iktiginda bu problemi tespit edip ilk seferde ¢6zmek

gerektigini belirtmis ve bu goriisiinii bir sekil ile 6zetlemistir (Edward, 2000, s.25):

Uzun ayar
Siireleri

Makine sorunlar

duruslari

Satin alma
temin stuireleri

Iste
kaytarma

Birikmis
muayene

dengesizligi

Sekil 1: Yalin Uretimdeki Israf ve Ortaya Cikan Problemler

Yalin tiretim sistemi sekil 1°de gosterildigi gibi stogu, problemleri Orten, iiriin
kalitesini engelleyici, degeri olmayan bir muda olarak goriir. Stoklar kayalarla dolu
bir suya benzemektedir. Stoklar sistemli olarak azaltildiginda, esas problemler su

yliziine ¢ikmaya baslar ve problemler kolay ¢6ziimlenir (a Emre, 1995, s.14).

2.1.1.4. Yahn Uretimin Fonksiyonlari

Yalin diretim sistemini uygulamay1 diisiinen bir isletme, isletmeninin tiim
yonetim fonksiyonlarinda, kuruluslarin orgiit yapilarinda, iiretim siireglerinde ve
performans Olgiitlerinde temel bazi degisimleri uygulamak zorundadir (Tiitek ve
Semra, 1992, s.97). Bu degisimlerin ana amaci, iiretimde iiretkenligi engelleyen,
miisterilere gereksiz maliyetler yilikleyen veya firmanin rekabet giiciinii tehlikeye
sokan her tiirlii 6geyi ortadan kaldirmakla yiikiimliidiir. ilk olarak isletmeler nasil
yalin olunacagini, ne gibi siireclerin gerektigini diisiinerek, tasarlayarak boyle bir ise

girismelidirler.

Yalin iiretim sisteminin igletmelerde bagartyla uygulanabilmesi i¢in isletme
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yoneticilerinin dikkate almalar1 gereken bazi gerekler vardir. Bunlardan bir kismi

isletmenin Orgiitsel yapisimi ilgilendirirken, diger bir boliimii de iiretim yapisini

ilgilendirmektedir (Banar, 1994, s.94) . Bu kriterlerin bazilarini su sekilde siralamak

miumkindir;

2.1.1.4.1. Isletmenin Orgiitsel Yapisinda Uygulanmasi Gereken Islemler:

Yalin iiretim sisteminin basariyla gerceklesmesi i¢in dncelikli olarak iist yonetim
desteginin kesinlikle saglanmasi gerekmektedir. Sisteme inanmis bir {ist yonetim,
sisteminin gerektirdigi degisiklikleri gerceklestirmek i¢in yonetimin en iistten en
alta kadar egitilmesi ve isletmenin gercekten ne yapmak istediinin ve
hedeflerinin tiim c¢alisanlara belirtilmesi gerekmektedir (Ersen, 1994, s.115).
Boylece, calisanlar ortak bir anlayis cercevesinde bir araya gelerek isletme

icerisinde ortak bir kiiltliriin yaratilmasi saglanir (Necef, 1994, s. 143).

Isletmelerin degisen rekabetci kosullar1 énceden tahmin etme veya bu kosullara
aninda cevap verebilme kapasitelerinin bulunmasi gerekmektedir. Bu da esneklik
faktoriiyle miimkiindiir. Cevre sartlarindaki karmasiklik, dinamiklik, ani
dalgalanmalar ve yiiksek hiza uyum sonucunda organizasyonlarin tiim

faaliyetlerinde ve siireclerinde esneklik ilkesini 6n plana ¢ikarmak zorundadirlar.

Isletmelerin sahip olmasi gereken diger 6nemli dzellik ise yaratict ve yenilikgi
olmaktir. Ogzellikle hazir giyim sektdriindeki moda akimi ve miisteri
taleplerindeki degisim oldukga hizli olmaktadir. Bu hiza ayak uydurabilmek igin,
arge faaliyetlerine ve planlama boliimiine fazlasiyla is diismektedir. Bu nedenle
ne tiir isletme olursa olsun siirekli miikkemmellige ve yiiksek kaliteye ulagmak
iizere yeni lirlin ve hizmetler sunmali ve siirekli gelisme c¢abasi i¢inde olmalari

gerekmektedir.

Bir diger faktor ise yeni iiriinleri iiretmede ve irettikleri tirlinleri misterilere
ulagtirmalarindaki hizdir. Hiyerarsik yapilar gelisim ve uygulama kararlarin hizl
bir sekilde alinmasina engel olmakta ve koordinasyon zorlagsmaktadir. Bu
nedenle isletmelerin hiyerarsik yapilardan siyrilmalari gerekmektedir (Besler,

2002, s. 40-41).



Sekil

koordinasyonu” gosterilmistir.

2’de yalin dretim felsefesinde bulunmasi

gereken

Y Onetici

1$Qi

19

“yonetici-isci

Sekil 2: Yonetici-Is¢i koordinasyonu

Yalin iiretim sistemini benimsemis bir isletmenin iretim siirecindeki iligki

yonetici ve is¢i arasindaki iyi koordinasyondan gecer (Suigmez, 1991, s. 62).

2.1.1.4.2. Isletmenin Uretim Siirecinde Uygulanmasi Gereken Islemler:

Yalin tretim her seyden Once tekrarli iiretim siireglerinde uygulanan bir
sistemdir. Bu sistemin basartya ulasmasinda gereken bir diger faktor ise iiriin
tiirlerinde kisitlamaya gidilmesidir. Bu demektir ki, hazir giyim isletmesinde, bir
sezon bayan gomlegi, diger sezon erkek pantolonu veya baska sezon bagka cesit
iirlinler tiretmek yerine, isletme kendi iiretim siirecince istikrarli olarak her sezon
ayni ¢esit lirlinleri liretmeli, misteri talepleri veya moda akimlar1 dogrultusunda

model ozelliklerini degistirmelidir.

Yalin iiretim sisteminin en temel amacini olusturan israfin azaltilmasi, iiretim
stirecini etkileyen en onemli gereklerden birini olusturur. Genel israf olarak
nitelendirilen ancak belirli isletme kosullar1 altinda gerekli olabilen operasyonlar;
ornegin, pantolon iiretiminde pantolonu yan paca dikme otomatina getirmek igin
uzun mesafelerin yiirinmesi, farkli renkte ihtiya¢ duyulan iplige veya bagka
yardimc1 malzemeye ulasmada gereken siire, bir aletin bir elden digerine alinmast
gibi operasyonlarin kaldirilmasi i¢in genellikle yerlesim planinda diizenlemeler

yapmak gereklidir (Cebeci, 2006).

Yalin iiretimin amaclarinin gergeklesebilmesi icin onemli bir diger faktor ise

pargalarin, donanimlarin veya siireclerin yakinligini belirleyen bir miithendislik ve
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imalat felsefesi olan, grup teknolojisinin olusturulmasidir. Bu teknolojiden en
verimli sekilde yaralanmak, artan miisteri isteklerini; israflarin azaltilmasi, temin
siirelerinin diisliriilmesi ve kalite diizeyinin artirilmasi yaklasimlari ile yalin
iiretim prensiplerine gore tasarlanan hiicresel {iretim sisteminin uygulanmasiyla
miimkiindiir (Kulak ve Durmusoglu, 2004, s.36). Japonlar hiicresel iiretim
sistemini yalin iiretime gecebilmek amaciyla ilk ve en 6nemli adim olarak ele
almaktadirlar (Ozgen ve Diilger, 1996, s.37). Bu sistemde benzer islemlerin
yerine getirilmesinde kullanilan farkli tipteki makineler, grup teknolojisine uygun
olarak bir araya getirilerek gruplanir. Bu durumda gruplanan pargalarin {iretim
islemleri benzer olacagi icin lretimde yiiksek verimlilik saglanacak ve hazirlik

stireleri kisalacaktir (Durmusoglu ve Toraman, 1991, s.7).

Uriin iireten her isletme o iiriinii elde edebilmek igin belli iiretim siireclerini
uygular. Hazir giyim isletmelerinde de genellikle iiretim siirecinin tamami, dikim
oncesi islemler (tasarim, satin alma, kalip c¢ikarma, serileme, kesim resmi
hazirlama kesim ve benzeri islemler), dikim siireci, dikim sonrasi islemler (kalite
kontrol, {itiileme, paketleme ve benzeri islemler) ve pazarlama olarak 4 adima
ayrilmaktadir (D.P.T., 2006, s.162). Bu adimlardan, en fazla slire ve emegin
dolayisiyla da en fazla israfin gerceklestigi (en fazla is¢inin ¢alistigi adim) dikim
ve biraz da dikim sonrasi islemlerdir. Bu siiregte iiriine gereksiz deger katan
asamalarin yeniden tanimlanmasi ve iretim silirecinde israfa neden olan

asamalarin belirlenerek ortadan kaldirilmasi gerekmektedir.

Uretim siireci dncesinde yapilmasi gereken hazirliklarla, {iretim siireci diginda
yapilabilecek hazirliklar birbirinden ayrilmalidir. Genellikle hazir giyim ve tekstil
sektoriinde iiretim asamasindaki hayati olan sorun 6n siirelerin diisiiriilmesidir.
On siire, tasarimdan son iiriiniin elde edilmesine kadar gegen siire olarak tarif
edilir. Bu siirenin iginde tasarim, hammadde tedariki, ara mamul tedariki ve

imalat yer almaktadir (Erkip, 1993, s.19).

Uretim  siirecinde yasanan problemlerin kaynagini bulana kadar devamli
aragtirma yapmak ve aninda diizeltme imkani saglamak gerekmektedir (b Emre,

1995, 5.34).
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e Isciler cesitli tipteki makineleri kullanabilecek sekilde egitilmis olmalidir.
Boylece sisteminde yalnizca istenen pargalar iiretileceginden, makineler ve
dolayisiyla is¢ilerin bazen bosta kalmalari 6nlenebilecektir (Yiiziigilli ve

Doyuran, 1990, s.93).

e Son olarak ise, miisteriye istedigi iirlinii istedigi zaman ve yerde sunmak tek
basma yeterli degildir. Bunlara uygun siiregleri yeniden tasarlamali, {iretimde

esnek ve yenilik¢i olunmalidir (Yasar, 2007).

Yalin iiretimin basariyla uygulanabilmesi i¢in yukaridaki faktorler ¢ergevesinde,
geleneksel isletme dilizeninden ayrilip pazara yonelik ve esnek bir isletme
organizasyonun yapilandirilmasi gerekir Ayrica yalin iiretimin gerceklesmesi icin
gerekli olan ilkeler yukarida belirtilenlerle sinirli olmayip, yalin iiretim sisteminin
olusturulmasinda uygulanan teknikler i¢inde yine yalin {retim sisteminin

gereklerinden bahsedilecektir.
2.1.1.5. Yahn Uretim Sisteminin Teknikleri

Yalin iiretim teknikleri, yalin liretim sisteminin uygulanmasindaki temel siirecleri
kapsar. Bu siirecleri simirlamak miimkiin olmamakla birlikte, bu ¢aligmada, yalin
tiretimin en temel teknikleri belirtilmistir. Yalin iiretim sisteminin teknikleri sekil

3’de verilmistir.
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YALIN URETIM SiSTEMi
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Sekil 3:Yalin Uretim Sistemi Teknikleri

Sekil 3’ de gorildiigii lizere yalin iiretim sisteminin temel direklerini Tam
Zamaninda Uretim (JIT) ve JIDOKA (Oto Kontrol Sistemi) olusturmaktadir. Dogal
olarak sadece bu iki sistem tek baslarina yalin iiretim sisteminin olusturulmasinda
yeterli degildir. Bu teknikler birbiriyle dengeli ve uyumlu bir sekilde uygulandigi
zaman ancak yalin liretim tam anlamiyla basariya ulasmis olacaktir. Simdi bu sistemi

olusturan teknikleri daha detayli inceleyelim:
2.1.1.5.1. Tam Zamanida Uretim (JIT)

Tam zamaninda (Just in Time) terimi, yalin iiretim sisteminin yerine kullanilmis
olsa da, bu terim, yalin iiretim sisteminin en 6nemli amacini olusturan bir teknik

olarak ifade edilmektedir.

Bu anlamda en genel ve kaliplagsmis tanimiyla tam zamaninda tiretim (JIT) ,
sadece gerekli parcalarin, gerekli oldugu miktarlarda, gerekli goriilen kalite
diizeyinde, gerekli oldugu zaman ve yerde iiretilmesi durumunu agiklar (Atilgan,

2005, s.138).
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it felsefesinde “sifir stok” ve “sifir hata” kavramlar1 bu felsefenin ana
bilesenlerini olusturmaktadir. Sifir stokla ¢alisma adini, malzeme ikmalinin ne 6nce
ne de sonra, tam ihtiya¢ duyuldugu anda yapilmasi diisiincesinden alir. Hammadde
de dahil, tiim malzeme ihtiyacinin tam ihtiya¢ duyuldugu anda temin edilmesi, bir
taraftan stirece girmek icin depolarda atil olarak bekleyecek pahali malzeme israfini,
diger taraftan da malzemenin ge¢ temin edilmesi nedeniyle pahali {iretim
kaynaklarinin bos bekleme israfin1 6nlemis olur. Sifir stokla caligma yaklagimi
sonucta, 1skarta, kusurlu iretim, yer israfi, fazla stok bulundurma, atil kapasite ve
benzeri israflarin ortadan kaldirilmasini saglar (Sahin ve Eren, 1994, s.43). Bir
iiretim sisteminde stoklarin azaltilmasi ise, ancak stok tutma nedenlerinin belirlenip,

ortadan kaldirilmastyla miimkiindiir (a, Acar, 1993, s5.78).

Sifir hata kavrami ise lriiniin istenilen niteliklere ve fonksiyonlara uygun
kalitede iiretim yapilmasi durumunu agiklar. Isletmeler sifir hata felsefesini
uygulayarak, hem maliyetleri diistiriirler, hem de miisterilerin istedikleri kalitedeki
mamulleri ilk seferde hatasiz olarak yaparlar. Sifir hata uygulamasi gercekte hatalar
bulmak yerine onlar1 6nlemeyi amaglayan bir ¢esit kalite teminat metodudur ( Paksoy

ve Bay, 2007).
2.1.1.5.2. Kanban

Kanban sistemi, ilk kez 1953 yilinda Toyota fabrikasinda, 1970 lerin ortasinda
tim Japon isletmelerinde uygulanmaya baglayan ayni zamanda, yalin {retim
sisteminin en eski ve en onemli par¢asini olusturan bir sistemdir (Tekin, 1999 ,

s.46).

En basit tamimiyla, dikdortgen biciminde, plastik, karton, metal ya da tahtadan
yapilmis ve iizerinde belirli bilgiler tastyan bir ¢esit karttir (Durmusoglu, 1989, s.25).

En kapsamli tanimiyla ise, bir isletmenin her prosesinde ve ayni zamanda
isletmeler arasinda gerekli zamanda, gerekli miktarda, gerekli iirlinlerin {iretimini
uyumlu olarak kontrol eden bir bilgi sistemi ve stok kontrol kartidir (Emre, 1995, s.
26). Kanban genellikle tretimi kontrol eden bilgi sistemi olarak dikkate alinir

(Karcioglu, 1994, s. 94). Bu kartin igerdigi bilgiler sunlardir:

e Kullanildig1 yer
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e Parca numarasi, Par¢a ad1 ve Par¢anin tanimi

e Kanban numarasi

e Pargca sayist kanbanin diizenli olarak konuldugu kutunun tanimlayici kod
numarasi veya ismi

e Kanbanin teslim edilecegi is istasyonunun yeri (Kod numarasi veya tanimzi)

Asagidaki sekilde klasik kanban kart1 6rnegi gdsterilmistir.

Parc¢a No:
Geldigi Yer: Parga Adr: Parga Kesiti: | Kanban No:
Gidecegi Yer: Miktar/Ana Kutu No: [s Istasyonu:

Sekil 4: Kanban Kart Ornegi (Cetinkaya, 2000, s. 315).

Yalin {iiretim siirecinde, sonraki asamalarin onceki asamalardan parca aldigi
cekme sistemi kullanilir. Bu sistem ilk olarak, Taiichi Ohno’nun Amerika’ya yaptigi
ziyaret esnasinda gordigii siipermarketten esinlenerek gelistirdigi bir sistemdir
(Ohno, 1998, s. 69). Sistem bir sonraki liretim asamasindaki bir is¢inin, bir 6nceki
asamaya gidip kendi {iiretim istasyonu i¢in o anda gerekecek miktarda parcayi
cekmesine dayanir. Buradaki amag¢ tiim iiretim asamalarinin, ya da iiretim
istasyonlarmin gereksiz iiretim yapmasim onlemektir. Uretim bir 6nceki asamanin
cekilmesiyle baglayacag icin asla gereksiz malzeme iiretimi yapilmaz (Giire, 2006,
s.22). Amag, miisterilere, istemedigi lriinlerin itilmesi yerine, satis tahminlerini
biryana birakip miisteri istediginde, {iriiniin isletmeden cekilmesini saglamaktir. ideal
bir ¢ekme sisteminde ise bitirilmis irlinler envanteri tekbir {riine ydnelik
olusturulmus diizgiin siradaki is istasyonlarnin en sonunda yer alir. Bitirilmis
tirtinler envanteri misterilerin siparis ettigi sayidaki tiriinleri kapsar (White, 2006, sf.

18) .

Tekstil ve hazir giyim isletmeleri, eger modaya bagl olarak siparig-miisteri bazli
calistyorlarsa genel iiretim sistemi agisindan degerlendirildiginde bir dl¢iide gekme
kanban1 uygulamaktadirlar. Modaya bagli olmayan iiretimlerde (klasik Jean,
nevresim takimi vb.) ise kanban uygulamasi muhakkak gereklidir (Giiner, 2006, s.

276).
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2.1.1.5.2.1. Kanban Cesitleri

Kanbanlar kullanildiklar1 yere ya da amaca gore adlandirilir. Temel olarak iki

cesit kanban vardir (Monden, 1983, s.15).

e (Cekme kanbani: Onceki prosesin sonraki prosesten cekmek gerektigi iiriiniin
tiirlinii ve kalitesini tanimlar ve tiretim hiicreleri arasinda hareket eder.

e Uretim kanbani: Onceki prosesin iiretmesi gerektigi iiriiniin tiiriinii ve kalitesini
tanimlar. Bu kanban tiirlinde ise ¢ekme kanbaninin disinda sadece kendi

hiicresinde hareket eder.

Uygulamada daha baska kanban tipleri de bulunmaktadir. Temelde kullanilan

kanban tipleri Sekil 5 de verilmistir.

Olagan emri kanbani

Kafile tiretimi disindaki

Uretim- siparis kanbani iiretim i¢in kullanilir.
Spesifik iglemler i¢in
imalat talimatidir.

Ucgen kanban
Kafile tiretim i¢in kullanilir.

Kanban

Siirec ici cekme kanbani

Cekme kanbani
Fabrika i¢inde islemler
icin kullanilir. Satic1 kanbani

Saticidan parca ¢ekmek icin
kullanilir.

Sekil 5: Kullanilan Kanban Tipleri ( Monden, 1983, s.19).

2.1.1.5.2.2. Kanban Kurallar

Kural 1: Sadece bir sonraki is merkezi bir 6ncekinden ¢eker.

Kural 2: Is merkezleri sadece istenen miktarda iiretim yapar.

Kural 3: Sadece tam hatasiz pargalar bir sonraki is merkezine gonderilir.
Kural 4: {5 merkezleri arasindaki iiretim dengesi mutlaka kurulmalidir.
Kural 5: Kanban hep {iriinle birlikte dolagmalidir.

Kural 6: Kanban sayisi siire¢ iginde mutlaka azaltilmalidir.
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Asagidaki sekilde kanbanin isleyis kurallar1 gosterilmistir.

Alt —> l:’ ::% —> IE —> Montaj
montaj Q
S AL, //

N\ _7 Mo -

o
~

<= = Kanban sinyalleri —> Dolu kutular

Uretimin Akis Yonii >

Sekil 6: Kanban Kurallarinin Isleyis Semasi

Kanban, yukarida belirtilen kurallar dahilinde gergeklestirildiginde ancak
basariyla uygulanabilir. Kanban sisteminde, is merkezleri, sadece ve sadece bir
sonraki i merkezinin kullandig1 ya da tiikettigi miktarlar1 karsilamak {izere ve bu

miktarda iiretim yapar.

2.1.1.5.2.3. Kanban Sisteminin Fonksiyonlari

e Kanban, Yalin Uretim’in haberlesme sistemidir.

e Kanban iyi bir diizenleme aracidir (Okay, 1999, s.67).

e Kanban bir is emri gorevi goriir. Hangi parcalarin ya da tirlinlerin kacar tane
kullanilacagini, nerede ve nasil {iretilecegini belirtir.

e Uretim sadece ve sadece bir sonraki is merkezi tarafindan baslatildigindan tasima
en alt diizeyde tutulur.

e Kanban, her an iirlin ya da pargalara ilistirildiginden gorsel kontrol saglar.

e Kanban tamamlanincaya hep lriinle birlikte dolastigindan iiretim onceliklerinin

nerede ortaya ¢iktigini islemlerin nasil yliriidiigii yansitir.

2.1.1.5.3. Jidoka
Jidoka, Japonca’ da, insan giiciiniin makine ile ikame edilmesi anlamina gelen

otomasyon kavramiyla eslesmektedir (Verter ve Cetinkaya, 1991, s. 690). Yalin
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iretim sisteminde ise Jidoka, iretim hattinin baz1 ekipman arizalari, kalite
problemleri veya isin gecikmeye baslamasi durumlarinda hatay1 algilama 6zellikleri
olan makineler ya da makinelerin bizzat operatdrler tarafindan durdurulmasi
anlamina gelir. Jidoka, bu anlamda, hata Onleyen (otomasyon yetenegi olan)
makineye insan katkis1 olarak, otomasyon seklinde tanimlanir. Amag, bir sorun tespit
edildiginde daha fazla israfa neden olmadan hattin durdurulmasi ve sorunun derhal

tespit edilmesidir.

©.0 | ©

O 10O 0

Sekil 7: Jidoka Isleyis Ornegi.

Sekil 7> de belirtildigi gibi, montaj hattinda egitim alan bir is¢i herhangi bir
anormal durumla karsilastiginda, tepeye yerlestirilmis bir ipi ¢ceker. Bu, kalite
kontrolcliye ya da sefe, problem oldugunu bildiren biiyiik elektrikli bir pano olan
ANDON’ u yakar. Kalite kontrolcii ya da sef ANDON’u goriir gérmez hizli bir
sekilde problemi diizeltmeye calisir ve bagka bir ipi ¢ekerek ya hattin durmasini

engeller ya da zaten durduysa harekete gegmesini saglar.

Jidoka’nin belli bash yararlari sunlardir:

e Hatalarin bir sonraki iiretim hattina ge¢isi engellenir.

e Ekipman arizalar1 engellenir.

e Yonetim anlayisi degisir. Hatalar otomatik olarak durduruldugundan, kalite
kontrolctilerin, siirekli kontroliine gerek kalmaz. Bdylece, ¢ok yonlii makine

kullanimi ve tiretim hizinin artmasi mimkiin olur.

e Problemler net bir sekilde tanimlanabilir, béylece Kaizen uygulanabilir. Yani,

aksaklik tekrarlar1 kolayca engellenebilir.
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2.1.1.5.4. Poka Yoke ( Hata Onleme)

Her tiirlii iiretim silirecinde, insan faktoriiyle calisildigi tlizere dikkatsizlik,
dalginlik veya unutkanlik nedeniyle bir takim hata ve kusurlar olugabilmektedir. Bu
hata kusurlar, miisterin isletme i¢in olumsuz goriise kapilmalarina yol agmakta,
ayrica hatalarin sonradan telafi edilmesi de oldukca maliyetli ve zor olmaktadir. Sifir
hata ve sifir stok prensibinden yola ¢ikan yalin iiretim siirecinde ise bdyle bir maliyet
asla kabul edilemez. “Sifir Kalite Kontrol” felsefesiyle 1961°de Endiistri Miihendisi
Shigeo Shingo tarafindan ortaya atilip gelistirilen Poka Yoke, Japonca’ da, “Hata
Bulma” kelimesine karsilik gelmektedir (Anonim, 1994, s.1).

Poka Yoke’ nin yalin iiretim siirecindeki tam karsiligi ise, {iretim siirecinde
olusabilecek hatalar1 6nlemek iizere olusturulan her tiirlii alet, 6l¢tim cihazi, diizenek
veya aparattir. Poka-Yoke’nin temel ilkesi hatay: {izerinden siire gectikten sonra
bulmak yerine, kaynaginda ve aninda saptayip Onleyerek higbir hatali parganin

tiretilmemesini saglamaktir (Ohno, 1998, s.116).

)

Sekil 8: Poka-Yoke Ornegi
Sekil 8’ de ceket kol diigmesini, diigme dikme otomatinda dikmeye calisan bir
is¢1 gosterilmistir. Diigme dikme otomatina diigme arasi Olgiiye esit bir aparat
yerlestirilmis, boylece istenilen Slgiilerde ve diigme dikme isaretine gerek kalmadan
islem gergeklestirilmistir. Bdylece, hem istenilen kalite ve oOlgiilerde islem
gerceklesmis, hem de diigme isaretlemesi icin gerekli kisi ve gerekli zaman ortadan

kaldirilarak bu alanda verimlilik saglanmistir.

Poka-Yoke, liretim siirecinde otomatik olarak siirekli kalite kontrolii saglar. Bu
durumda da tirettigi {iriinden sorumlu her c¢alisan kendi iirettigi malzeme, parca ya da

tiriiniin kalitesinden sorumlu hale gelir (Parilti, 2003, s.146).
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2.1.1.5.5. Toplam Uretken Bakim (TPM)

TPM, makine ve ekipmanlar ile isgiicli arasinda ahenk yaratarak tretimdeki
kayiplar1 en aza indirmeyi, ekipman verimini arttirmayi, c¢alisanlarin yetenek ve
tiretkenliklerini arttirmayr amacglayan bir yalin iiretim teknigidir. TPM, {irliniin
rekabet giliglerini devamli arttirmak amaciyla kalite ve iiretkenligin st sinirlarini
siirekli olarak zorlayarak tlretim aracglariin sifir kayip ve sifir hata ile iiretir hale
getirilmesi i¢in uygulanabilecek bir felsefedir. Bu felsefenin tam anlamiyla
uygulanmasi icin, firmada iist yonetimden baglayan bir TPM politikasi olusturulmast,
fabrika zemininde de olusturulacak is¢i gruplarinin bakim ve koruyucu bakim
konularinda egitilerek bilgi seviyelerinin arttirilmasi gerekmektedir (Okur, 1997, s.
96). Boylece hata ve problemlerin erken teshis edilerek sebeplerinin bulunup
giderilmeleri sonucu daha kolay calisabilen, is giivenligi arttirllmis bir ¢alisma

ortami1 saglanmast miimkiin olacaktir.
2.1.1.5.5.1. Toplam Uretken Bakim Uygulamasinin Adimlar

TPM uygulamasi ii¢ bolimden olusan bir siiregle gergeklesir. Bu siirecler

2 13

“Baglangic” , “Gelistirme” ve “Siirekliligi Saglama” olarak siniflandirilir.

Baglangi¢ boliimiinde, TVB’ ye giris plan ve programlarinin hazirlanmasini
saglayan bir takim adimlardan olusur. Isin basindaki taktik ve karalar bu bdliimde
incelenir. Gelisme sathasinda {iretimin durumunu, iiretimi etkileyen sorunlarin
analizini ve tespit edilen bakim programinin gézden gecirilerek uygulanmasi séz

konusudur. Son satha olan stirekliligi saglama ise TPM tekniginin dengelenmesi ve
yeni hedeflerin belirlenmesi siireclerini icerir. (Yiiksel, 2000, s.85-86).
2.1.1.5.6. Bir Dakikada Kalp Degistirme (SMED)

Unlii uzman Shigeo Shingo’ya gére yalin {iretim sisteminin en onemli teknigi
olan Smed teknigi, model degisikliklerinin en az zamanda gergeklesmesini saglayan,
dolayisiyla Just in time (tam zamaninda iiretim) iiretiminin gerceklesmesinde

Kanban’a en biiyiik destegi veren bir yalin liretim teknigidir.

Kitle iiretim sisteminde kullanilan makinelerde iiretilecek parganin, bir kaliptan
digerine gegme siiresi (set-up time) olduk¢a uzundur. Bu durumda da stoksuz

calisma (yani karisik yiikleme akisina ayak uyduracak sekilde degisik pargalar
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birbiri ardi sira ve ancak hemen o an gereken miktarlarda iliretme) imkansiz
olmaktadir (Cevik, 2004, s.37). Setup siirelerinin azaltilmasi durumunda ise

makineler esneklik kazanarak, stok iireticisi olmaktan ¢ikarlar.

Smed tekniginin uygulanmasi dahilinde isletmeye saglayacagi avantajlar agagida
belirtilmistir:
o Esneklik: sirketler degisen miisteri ihtiyaglarin1 iiriin  stogu olusmadan

karsilayabilirler.

e Hizh teslimat: kiigiik partili iiretim gerceklestirilerek teslimatlarin daha kisa

siirede yapilmasi ve miisterinin daha az beklemesi demektir.

e Yiksek kalite: Depolama sirasinda olusacak hasarlar ve iiretim baslangicinda

ortaya cikan fireler ortadan kalkar.

e Yiksek tiretkenlik: Kisa siireli model degisimleri ve ayar makinelerin ¢alisamaz
durumda olduklan siireleri kisaltir ve yiiksek makine iiretkenlik seviyesinin

yakalanmasini saglar (Unnii, 2003, s. 103).

Smed yaklagiminin ana ilkesi gereksiz zaman harcamalarindan kurtulmaktir.

Buna gore yapilmasi gereken ilkeler sunlardir:

Bir kaliptan diger kaliba gegis siirecinde, makine durdugu zaman yapilan islerle,
makine calisirken yapilan isleri saptayip, miimkiin oldugunca c¢ok isi makine

calisirken yapmaktir.

e Kalip degistirmede hem bir 6nceki kalibin ¢ikarildiktan sonra iizerine hemen
yerlesecegi, hem de ayni anda bir sonraki kalib1 tasiyan ve yerine takilmasini

kolaylastiran rulmanli sistemler ya da tasiyicilar kullanilmalidir.

e Kalip baglama sirasinda makineyi ayarlama geregini dnlemek de zaman tasarrufu
saglayacaktir. Bunun i¢in baglama siirecinde kullanilan kalip ve makine

boliimlerinde standartlasmaya gitmek 6nemlidir.

e Mengene ve baglayicilar1 vida ve civata gerektirmeyecek sekilde tasarlamak da
zaman tasarrufu saglar. Boylece is¢iler ¢cok kisa siirede sikistirma ve gevsetme

islemlerini yapabilirler.
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e Kalip degistirme siiresinin % 50 kadar, bir kalip takildiktan sonra yapilan
ayarlama ve deneme calismalariyla harcanir. Bu zaman kaybi, kalibin ilk anda
tam gerektigi sekilde yerine oturmasi saglanirsa, kendiliginden yerine oturmus

olacaktir.

e Kaliplari, makinelerden uzak depolarda saklamak, tasima ile vakit kaybina yol
acar. Bunun caresi sik kullanilan kaliplari makinelerin hemen yanlarinda

tutmaktir (Okur, 1997, s. 100-102).
2.1.1.5.7. Toplam Kalite Yonetimi

Toplam kalite yonetimi ilk olarak 1957° de ABD’de yayinlanan Dr. Feigenbaum
tarafindan hazirlanan bir makalede kullanilmis ve bir isletmenin, pazarlama, satis,
tasarim, lretim gibi tiim bdliimlerinin kalite kontrol fonksiyonuna katilimini olarak
tanimlamustir (b Acar, 1993, 5.99). Bu anlamda Toplam kalite yonetimi anlayis1 her
ne kadar ABD kokenli olsa da sistem ilk olarak Japonya’da parlamis, Japon iiretim

sistemi ve Japon sanayilesmesi ile 6zdeslesmistir (Dikmen ve Kayiran, 2001 , s.6).

Toplam kalite yonetimi (TKY), kaliteli iiriinleri ekonomik olarak iiretmek ve
hatal1 tiretim olasiligin1 azaltmaya yonelik faaliyetler dizisi seklinde ifade edilebilir.
(Celik, 1993, s.126). Aymi zamanda, miisterinin ihtiyaglarinin en iyi sekilde
karsilanmasi i¢in kurulmasi gereken bir yonetim sistemi olarak da tanimlanmaktadir.
Bu sistem, miisterinin ihtiyaglart odak noktasi alinarak, firmanin/kurulusun
performansini her alanda ve her diizeyde tiim g¢alisanlarin biitiinlesmis katkilariyla,
siirekli olarak gelistirmesi geregini vurgular (Mergen, 1993, s.27). Yani Toplam
kalite yoOnetimi, temel olarak kalite kontrolii islevini kalite kontrolii
departmanlarindan alip iiretim siirecinde, yani montaj hattinda is yapan calisanlara
yiikleme ilkesine dayanir. Bu, ne atdlye tipi liretimde oldugu gibi “isin ehlinin
tirettigi Uriinlin garantisi olmas1 siirecidir” (¢linkii is hala yogun isboliimii altinda
uzmanlasma ve vasifsizlasmaya dayanilarak yapilir), ne de Fordist sistemde oldugu
gibi kalite kontrolii isinde uzmanlagmis ve montaj hattinin sonunda nihai tirtinii
kontrol eden kisiler eliyle yapilir. Siire¢ herkesin kendi yaptigi isin kalitesinden
sorumlu olmasi ve iiretim bandinda bir 6nceki isten kendisine, kendisinin de bir

sonraki ¢alisana hatasiz i teslim etmesi ilkesine dayanir. Toplam kalite modelinin
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temelinde hatalar1 ayiklamak yerine hata yapmamak yaklasimi vardir (Kavrakoglu,

1994, 5.41).

TKY kavrami, yalin iiretim felsefesinin uygulanmasinda da oldukc¢a 6nemli bir
kavramdir (Cevik ve Zeydan, 1998, s.108). TKY, yalin {iretim sisteminin igletmede
basariyla uygulanabilmesi i¢in gerekli ortamui saglar. (Akin, 1993, s.45). Bunun
yaninda, daha yiiksek kaliteye ulasmak iizere siirekli iyilestirme gergeklestirilirken,
bunun biitiin ¢alisanlar tarafindan benimsenen bir yasam tarzi olmasit en onemli

husustur (Bayrak, 1997, s. 81).
2.1.1.5.8. Kaizen (Siirekli Gelistirme)

Japoncada KAI; degisim, ZEN ise iyi, daha iyi anlamina gelen Kaizen, Toplam
Kalite anlayisinin en temel ilkesi ve Japonya’nin da rekabetteki basarisinin
anahtaridir. Kaizen de bu yoldan hareketle daha iyiye ulasma, gelisme, iyilestirme ve

ozellikle “Siirekli Gelisme” anlami tasimaktadir (Yayla, 1992, s.9).

Kaizen, bir diger ifadeyle, kaliteyi; en yaygin bigimde iyilestirebilen her sey
olarak da tamimlanabilmektedir. TKK, Kaizen’e ve problemlerin ¢oziimiine
istatistiksel ve sistematik bir yaklagimi ifade eder. Kaizen yaklagiminda amag
iyilestirme, dolayisiyla kaliteyi arttirmaktir. Bu sebepten, cagdas bir yonetim tarzi
olan “Toplam Kalite Yonetiminde” Kaizen felsefesini bir arada degerlendirmek

gerekir.

Kaizen; herhangi bir kurulusta sorunlarin varliginin anlasilmasiyla bagsladigi
icin, herkesin bu sorunlar1 rahatlikla kabul edebildigi bir sirket kiiltiirli olusturularak
problemlerin ¢oziilmesini 6ngoriir. Siirekli deginildigi iizere yalin iiretim sistemi
sadece sorumlu alanda g¢alisanlarin aksine tiim calisanlarin saglikli koordinasyon
icinde ¢aligmalarini 6ngoriir. Kaizen de calisanlarin esgiidiimii kalite ¢emberleri

kanaliyla gerceklesmektedir.

2.1.1.6. “5S” KAVRAMI

Gilinlimiiz kosullarinda isletmeler, globallesmeye uyum saglamak ve diinya
capinda iiretim yaparak markalagma yollarin1 agmak i¢in siirekli gelisim ve degisim
icinde olmak zorundadirlar. Bunu bagarabilmenin altin kurali ise isletmelerin yalin

{iretim sistemi felsefesini benimsemeleri ile miimkiindiir. Isletmelerin bu felsefeye
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gecmeden Once kendilerine sormalar1 gereken en 6nemli soru “Nereden

baslayalim?” sorusudur. Bu soruya verilecek tek yanit ise 5S uygulamasidir.

5S, Japonlar tarafindan gelistirilen ve isletmedeki en kii¢iik detaylarin bile
denetlenmesine firsat veren onemli kurallar biitiiniidiir. 5S, organizasyon igerisinde
kaliteli bir ¢evre kurmak ve bunu korumak i¢in kullanilan bir tekniktir. (Siit¢lioglu ve
Yenen, 2004, s.18). Caligma alanmi temiz, diizenli ve amaca uygun bigime
sokulmasi i¢in uygulanan bir toplam kalite teknigidir. Ayn1 zamanda, isletmelerdeki
diizen ve disiplini saglamak i¢in kullanilan hem basit, hem de isletmenin en kiigiik
ayrintilarinin - denetimini  saglayan ve diger iyilestirme c¢aligmalarinin temelini

olusturan bir sistemdir.

58S’ in yukaridaki temel anlamlar1 disinda birde adinin olusmasini saglayan
anlamlar1  vardir. Bu anlamda 5S, ‘S’ ile baslayan 5 Japonca kelimenin bas
harflerinin bir arada ifade edilmesi ortaya ¢ikmis bir kavramdir. Bu kelimeler ve

Tirkge karsiliklar1 soyledir:

1. SEIRI : Siniflandirma

2. SEITON : Diizenleme

3. SEISO : Temizlik

4. SEIKETSU : Standartlastirma
5. SHITSUKE : Disiplin

Organizasyon i¢in bunlarin anlami daha az hatali iiretim yapmak, daha az
israf, daha az gecikme, daha az is kazasi, ve daha az makine arizas1 demektir. Bir¢ok
giinliik problem bu teknik sayesinde ¢oziime kavusturulmaktadir (Samuel, 1999, sf.

71).
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Asagidaki tabloda 5S sistemini olusturan “S” lerin anlamlar1 ve agiklamalari

verilmistir.
ISLEM ANLAMI AMACLARI
Gerekli, gereksiz e Olgiitler saptamak ve gereksizleri ortadan
ayirimi yapma. kaldirmak i¢in bu olgiitlere bagli kalmak.
SEIRI e Oncelikleri ve kullanim sikligin1
Gereksinim belirlemek.
Smiflandirma | duymadiginiz seyden | o Kirlilik nedenleri ile ugragabilmek.
kurtulma ¢ Kaizen ve standartlastirmay1 bu temeller
lizerine oturtmak
Her zaman, e Diizgiin goriiniimlii bir is yeri.
gereksinim duyulan | e Verimli planlama ve yerlesim.
SEITON seye gereksinim e Malzeme arayarak kaybedilen zamani
Diizenleme duyulan kadar k1§a kazanarak verimliligi arttirma.
zamanda ulagabilme
firsat1 saglayan bir
yerlesim plani
olusturma
Daha temiz bir e Gereksinimlere uygun bir temizlik diizeyi
SEIiSO Qgh.s.ma' olllrtva‘m1 1¢in sifir kirliligi gerceklestirme.
Temizlik ¢OpY, PISUSL Ve o
yabanci maddeleri e Daha verimli temizlik
yok etme.
Temiz bir ¢evre
Iyi bir gevre diizeni | ® 5S” i desteklemek i¢in ySnetim
: yaratma ve kisisel standartlari.
SEIKETSU acidan malzemeleri | ® Olumsuzluklar ortaya ¢ikaracak gorsel
Standartlastirma | diizenli, yerlesmis ve | yOnetim.
temiz tutma. ¢ Renkle kodlama
Bir egitim sorunu e Uygun aligkanliklar olusturma tam
. olarak islerin katihm ve kurallar1 izleyen atdlye
SHITSUKE yapilmasi gerektigi caligmalart .
Disiplin bigimde e Giinliik aliskanlik olarak iletisim ve geri

gerceklestirilmesi

bildirim.
e Bireysel sorumluluk
e Uygun aligkanliklari ise kosma.

Tablo 3: 5S Sistemi ve Amaglar1 (Mess, 2004, s.4).
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2.1.1.6.1. 5S Yaklasimmnin Saglayaca@ Yararlar

58S yaklagimi, bir¢ok islemden olusur. Sistemin basarisi, tiim bu islemlerin herkes

tarafindan anlasilmasini ve siirekli olarak gézden gecirilmesini gerektirir. Yaklasimin

basariyla uygulanmasi i¢in gerekli olan bir bagka faktor de, herkesin ‘Grup Caligmasi

Ruhu’na sahip olmasidir. Her isgéren, yapilacak yenilik ve gelismelerin 6nemini

kavrarsa, kurulan sistem daha saglikli isleyecektir (Capan, 1993, s.141).

Her isletmede 5S uygulanabilir ve uygulandigi her isletmeyi bagariya gotiirdir.

Japonlar 5S’e bir devrimdir derler. 5S yaklasgimini uygulamak ¢ok kolay ve 6nemsiz

gibi gorlinse de igletmelere sagladigi dogrudan ve dolayli bir¢ok fayda vardir. Bu

avantajlar1 sOyle siralamak miimkiindiir:

a)

b)

d)

Degisim zamanmin sifirlanmasi, iiriin cesitliligine olanak saglar: Isletmelerin
rekabet ortaminda varliklarinmi siirdiirebilmeleri i¢in, degisim zamanin1 miimkiin
oldugu kadar azaltarak sifira yaklastirmalari, degisim frekansini artirmalar1 ve

bdylece iriin ¢esitliligine daha fazla uyum saglamalar1 gerekmektedir.

Sifir hatali {iretim, yiiksek kalite saglar: Hatali iiretimin, yanlis parcga
birlestirmekten, yanlis alet tablasi kullanmaya dek pek cok nedeni olabilir.
Organizasyon ve diizenlilik bu tiir hatalar1 onler ve {iretim gereclerinin temiz
tutulmasi, arag-gere¢ kullanma yanlishiklarini azaltir ve daha hizli gereg¢ devri

saglar.

Sifir israf, diisiik maliyet saglar: 5S uygulamasina gecilmeyen fabrika ve ofislerin
israf depolar1 oldugu varsayilir. 5S uygulanmasi ile depolama igin asir1 miktarda
alan kullanimi, siire¢ i¢i ve ambar stoklari, imalati tasiyacak ekipmani bekleme
nedeni ile zaman israfi, gerekli aletlerin bulunmasindaki giigliikten dogan arama
kaybi, etrafa diizensizce yigilmis techizat ve hammaddenin yol actigi hareket
israfi Onlenecek ve bdylece yalin iiretim sisteminin temel ilkesinden biri olan

‘sifir israf” en iyi sekilde saglanacaktir (Hiyoruki, 1995, s.23).

Sifir gecikme, zamaninda teslimat saglar: 5S° 1 uygulamayan isletmeler,
problemleri ne kadar 6nlemeye calisirlarsa calissinlar, sorun iiretirler. Isciler
kusurlu ftriinleri diizeltmeye c¢alisirken temin siireleri dolar. Zaman kaybettiren

gereksiz hareketler, cok sayida hatalar ve kusurlar gibi sorunlar karsisinda
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teslimatt zamam i¢inde karsilamak zordur ve bu sorunlar giderildiginde

teslimatlar zamaninda yapilmaya baglar (Hiyoruki , 1995, s.24).

Sifir i kazasi, daha giivenli i ortami saglar: Yirlime alanlarina birakilan
parcalar, ambarlara yiiksek bir sekilde yigilan stoklar, arag-gereclerin yag vb.
maddelerle kaplanmasi baslica kaza nedenleridir. 5S ¢alismalari ile tezgahlar temiz
sekilde korundugundan ortaya c¢ikacak mekanik ariza ve kaza riskleri hemen fark
edilir. Tiim aletler yerlerine giivenli bir sekilde yerlestirilir, boylelikle insana ve
ekipmana zarar verici seylerin olmasi engellenir. Gorsel gostergeler insanlari

tehlikelere kars1 korur.

Ayni zamanda 58 ile ¢alisanlar arasinda iletisim becerileri geliserek, calisanlarin
yaraticiliklarin1 ~ sergilemelerine, bakis agilarin1  genisletmelerine, kendilerini
yonetmelerine ve aligkanliklarini gézden gecirmelerine firsat saglar. Ciinki 5S;
calisanlarin kiiclik iyilestirmeleriyle, en milkemmel sonuglara ulastiracak eglenceli
birtakim ¢alismasidir. Goriildiigii gibi 5S° de amag, verimliligi arttirmak i¢in, ¢alisma
ortaminin temiz diizenli ve kullanima uygun bir sekle doniistiiriilmesidir. Bu anlamda

58S, toplam kalitenin bir parcas1 ve siirekli gelismenin (Kaizen) bir ayagidir.

58’ 1 tam anlamiyla uygulamanin ve basari elde etmenin temel kosulu, tam
katilim, destek, 5S kriterlerinin siirekli giindemde tutularak yasanmasi ve bu

kriterlerin zaman i¢inde aligkanlik haline getirilebilmesine baghdir.
2.1.1.6.2. 5S Uygulama Siireci

5S yaklasimi, isletme i¢indeki temizlik ve diizenliligin, isletme kiiltiiriinlin bir
parcasi oldugunu savunur. Yaklagim, bir kiiltliir 6gesi olarak gordiigii temizlik ve
diizenliligin, yine bir kiiltiir birikimi olarak kazanilmasi gerektigini ileri siirer.
Dolayistyla, uygulamanin yiiriitiilmesi bir siirectir. Ust yOnetimin destegi ve
isgorenlerin egitim diizeyleri, bu siirecin uzunlugunu ya da kisaligin1 6nemli 6l¢iide
etkileyecektir. Bu ag¢idan, 5S wuygulamalarin1 baslatacak kuruluslarin, yerine

getirmeleri gereken en dnemli kosullar agagida siralanmistir (Esit, 1998; 5.42).
e 5S uygulamalarina, iist yonetim liderlik yapmalidir,

e Ust yonetim, 5S’in dnem ve degerini tiim ¢alisanlarina duyurmalidir,
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e 5S’in baskici bir tutumla emir verilerek yiiriitiilemeyecegi unutulmamalidir,

e Sistemin siirekli olmasi saglanmalidir. Ciinkii yilda bir kez yapilan “bahar
temizligi”gibi uygulamalar, umulan yararlara ulasilmasini engelleyeceginden,

son derece sakincalidir,
e 58S programi, gosteris i¢in degil, inanarak uygulanmalidir.
e Tiim iggoren, konu ile ilgili olarak siirekli egitilmelidir.

Bununla birlikte 5S sistemindeki siire¢ asagidaki asamalar1 kapsar:
- Baglangi¢ kararinin alinmasi
- Baslangig egitimi
- Kamera veya fotograf ile durum tespiti
- Planlama toplantisi

- Bilgi veya lojistik destek
2.1.1.6.3. Siiflandirma Kavrami

Is ortaminda bulunan kusurlu veya kullanimi seyrek malzeme ve ekipmanlar,
kapladiklar1 yer itibariyle, igyeri diizeninin bozulmasina ve g¢alisma veriminin
diismesine yol agarlar. Ayn1 zamanda katma deger yaratmayan ekstra yiirlime ve
aramalar, ihtiyact duyulmayan ama stoklanan malzemenin bozulma ya da eskime
olasilig1 biiyiik bir problem olarak karsimiza ¢ikar. Bu malzemelerin ise liretimde
bilingsiz ve tesadiifen kullanilmasi da ekstra bir kalite problemine yol agabilir. Bu
nedenle, igletme iginde, sadece gerekli olan malzeme ve ekipman bulundurmak,
bunun disinda kalan her seyi isletme disina alarak, karigikligi 6nlemek ve diizeni
saglamak gerekir. Bu karisikligin ortadan kaldirilmas i¢in atilacak ilk adim ise, iyi

bir siniflandirmanin yapilmasidir.

Bu anlamda siniflandirma, oncelikli anda ihtiyag duyulan ve duyulmayan
malzemelerin, caligma alanindan uzaklastirilmasi1 demektir. Baska bir deyisle, tiretim
icinde gerekli malzemelerin gruplandirilarak ayrigtirilmasi anlamina gelir. Bdylece

tiretimdeki israf 6nlenerek, fazla stok ortadan kalkar (Saricoban, 2006, s.34).

Siniflandirma yapilirken, ¢ Hangi siklikla kullaniliyor ?, Kim kullaniyor ?,

Kullanim yeri neresi ?° gibi sorular ile neyin gerekli oldugu belirtilir.
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Smiflandirma islemine calisan veya grup karar verebilir. 5S uygulamasinda
kendi is alani i¢in neyin gerekli olduguna isletme calisan1 kendi basina karar
verirken, grup ¢alismasinda ise o grup tarafindan sahiplenen alan i¢in, neyin gerekli
oldugu ortaklaga saptanir. Grupla karar verilen siniflandirma isleminde, herkesin bu
islemde hem fikir olup olmadigi, o malzemenin tekrar kullanilma ihtimali, o
malzemenin degerini ve malzemenin 6zel durumunun olup olmadig: (zimmet, yasal

durum, s6zlesme gibi) gibi faktorler tartisilarak karara baglanir.
2.1.1.6.3.1. Smiflandirmanin Uygulanma Asamalan

Mevcut Durum Tespiti: Smiflandirma c¢alismalarinin ilk adimini olusturur.
Isletmedeki durum fotograf, kamera ¢ekimi, istatistiksel analizler, vb. etkinliklerle

saptanir. Bu, uygulama sonunda yapilan iyilestirmeleri daha iyi gorme imkan1 verir.

Malzeme Kriterlerinin Belirlenmesi: Siniflandirma ¢alismasinda, malzemeler,

bulundugu yere, kullanim sikligina, kullaniciya uygunluguna gore tasnif edilmelidir.

Fazlalik olarak diisiiniilen triinler, arag-geregler, alet-edevatlar ve tretimde
kullanilan hammadde c¢alisma sahasindan uzaklastirilmali, caligsanlarin  biiyiik
cogunlugu tarafindan kullanilacak malzemeler ise ortak bir sahada depolanmalidir.
Bu smiflama islemi yapilirken de demirbasa kayitli malzemelerle, isletmenin uygun
gordiigli atilacak, satilacak, geri doniisime gonderilerek degerlendirilecek
malzemelere dikkat etmek ve bu malzemeleri de kendi i¢inde simiflamak

gerekmektedir.

Siiflama isleminde dort temel olgunun siniflamasi yapilir. Bunlar:
- Siire¢ i¢ci malzemeler

- Stoklar

- Ekipmanlar

- Dokumanlardir.

e Siirec I¢i Malzemelerin Siniflandirilmasi: Calisma ortaminda bulunan gereksiz ve
kullanilmayan malzemeleri icerir. Uretim igin gerekli her tiirlii malzeme
gereksizlerden ayrilmali, bu islem yapilirken de oldukca dikkatli ve titiz

olunmalidir.
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Iyi bir smiflama isleminde malzemelerin gerekli ve gereksiz olusuna gore

yerlestirilme kriterleri tablo 4° de verilmistir.

Miimkiin olan en

Devamli kullanilan

Gerekli

yakin yere

Biraz daha uzaga

Sik kullanilan

Bazen kullanilan

SINIFLANDIRMA

Ayri,belirli bir yer

Hic¢ kullanilmayacak malzeme

Hemen atiniz

Gereksiz

Kullanilma ihtimali olan veya
degerli malzeme

Tesis disinda bir
yerde

Ozel sartlar gerektiren
malzeme

Durumu tespit edilip,
kuralina uygun
olarak teslim yapilir.

Tablo 4: Malzeme Siniflandirma Kriterleri

Stoklarin Siniflandirilmasi: Stoklarin bir kismi, uzun siire beklemesinden dolay1

bozulma, modasi gegme gibi nedenlerle kullanilmaz hale gelmektedir. Bu stoklar,

isletme i¢cin basta maliyet olmak iizere 6nemli kayiplara yol agmaktadir. Bu

nedenle iyi yapilacak bir stok siniflamasi ile bu tiir kayiplara sebep olan stoklar

kolayca belirlenmekte ve ortadan kaldirilmaktadir (Tatar, 1973, s.54-55). Bu

nedenle isletmede stoklarin siniflandirilmasi, iiretim ve istihdamin diizenli bir

sekilde olmasini saglayarak, isgiicli, techizat ve toplam {iiretim verimliligini

arttirabilir (Tekin, 1996, s.4).

Ekipmanin Siniflandirilmasi: Ekipmanlarin siniflandirilmasi ile her bir ekipmanin

kullanimindan ve bakimindan kimlerin sorumlu oldugu (sorumlularin, ne tiir bilgi

ve deneyime sahip olmas1 gerektigi) ve gruplandirilan ekipmanlarin 6zelliklerine
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gore, periyodik gbézden gegirilmelerinin takvimlendirilmesi ve bu sekilde en

uygun koruyucu bakim planlarinin olusturulmasi miimkiin olacaktir.

Bu acidan, ekipmanlarin siniflandirilmasi, isletmelerde 6zel bir G6nem
tagimaktadir. Ciinkii her ekipmanin herkes tarafindan kullanilamayacagi bir
gercektir. Dolayisiyla, kullaniminda 6zel bilgi ve deneyim gerektiren ekipmanlar,
kalifiye ve 6zel egitimli isgiiciiniin istthdam edilmesini zorunlu kilar ve bu tiir

ekipmanin bakimi i¢in de yine titiz davranilmasi gerekir (Saricoban, 2006, s. 55).

Isletmelerde yer alan ekipmanlarin simiflandirilmas: su sekildedir (Barutcugil,

1988, 5.109):

- Islem makineleri ve Teghizati: Ozel ve genel amagli makineleri kapsar.

- Hammadde ve Mamul Tasima Araclari: Asili yiikleri kaldirim, indirme, tasima
icin kullanilan vingler ve kancalar, yiikleri belirli bir yol iizerinde tasiyan
konveyorler, raylar iizerinde yiiriiyen vagonlar ve el arabalar gibi araclar1 kapsar.

- Enerji Uretim ve Nakil Araglari: Isletmelerde makinelerin ¢alismasi, islemlerin
ylriitiilmesi, 1sitma, aydinlatma ve bircok alanda ihtiya¢ duyulan enerjinin
tiretilmesini kapsayan ekipmanlardir.

- Havalandirma ve Aydinlatma Tesisleri: Isletmelerde, 1sitma ve sogutmanin yani
sira, rutubetin giderilmesi, kuru havanin nemlendirilmesi, havadaki toz ve kirin

temizlenmesi ve 1siklandirmanin saglanmasinda yer alan ekipmanlari igerir.

- Diger Yardimci Tesisler: Su, basingli hava, gaz tesisleri ve atiklart imha veya

degerlendirme ekipmanlar1 yer almaktadir.

Eylem Planinin Olusturulmasi: Eylem plani; her adimin alt faaliyetleri, kirmizi
etiket uygulamasi, isaret levhalarinin olusturulmasi, yapilacak denetleme, egitim vb.
eylemlerin gosterildigi bir plandir. Eylem plan1 5S’in tiim faaliyetlerini gosterecek
sekilde olusturulmalidir. Plandan sapmalar takip edilmeli ve plana uyum

saglanmalidir.

Baslangic Muayenesi ile Gereksiz Malzeme ve Cihazlarin Belirlenmesi: Bu
asamada, ¢aligma alani i¢indeki gozle goriiliir gereksiz ve /veya ihtiya¢ duyulmayan
parca, malzeme ve cihazlar tespit edilir. Bu calismayi, konuya hakim, farkl

boliimlerden, karar verici niteligindeki kisiler gerceklestirmelidir. Caligmalara, ilgili
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bolgede gorevli kisiler de katilmalidir, fakat karar verici olmamalidirlar. Ciinkii isi

yapan kisiye her sey gerekli gelecektir.

Kirmiz1 Etiket Uygulamasi: Adindan da anlasilacag:i gibi, kirmiz1 etiketleme, bir
isletme alani i¢cindeki malzemenin gerekli ya da gereksiz olarak degerlendirilmesi ve
tizerlerine kirmizi etiket konulmasi islemidir. Kirmizi renk goz alict oldugu ve
insanlarin dikkatini ¢ektigi i¢in kullanilir. Kirmizi etiketli bir malzeme ile ii¢ soruya
yanit aranir :

- Bu malzeme gerekli midir ?

- Gerekli ise, ne miktarda gereklidir?

- Gerekli ise, simdi bulundugu yerde mi durmasi gereklidir ?

Kirmiz1 etiketleme politikasini etkin bir sekilde uygulayabilmek i¢in, ilk olarak
kirmiz1 etiketli malzemelerin biriktirilecegi uygun bir alan belirlenmelidir. Bu alanin
belirlenmesinden sonra kirmizi etiketleme projesine baslanir ve agagidaki asamalar

gerceklestirilir:

e Kirmiz1 Etiket Projesini Baslatmak: Kirmiz1 etiket kampanyalar1 genelde bir
isletmenin {ist diizey yoOnetimi tarafindan baslatilir ve koordine edilir. Kirmizi
etiket kampanyasi isletme diizeyinde uygulaniyor olsa bile her bolim ya da

iiretim alaninin lokal kampanyalar1 organize etmesi gerekir.

e Kirmizi Etiket Hedeflerini Tammlamak: Kirmizi etiket hedeflerinin
belirlenmesi asagidaki sekilden de goriildigi gibi iki seyin belirlenmesi anlamina

gelir :

0 Degerlendirilmesi Gereken Kalemlerin Ozgiin Tiirlerinin Belirlenmesi:
Uretim alam i¢inde kirmiz1 etiketler igin olusturulan hedefler; stok, techizat
ve mekan1 igerir. Stok; depo stogu ve liretim siireci stogu olarak iki, depo
stogu ise kendi i¢inde malzeme, parca, iiriin ve digerleri olarak dort alt

basliga ayrilir.

0 Kirmiz1 Etiketli Kalemlerin Yer Alacagi Fiziksel Alanlar: Kiigiik bir alan
belirleyip onu iyi bir sekilde degerlendirmek, daha genis bir alan belirleyip,

onu tamamen degerlendirememekten daha iyidir.
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Kirmizi Etiket Olgiitlerinin Belirlenmesi: Kirmizi etiketlemede en zor olan
gerekli olanla olmayanin birbirinden ayrilmasidir. Bu sorun, ¢ok net olgiitler
konarak giderilebilir. En genel olgiit “gelecek ayin iiretiminin planlanmasi™
Olciitiidiir. Bu program siiresince gerekli olan kalemler belirli bir yerde tutulur,

gerekli olmayan ise bir bagka yere gotiiriiliir ya da farkli bir konumda depolanir.

Kirmiz1 Etiketlerin Hazirlanmasi: Her isletmenin malzemelerinin nakliyesi,

kullanomi  ve degerlendirilmesi, techizat, aletler, stok ve iirlinlerin

dokiimantasyonu ve raporlanmasi igin dzel ihtiyaglar1 vardir. Isletmenin kirmizi

etiketleri, bu belgeleme siirecini destekler bi¢imde tasarlanmalidir.

KIRMIZI ETIKET
l.Hammadde S.Makine/Ekipman
Kateoori 2.Siirec ici stok 6.Kaliplar ve Jigler
& 3.Yar1 mamul 7.Alet ve techizat
4. Uriin 8.Diger
Malzeme Adi
Uretim No
Miktar1
Degeri
1.Gereksiz 4. Artik Malzeme
Sebep 2.Hurda 5.Bilinmeven
3.Acil Degil 6.Diger
Sorumlu Bo6liim
1.Elden Cikartma Elden Cikartildi(imza)
‘ 2 .Kullan(geri gdnder)
Yapilacak Faaliyet |3 Kirmizi Etiket Sahasina Kov
4.Avr1 Stokla
S.Diger
Tarih Etiket Asma Tarihi Elden Cikartma Tarihi

Tablo 5: Kirmiz1 Etiket Ornegi

Bir kirmiz1 etikette bulunan farkl tiirdeki bilgiler sunlardir:

-Kategori: Malzemenin tiirii hakkinda genel bilgi saglar. Orn: depo malzemesi ya da

makine. Kategoriler, hammadde, siire¢ i¢i stoku, {iriin, techizat, jik, aletler

kaliplar1 kapsarlar.

-Malzeme adi ve imalat numarasi

-Miktar: Kirmizi etiketin kapsadigi malzeme sayisini belirtir.

-Nedenler: Malzemeye kirmizi etiketin nigin takildigini belirtir.

veE
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-Boliim: Kirmizi etiketli malzemenin yonetiminden sorumlu boliimiin ismini igerir.

-Deger: Kirmizi etiketli kalemin degerini igerir.

-Tarih: Kirmiz1 etiketleme tarihini igerir.

Kirmiz etiketler i¢in kullanilacak malzeme kirmizi kagit ya da kalin kirmizi serit

olabilir. Tekrar kullanimlarinda onlar1 korumak i¢in plastikle kaplanabilirler.

Kirmiz1 Etiketleri Yapistirmak: Kirmizi etiketlemeyi yliriitmek i¢in en iyi yol
biitliin hedef alanin miimkiinse 1-2 giin i¢inde bitirilmesidir. Kirmiz1 etiketleme
kisa siireli ve giiclii bir olgu olmalidir. Bu asamada, sorgulanan malzemeler, ne

yapilacagi degerlendirilmeksizin etiketlenir.

Kirmuz1 Etiketli Malzemenin Degerlendirilmesi: Bu asamada kirmiz1 etiketli
malzemelere ne yapilacagini degerlendirmek i¢in ‘Malzemelerin oldugu yerde
tutulmasi, malzemelerin calisma alan1 icinde yeni bir yere gotiiriilmesi,
malzemelerin c¢alisma alan1 disinda bir yere depolanmasi, malzemeleri lokal
tutma alani i¢inde degerlendirmek amaci ile bekletilmesi ya da malzemelerin
atilmast” gibi Olglitler kullanilir ve bu Olgiitler dahilinde malzemeler

degerlendirilir.

Gereksiz malzemeyi ise; atmak, satmak, iade etmek, 6diin¢g vermek, dagitmak ya

da merkezi kirmiz1 etiket alanina géndermek gibi uzaklastirma yontemleri kullanilir.

Kirmiz1 Etiketleme Sonuclarimin Kaydedilmesi: Her isletmenin malzemenin
nakliyesi, kullanimi ve degerini belirtmek i¢in belgelere ihtiyaci vardir. Bu
nedenle her isletme kirmiz1 etiketlemeyle birlikte gerekli bilgileri siirekli olarak
kaydetmeli ve bunlari izleyebilecegi bir sistem yaratmalidir. Bu sistem her
boliimde ve merkezi kirmizi etiketleme alaninda bir kayit defteri tutulmasini ya

da bilgilerin bilgisayar sistemine girilmesini igerir.

Sistem ne olursa olsun dokiimantasyon sonuglar1 kirmizi etiketleme sisteminin

Oonemli bir bolimiinii olusturur. Boylece isletme kirmizi etiketleme faaliyetlerinin

sonucu olarak elde ettigi iyilestirme ve tasarrufu dlgebilir.

2.1.1.6.4. Diizenleme Kavrami

Bir igyerinde, bosa zaman harcanan iglerden birisi de gelisigiizel ve nereye
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birakildig1 bilinmeyen malzemeyi aramaktir. Arama isleminde yitirilen zaman strese
yol agar ve bunun sonucunda da caligma verimi énemli 6l¢iide diiser. Ayni1 zamanda
koridorlara, gecis yerlerine ve calisma sahalarina, uygunsuz sekilde malzeme ve
ekipman birakilmasi ya da stoklanmasi, 6nemli oranda verimlilik kaybina neden olur.
Tiim bu problemlerin ortadan kaldirilmasina ve zaman kayiplarini ortadan kaldirarak

isletme verimine en iyi destek olabilecek ikinci 5S kurali ise diizenlemedir.

Rahat calisma ortaminin vazgeg¢ilmez bir unsuru olarak goriilen diizenleme, iyi
bir siniflama islemi yapilmis malzeme veya ekipmanlarin kolaylikla kullanilabilecek
sekilde yerlestirilmesi ve herkes tarafindan kolayca bulunup yerine koyulabilecek
sekilde etiketlenmesidir. Diizenliligin uygulanmasi ile giderilebilecek kayip ve

problemlere iliskin 6rnekler asagida siralanmaktadir:
e Hareket kaybi: Bir arabay1 bulmak icin gonderilen elemanin onu bulamamasi.

e Arama kaybi: Gerekli olan aletin bulundugu ¢ekmecenin anahtarini kimsenin

bulamamasi.

e Insan enerjisinin kaybr: Ihtiya¢ duyulan bir mastar1 yarim saat arayip

bulamayan is¢inin vazgegmesi.

e Malzeme sayis1 fazlah@indan kaynaklanan kayip: Cekmecelerin kalem,

isaretleyici gibi malzemelerle agzina kadar dolu olmasi.

¢ Yanhs malzemeden kaynaklanan kayiplar: Operatore bilgi vermeden iki farkli
par¢anin yerinin degistirilmesi ve farkinda olmadan yanlis par¢anin alinarak

uretimde kullanilmasi.

e Tehlikeli kosullardan kaynaklanan kayiplar: Koridor iizerinde birakilan bir
kutu malzemenin, oradan gecen bir kisi tarafindan devrilmesi ve kisinin

yararlanmasi.
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Sekil 9: Calisma Alan1 Ergonomisi

Yukarida verilen sekilde iyilestirme yapilmadan Once is¢inin ihtiyact olan
parcaya zor uzanmasi liretimde zaman ve isgiicii kaybina neden olurken, iyilestirme

yapildiktan sonra, bu kayiplar ortadan kalkmus, iiretimde verimlilik saglanmstir.
2.1.1.6.4.1. Diizenlemenin Uygulanma Asamalan

Bu adim, siirekli ihtiyag duyulan ekipman, demirbas vb. Malzemelerin
bulunmasini ve kullanilmasini kolaylastirmak amaciyla yapilan dizme, diizen ve
tertip isidir.

Diizenleme islemine gecilmeden 6nce malzemelerin konumlarinin belirlenmesi
ve bu konumlarin tanimlanmas1 gerekmektedir. Konumlarin tanimlanmasinda ise iki
ana strateji vardir. Bu stratejiler, ¢alisanlarin neyin nereye gittigini ve her konumda
her malzemeden ne kadar oldugunu bilmeleri amaciyla diizenlenmistir. Bu

stratejilerden birisi etiketleme teknigi, digeri ise boyama teknigidir.

o Etiket Stratejisi: Etiketler, daha ¢ok gorsel uyarilara imkan saglayan araglardir.
Malzemenin nereye gittigini gosteren konum/yer etiketleri, bu alanlara hangi
malzemenin gelecegini gosteren cins/tlir etiketleri ve bu malzemelerden kag
tanesinin bu alanda olacagimi gosteren miktar etiketleri olmak {izere belli bash
cesitleri vardir.

Etiket, isletme i¢inde, genellikle; ¢alisma alanlarinin isimlerini, malzeme ve
ekipman stok yerlerini ve seri islemleri gostermek amaciyla kullanilir.

e Boyama Stratejisi: Bu faaliyet; calisma alanlar, giris-¢ikis ¢izgileri, kap1 agilis

cizgileri, trafik akis cizgileri gibi tim ¢alisma alaninin isaretler ile



46

belirlenmesidir. Boya yerine her boyda ve ebatta akrilik bantlar da kullanilabilir.
Boyanin renkleri belirlenirken renklerin insan tizerindeki etkileri de dikkate alinir
ve her departmana, alanin icerigine uygun renk tercih edilir. Cesitli alanlarda

kullanilabilecek renklere iliskin bir tablo asagida verilmistir:

Alan Renk
Calisma Alanlan Yesil
Koridorlar Turuncu
Dinlenme Alanlari Mavi
Stok Alanlari Gri
Ayirma ¢izgileri Sar1

Tablo 6: Calisma Alan1 ve Renk Iliskisi

Yaya yollar1 ve iglem alanlar1 belirlenirken asagidaki faktorler dikkate

alinmalidir:

-U bi¢imindeki hiicre tasarimlari diiz tiretim hatlarindan daha etkilidir.

-Siirec i¢i stoklar en 1iyi iiretim akisini saglayacak bigimde konumlandirilmalidir.
-Dosemeler miimkiin oldugunca ayirma cizgileri konulmadan evvel diizeltilmeli ve
onarilmalidir.

-Yaya yollar1 mallarin diizgilin ve giivenli akigin1 saglayacak genislikte olmali, kendi
etrafinda doniislerden ve donmelerden kaginilmalidir.

-Ayirma ¢izgileri 2-10 cm. genisliginde olmalidir (Hiyoruki, 1995, s.61).

e Yer Cizgilerinin Cizilmesi: Yer ¢izgileri, boyama yoluyla, yapiskan bant ya da

akrilik kagit kullanilarak ¢izilebilir.

flk olarak, ara yollarm ve galisma alanlarinmn ¢izgileri cizilerek trafik akis
yoniine karar verilir. Cikis ve girigler i¢in kesikli ¢izgiler kullanilir. Dikkat gerektiren
yerler kaplan deseni seklinde cizilebilir. Cesitli ¢izgiler ve oOzellikleri asagidaki

tabloda verilmistir:
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Tip Renk Genislik(cm)Notlar
Sinir Cizgileri Sar1 10 Diiz Cizgi
Girig/Cikiglar Sar1 10 Kesikli Cizgi
Kap1 Acilislar Sar1 10 Kesikli Cizgi
Trafik Akis Cizgileri Sar1 10 Oklar
Kaplan Deseni Sar1 ve siyah Seritle
Yart mamul |Beyaz 5 Diiz Cizgi
Stok Yeri Cizgileri Is Masas1 Beyaz 5 Koseli Cizgi
Kiilliik, vs.  |Beyaz 3 Kesikli Cizgi
Hurda PargalariBeyaz 5 Diiz Cizgi

Tablo 7: Cizgiler ve Kullanim Ozellikleri

Girig-Cikis Cizgilerinin Cizilmesi: Giris-¢ikis ¢izgileri kesikli sar1 ¢izgilerdir. Bu
alanlarda en 6nemli unsur giivenlik oldugu i¢in sistem herkes tarafindan anlagilir

olmalidur.

Kap1 Acilis Cizgilerinin Cizilmesi: Cizgiler ¢izildiginde, kapinin hangi yonde
acildig1 kolayca anlagilir olmalidir. Kapinin agilis sinirlari, yer ¢izilerek belirlenir
Trafik Akis Cizgilerinin Cizilmesi: Fabrikada, yayalar ve araclar icin trafik akis

kurallarinin belirlenmesi gerekmektedir. Bu nedenle akis yoniinii ve doniisleri

gosteren ¢izgiler ¢izilmelidir.

Tehlikeli Bolgelerin Cizilmesi: Isletmelerde, hareketli makine ekipmanlari,
vingler, bas iistiinden konveydr gegen, elektrik soku tehlikesi olan vb. yerler

tehlikeli bolgelerdir ve bu yerlerin kaplan deseni ile boyanmasi gerekmektedir.

Diizenlilik i¢in temel kilavuz; her sey i¢in bir yerin olmasi ve her seyin yerli

yerinde bulunmasidir. Diizenlemenin olmadigi isletmelerde su problemleri yagsamak

olasidir:

Ara yollarda gelisigiizel birakilan esyalarin oldugu yerlerden gecen insanlar bu

esyalara takilip, sendeleyebilir veya devrilebilir.

Ara yollar, gecisler tam olarak tanimlanmazsa forklift ve arabalar parcalarin,

ekipmanin ve insanin {istiine dogru hareket edebilir.
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e Kablo ve hortumla sagliksiz olarak kontrol altina alinmig ekipmanlar tehlikeli

olmaya hazir demektir.
e Kimyasallar; diizensiz veya tehlikeli olarak stoklanmis olabilir.
¢ Diizensiz olarak elle kontrol edilen veya stoklanan 1skarta tehlikeli olabilir.

e Aletleri, pargalar1 veya bilgiyi arama siiresi prosese ve degisim zamanina

gereksiz zaman ilave der.

Diizenleme islemiyle ilgili 6n g¢aligmalar tamamlandiktan sonra, diizenleme

adimlarina baslanir. Dlizenleme adimlari ise asagida belirtilenler gibidir:

- Yerlerin Belirlenmesi: Her nesne icin kullanim sikligina gére en uygun yer tespit

edilmelidir. Diizenlemede 3 Temel ilke yer almaktadir. Bunlar:

— Bolge Tanimlamasi (A-2 rafi)

NEREDE
L, AltBolge tanimlamasi (6 mm ¢apli mil
boy 5 metre)
—» Raf Tanimlamasi (yakin depo)
NE

L » Malzeme Tanimlamasi (A koridoru)

Minimum Seviye Tanimlamasi (50 Adet)
NE KADAR

—» Maksimum Seviye Tanimlamasi (250 adet)
Sekil 10: Diizenlemede 3 Temel ilke

Bu yontem, genelde depolama alanlart i¢in uygulanir ve “3 Anahtar yontemi”
olarak bilinir. Ayrica malzemeleri yerlestirirken asagida belirtilen konumlar da

dikkate alinir:
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Calisma Masasi Atolye Ortaminda
Cok gerekli El Altinda Is ortaminda veya Makine iizerinde
Daha az gerekli Ust rafa Alt rafa
Az gerekli Alt rafa Ust rafa

-Yerlerin Hazirlanmasi: Bu adimda, raflarin ve dolaplarin diizenlenme islemi
gerceklestirilir. Raflarin ve dolaplarin diizenlenmesinde FIFO kurali uygulanir; yani
ilk yerlestirilen malzeme 6nce alinir (Gtliray, 2003, 45). Boylelikle karigiklik 6nlenir,
malzemelerin 6zelliklerini yitirmesi, bozulmasi, modasinin ge¢mesi vb. sorunlar

Onlenir. Ayrica raf ve dolaplarda kapak ve kilit kullanimindan kaginilmalidir.

-Yerlerin Isaretlenmesi: Her seyin nereye konacagim gosteren isaretlemeler
yapilmalidir. Bu isaretlemeler ile bir malzemenin stok alani i¢inde hangi rafta, rafin

hangi yatay ve dikey bolmesinde oldugu kolaylikla anlasilabilmektedir.

-Nesnelerin Isaretlenmesi: Bu adimda malzemelerin, raflarmn ve dolaplarin
isimlerini veya kodlarin1 gosteren isaretlemeler yapilir. Boylece her malzemenin
sabit bir yeri olur, ilgili malzemenin nerede oldugu bilinir ve malzeme arayarak bosa

gecen siire, onlenmis olur.

-Miktarlarin Belirlenmesi: Stok bdlgelerine istedigimiz kadar malzeme koymamiz
karigikliga neden olacagindan, bu asamada, her stok bolgesine konabilecek minimum
ve maksimum malzeme miktar1 belirlenir. Bu miktar belirlenirken malzemenin cinsi
(Baz1 malzemelerin fazla miktarda iist iiste konmasi malzemenin bozulmasina neden

olabilir.), stok bolgesi gibi kriterler goz oniine alinir.
2.1.1.6.4.2. Diizenleme Yaparken Dikkat Edilecek Noktalar

Diizenleme yaparken asagida belirtilen kriterlere dikkat edilmesi gerekir. Bunlar;
e Her seye bir ad koymali, herkes bu seyi ayn1 adla tanimalidir.

e Her seye bir yer tahsis edilmeli, herkes lazim oldugunda oradan almali, isi

bittiginde tekrar ayn1 yerine koymalidir.

e Ambarda, her seyin bulundugu raf ve gozler numaralandirilmalidir.
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e Aranilan her seye 30 saniyede ulasilmali ve isi bitince tekrar 30 saniyede yerine

konulmalidir.
e Gereginden fazla raf ve masa bulundurulmamalidir.
e Raflarin alt1 temizlik yapilabilecek kadar agik birakilmalidir.
e Kablo ve kablo tasityicilart yerden belli bir yiikseklikten gecirilmelidir.
e Hava kanallar1 ve borular yerden belirli yiikseklikte monte edilmelidir.

e Tek anahtar ve takim kullanma ihtiyac1 en aza indirilerek , Ingiliz anahtar1, boru

anahtar1 gibi kombine takimlar kullanilmalidir.

e Onemli yerlere ve makinelerin yanina gerekli anahtarlar ve takimlar asilmali. Her
an kullanima hazir durumda tutulmali. Makinelerin yanina toz alma bezini

koyacak bir yer yapilmalidir.

e Duyuru panolarma asilan her ilan ve duyurunun; ilan edildigi tarih, indirilecegi

tarih, ilandan sorumlu kisinin kimligi yazili olmalidir.

e Duyuru ve ilanlarin iist kenar1 ayni hizada ve kenarlar1 pano ¢ergevesine paralel

olmalidir.

Smiflandirma ve diizenleme asamasi yapildiktan sonra 5S’ in {iclinci S’ ini

olusturan ‘Temizlik’ agamasina sira gelmektedir.
2.1.1.6.5. Temizlik Kavram

Temizlik, adindan da anlasilacag {izere, pislik ve tozlarin ¢aligma ortamindan
uzak tutulmasi, daha temiz bir ¢alisma ortami i¢in ¢Opiin, pisligin ve yabanci
maddelerin yok edilmesi demektir. Temizlikte amacg, sadece temizleyerek esyayi
giizel goriiniir hale getirmek degil, calisma alan1 ve ekipmanlarin her zaman en iist

calisma kosullarinda tutan ve problemleri 6nceden haber veren bir yoldur.

Temiz olmayan bir ortam; motivasyon  disiikligii, dikkatsizlik, makine
bozulmalari, verimsizlik, hatali iiretim ve 1is kazalarmin kaynagidir. Ciinki
diizensizlikler ancak temiz ve diizenli bir ortamda goriilebilir. Bu sebepten
isletmelerdeki temizlikle, daha az ekipman arizalar1 yasanir, is kazalarina yol agcan

tehlikelerin daha az oldugu giivenli ¢alisma ortami olusur, iiriin kalite giivencesi ve
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miisteri tatmini artar ve daha rahat bir caligma ortami yaganir.
2.1.1.6.5.1. Temizligin Gerekleri

- Isletmenin her bolgesinin, her béliimiin, her noktasinin temizliginden sorumlu
kisilerin isimleri agik¢a belirlenmeli, uygun yerlere yazilmalidir.

- Tezgahlar, is masalari, montaj sahalar1 ve yakin ¢evrenin temizliginin, ‘Ne zaman,
Ne kadar siire, Nasil’ yapilacag: belirlenmelidir

-Calisanlarin katildig1 temizlik isi i¢in personel egitilmelidir.

-Temizlik zaman1 vardiya basi , vardiya sonu, yemek sonrast gibi belirlenmelidir.
-En etkin temizlik 3 dakikay1 agsmayan siirede yapilir.

-Diidiik veya siren ile temizlige baslanir , ikinci sinyalde iiretime gegilir.

-Planli yapilan 5 S temizligi 30 dakikay1 gegmez.

-Temizlik ve diizenin etkin sekilde, kisa siirede gergeklestirilebilmesi i¢in sistematik

olmasi gerekir. Bunun iginse belli kurallar vardir. Bu kurallar sekil 12’ de

gosterilmistir.
Oncelikle Sonra En son olarak
Raf
|
Yatay Dikey ve
Yiizeyler Yiizeyler __
dolap igleri

Sekil 11: Temizlikte Gereken Kurallar

Sonu¢ olarak, yapilmis olan bu diizenlemeleri ve temizligi devamli hale

getirebilmek i¢in her seyi belirli kural ve kosullara baglamak gerekir.
2.1.1.6.5.2. Temizligin Uygulama Asamalar:

Temizleme islemine girigmeden once; yapilmasi gereken énemli iki adim vardir.
Birincisi, ¢evrenin, ¢alisma sahalarinin, tim tezgah ve ekipmanlarin tiim kirlenme
nedenlerinin belirlenmesi, ikincisi ise kirliligin, iiriin kalitesine, ¢alisma kosullarina,
cihaz, tezgah arizalarina olumsuz katkisi1 dikkate alinip, bunlarin ¢6éziim yollarinin

aragtirtlmasidir. Boylece kirlenmeye neden olan kaynaklar arastirilip, diizeltici
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islemler baglatilir. Ayn1 zamanda temizlenmesi gereken, ulasilmasi zor olan yerler
icin 6nlemler alinir, neyin, kimin tarafindan, ne ile temizlenecegi kararlastirilir ve is

giivenligine iliskin uyarilar yapilip talimatlar halinde asilir.

Temizligin uygulanma siirecinde ise 5 adim vardir. Bunlar; hedeflerinin
belirlenmesi, gorevlerinin belirlenmesi, yontemlerinin belirlenmesi, araglarinin

hazirlanmasi ve son olarak temizligin uygulanmasidir.

e Temizlik Hedeflerinin Belirlenmesi: Temizlik hedeflerinin belirlenmesi,
isletme i¢inde nelerin temizlenecegine karar verilmesidir. Stok (depo) alanlari,

ekipman ve ¢evre olmak tizere iice ayrilir:

- Stok (Depo) Alanlari: Ambarlar, isletme i¢i stoklar, hammaddeler, yan sanayi

parcalari, fabrika tiretimi parcalar, montaj parcalari, yart mamuller ve {irtinler.

- Ekipmanlar: Makine ekipmanlari, kaynak ekipmanlari, genel aletler, kesici

takimlar, 6l¢iim aletleri, kaliplar, tagima aletleri, ¢alisma masasi, kabinler, masalar,
sandalyeler ve yedek ekipmanlar.

-Cevre: Koridorlar, pencereler, tavan, ¢ati, ¢alisma alanlari, yiirlime yollari, duvarlar,

kolonlar, raflar, dolaplar, odalar ve 1siklar.

e Temizlik Sorumluluk Haritas1 Olusturulmasi: Calisma alani iizerinde temizlik
haritas1 yapilir. Bu haritada 6ncelikle isletmenin kabaca haritasi ¢izilir ve harita
bolgelere ayrilir. Daha sonra bu bolgelerde calisacak temizlik ekibi insan
kaynaklar1 midirliiglince belirlenir ve listelenir. Bu listelerde, temizlenecek

seyler ve temizleyecek kisiler yer alir ve isletmenin uygun kisimlarina asilir.
e Temizlik Metodunun Belirlenmesi: Burada temizlik prosediirleri belirlenir .

- 5 Dakika Temizligi: Her sabah 5 dakika temizlik yapilmasidir. Isin &zelligine
bagl olarak bu siire biraz daha uzun olabilir, fakat 5 dakikay1 ge¢gmemesi tercih
edilir. Bu siire i¢inde hangi temizlik islemlerinin yapilabilecegi belirlenmeli, bununla
ilgili ¢izelge olusturulmali ve etkin bir temizlik yapilmasi saglanmalidir. Bu
zamanlama ve eylem is bitiminde de yapilmalidir. Bu sayede, isyeri bir sonraki

calismaya hazir hale getirilir, ariza kaynaklar1 ¢ok rahat goriiniir (yag kacagi, kirtk
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vb.), onarim i¢in kaybedilen zaman ve emek azalir, gereksinilen ekipman ve

malzeme arama zamani kisalir.

- Temizlik Prosediirlerinin Tanimlanmasi: Bu asamada nelerin, nerelerin

temizlenecegine karar verilir. Giinliik temizlik ¢izelgesi yapilir. Calisma alanina liste

asilir ve giinliik olarak yapilan temizlikler isaretlenir.

- Temizlik Faaliyetleri ve Temizlik Araglarinin Belirlenmesi: Temizlik faaliyetleri

dahilinde herkesin ne yapacagi belirlenir. Her faaliyet i¢in uygun temizlik aracglar

tespit edilir. Ornegin; parlatmak veya yagi almak igin kuru bez; makinelerin,

masalarin tozunu almak i¢in, kirlilik ¢oksa, 1slak bez kullanilir.

e Temizlik Ekipmanlarinin Hazirlanmasi: Temizlik i¢in gereken tiim temizlik
araclarmin listesi ¢ikartilir ve stokta bu aracglardan kacar tane olmasi gerektigi

belirlenir. Ayrica her arag kullanilacagi bolgeye yakin bir yere konur.

e Temizlik Yapilmasi: Tim koseler, duvarlar ve siitunlar siipiiriilmeli; duvar,
pencere ve kapilardaki toz ve kir silinmeli; kirlilik kaynaklari yok edilmeli;
gercek yiizeye inilinceye kadar temizlige devam edilmelidir. Ayni1 zamanda
herkesin temizlik faaliyetine katilmasi saglanmali, makine ve ekipmanlar

kullanicilar: tarafindan temizlenmelidir.
2.1.1.6.6. Standartlastirma Kavram

Standartlastirma, ilk ¢ S’in sirket igerisinde zaman igerisinde yok
olmasii engellemek amaciyla yapilan caligmalarin  yontemini icermektedir.
Standartlastirmada amac, siniflandirma, diizenleme ve temizlik asamalarinda elde

edilen kazanimlarin muhafaza edilmesidir.

Standartlastirma asamasinda siniflandirma, diizenleme ve temizlikten sonra
varilan ¢izginin slirdiiriilmesi i¢in gerekli sistemler olusturulur. Bu sistemler, belirli
kural ve sartlara baglanarak tekdiize hale getirilir. Bu kurallar ve sartlar ise, sekil,
tablo, grafik gibi uyar1 ve bilgilendirme isaretleriyle desteklenerek isletme i¢inde en
uygun yerlere asilir. Sonucunda ise ilk 3S’ i korumaya yonelik konulmus kurallar,

tiim caliganlara aktarilarak, bu kurallara uygun davranislar aliskanlik haline gelir.
Standartlastirmanin amaglari soyledir:

»  Onceki adimlarin konroliinii saglar.
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»  Onceki adimlarin hatalarinin tesbit edilmesini ve diizeltilmesini kolaylastirir.
»  Sirekli gozlem ve 6l¢iim yapilmasini saglar.

»  Standartlar ve kontrol listesi olusturulmasini saglar.

+ lyilestirme projelerini yayginlastirir.

* Gelinen noktanin 6l¢iilebilmesini saglar

Standartlagtirmanin en Onemli yarari, herkesin gorebilecegi ve kolaylikla
anlayabilecegi sekilde uyar1 ve kontrol tablolar1 kullanmak suretiyle; herhangi bir is
istasyonundaki anormalliklerin ya da islem hatalarinin, ilk bakista goriinmesini
saglayacak bir sistemi beraberinde getirmesidir. Dolayisiyla, isyerindeki
goriiniirliigiin ve buna baglh gézlem ve kontrol islevinin kolaylastirilmasinda, ¢alisma
veriminin sahip oldugu yiiksek standartlarin korunmasi ve devam ettirilmesinde,

standartlagtirmanin 6nemli bir yeri vardir.
2.1.1.6.6.1. Standartlastirmanin Uygulanma Asamalari

Standartlastirmada uygulanacak ilk adim, ilk ti¢ ilke olan; smiflandirma,
diizenleme ve temizligi bir karakteristik (aliskanlik) haline getirmektir. Dolayisiyla,
standartlastirmadaki ti¢ temel islev sunlar olacaktir:

- Ilk ii¢ ilke olan (simiflandirma - diizenleme - temizlik) i¢in, is sorumluluklarin
belirlemek

- IIk ii¢ ilke alanina giren gorevleri, giinliik gdrevlerle birlestirmek ve

- Bu gorevlerin devamliligimi kontrol etmektir. Yani ilk ii¢ ilkenin devamlilig

konusunda, herkes tam olarak nelerden sorumlu oldugunu ve ne zaman, nerede, neyi,

nasil yapacagii bilmelidir. Bu ilkeler tamamlandiktan sonra standartlagtirmanin

uygulanmasina gecilebilinir.

Standartlagtirmanin ~ uygulanmasindaki  ilk  asama, gorsel  kontroliin
saglanmasidir. Buradaki amag¢ tiim c¢alisanlarin, caligma alaninda yer alan olasi
durumlari, uyari, isaret, sembol gibi yontemlerle bilgilendirmektir. Bu isaretler;
bakimda, arizali ya da faal igaretleri, yon isaretleri, tehlikeli bolge isaretleri, voltaj
etiketleri, yangin sondiirme cihaz ve levha isaretleri ve kaza Onleme uyari

isaretleridir.
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Daha sonra ilk ii¢ adimin kontrolii kapsaminda, kimlerin, hangi sorumluluklar1
alacag1 belirlenmelidir. Herkesin, ne zaman, nerede ve ne yapacagini bilmesi
gerekmektedir. Kisiler sorumluluklarint bilmedik¢e daha once yapilan ¢aligmalarin
devami saglanamayacak ve bu caligmalar zaman kaybindan Gte gecemeyecektir.
Bunu engellemek i¢in her birim kendi i¢inde 5S alanlarina boliinmeli ve her alan igin
5S gorevli ve sorumlular1 atanmalidir. Daha sonra yapilan calismalarin takibini
saglayacak formlar hazirlanmali ve bu formlarla ilgili 5S gorevli ve sorumlular
bilgilendirilmeli ve gorevlilerden bu formu her giin doldurmalari istenmelidir. Bu
calismanin disiplinli bir sekilde uygulanmasi saglanmalidir. Bdylece kimin, ne
zaman, ne yaptig1 goriilecek ve olusabilecek aksakliklar, zamaninda fark edilerek

Onlem alinabilecektir.

Ayrica ilk i adim giinlik yapilan isin bir parcasi haline getirilmelidir.
Malzemelerin smiflandirma, diizenleme ve temizlik islemlerinden sonra 5S
caligmalarim1 bitmis gibi diisiinlip hi¢bir sey yapmamak ya da aksakliklar ortaya
ciktiktan sonra dnlem almak 5S kiiltiiriiniin heniiz koklesmediginin gostergesidir. 5S
calismalari, her calisan i¢in, bir aligkanlik haline getirilmelidir. 5S’in aligkanlik

haline getirilmesi i¢in gerekli yaklagimlar soyledir:

e Gorsel 5S: Bu yaklasim, ilgili kisilerin, bir bakista normal durum ile anormal
durumu birbirinden ayirmasini kapsar. Kisisel ozelliklere dayali gézlem yerine,
gelismeye ve yeniliklere acik, standardize edilmis gézlem; 5S’ in getirdigi 6nemli
bir olgudur. Bdylece kisiler anormal durum veya sartlari etiketler, limit
gostergeleri, kontrol listeleri gibi standartlastirilmis kriterlerle hemen fark
edebilir, anormallik ortadan kalkarak gereginden fazla iretim, diizensizlik, pislik

ve kirlilik 6nlenmis olur.

e 5 Dakikalik 5S: 5S adimlariin kisa siireli olarak fakat stirekli uygulanmasidir.
Bir calisma 3 dakika stirebilecegi gibi 6-7 dakikaya da ¢ikabilir. Bu uygulama ile

2-3 saat ayrilmas1 gereken bir aksaklik 1 saate diisiirtilebilir.

2.1.1.6.7. Disiplin Kavram

Isletmede smiflandirma, diizenleme, temizlik ve standartlastirmadan sonra gelen

disiplin, ilk 4S adiminda konulmus isletme kurallarina uymak ve bu kurallar
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aliskanlik haline getirene kadar takip etmektir. Baska bir deyisle is¢ilerin motive

edildigi basamak da denilebilir (K&priilii, 2001, s. 60).

Disiplinde stirekli denetim ve takip, kurallarin aligkanlik haline getirilmesinin en
onemli adimlarindan biridir. Bu amagla, gorsel denetim yontemlerinin de yardimiyla
tiim yoOneticiler tarafindan sik sik denetimler yapilmalidir. Ayni1 zamanda, isletmede
disiplini saglamak amaciyla faaliyet tiirlerine gore kontrol listeleri olusturulur,
kontrol sonuclar1 puanlandirilir ve donemsel kontroller yapilarak iyilesme ya da

bozulmanin orani izlenir.

Disiplin kavramini isletmede tam anlamiyla uygulamak icin tiim c¢aliganlar1 bu
konuda egitmek sarttir. Bu anlamda egitim ve disiplin uygulama asamalar soyle

siralanmustir:

e [Egitim - Disiplin i¢in plan yapilmasi.

e Plan i¢in ydnetimin desteginden emin olunmasi ve gerekli diizeltmelerin
yapilmasi.

e Alandaki herkesin 5S standartlar1 ve amaglar1 hakkinda egitilmesi.

e Bir 5 S letisim Tahtasmin olusturulmas: ve siirdiiriilmesi.

e Diger iletisim aletlerinin olusturulmasi ve siirdiiriilmesi.

e 5 Dakika 5 S ve Haftalik 5 S faaliyetleri ile 5 S faaliyetlerini giinliik islerin
pargasi haline getirilmeli.

e Tiim standartlar1 apagik yapmak i¢in standartlarin ve gorsel metotlarin
gelistirilmesine devam edilmesi.

e Tiim c¢alisanlarin katiliminin arttirilmasina devam edilmesi.

Disiplindeki ana amag, davraniglari aligkanlik haline getirebilme cabasindan
gecmektedir. Istenmeyen davranis ya da yapilmasi gereken kurallar: tiim calisanlar
uygularlarsa ortada kontrol edilmesi gereken higbir faktor kalmaz. Boylece

problemler de ortadan kalkar.

Bu davraniglar1 aligkanlik haline getirmenin 6n kosulu ise tiim calisanlara,
kendilerinden beklenilen davranislarin nedenini agiklamaktir (Erol, 2003, s.517) .
Cogu isletmede kurallar, s6zlii olarak ve gerekgeleri aciklanmadan sunulmakta, 5S

sistemindeki  standartlastirma  ilkesi  eksik  uygulanmakta  veya  hig
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uygulanamamaktadir. Ik 4S ilkesinden birinin tam anlamiyla yerine getirilmemesi

ise disiplin kavrami ortadan kaldirmaktadir.

2.1.1.6.7.1. Disiplinin Uygulama Asamasi

Isletmelerde disiplin adim egitimle desteklendikten sonra, disiplinin
asamalarina sira gelir. Buna gore disiplin adimi1 5 asamadan meydana gelir. Bunlar:
Gorsel 58S, diizeltme, disiplin i¢in 15 ders, sirket ¢apinda uygulama ve son olarak ise

bu sistemin gii¢lendirilmesi i¢in 5S promosyon araglaridir.

e Gorsel 5S : Standartlagtirma asamasinda deginilen ve 5S kosullarinin diizeyi

hakkinda bilgi veren eylemlerdir.

e Diizeltme: Gorsel 5S ortami saglanip, pekistirildikten sonra isletmedeki sorunlar
rahatca goriilebilmektedir. Isletmedeki sorunlar belirlendikten sonra bu sorunlara
neden olan faktorleri bulmak gerekir. Bu amagla sorunlara ¢ Neden?’ sorusu

sorulmali ve kaynagi bulunup diizeltilmelidir.

o Disiplin icin 15 ders: Elestiriler 5S faaliyetleri diisiise gegtigi zaman devreye
girer ve disiplini ayaga kaldirmak icin kullanilir. Bu egitim insanlar1 motive etme

amaclidir. Burada faydalanilabilecek birtakim tavsiyeler vardir:

- Baskalarina hitap ederken kirict olunmamalidir.

- s kayafetleri temiz giyilmeli ve gururla tasginmalidir.

- 1yi is ortamin1 5S kosullarindan yaratildig1 hatirlatilmalidar.

- 3 belirticilerin (ne, nerede, nasil) temeldir ve korunmalidir

- Siirekli olarak diizensiz yerlere diizen, kirli yerlere temizlik uygulanmalidir.
- Calismaya baslanmadan once kontrol edilmelidir.

- Ayirma ¢izgilerinin yagsam ve olimii ayirdigi unutulmamalidir.

-58 sartlarinda bozulma basladigi anda gereken 6nlemler asilmalidir.
-Tiim ¢alisanlar elestirmeye ve elestiriye agik olmalidir.
-Diizensizlik ve kirin kaynagina inilmelidir.

-Para sinirlidir fakat yaraticilik sinirsizdir.

-Yerinde ve zamaninda miidahale edilmelidir.

-Raporlar i¢in 3 sayfa vasat, 2 sayfa daha iyi, tek sayfa ise en iyisidir.
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-Toplantilar i¢in 3 saat israf, 2 saat iyi, 1 saat en iyisidir.
-lyilestirme gayret, gayret ise istek gerektirir (Unnii, 2003, 5.101).

5S yaklagiminda egitim, sadece 5S egitimiyle sinirli kalmamali, iiretimin her

asamasinda ortaya ¢ikan yenilikleri de kapsamalidir (Giigliier, 2000, s. 21).

Sirket Capinda Uygulama: 5S calismalar1 sadece sirketin belli birkag
boliimiinde simirlt kalirsa bir yere ulagamaz. Bu sebepten 5S faaliyetlerinin
basariya ulasmasi i¢in sirketin tiim boliimlerinin ve tiim ¢alisanlarinin katilimi

sarttir.

5S Promosyon Araclari: Sirket biitiiniinde 5S kiiltiiriinii yayma yontemlerinden
olusur. Bu kiiltiirle ortaya ¢ikan temel deger ve inanglar, tiim ¢alisanlar1 gelecege
yonlendiren bir kisilik kazanmalarima ve 5S kiiltliriinii davranig haline
getirmelerine neden olur. Bu etkinlikleri, halkla iliskiler boyutu, iyilestirme
boyutu ve degerlendirme boyutu olmak iizere 3 ana baslik altinda toplamak

mumkinddr.

-Halkla iligkiler boyutunda: 5S Biilteni Cikarma, Afisler, Sloganlar,Rozetler
-lyilestirme Boyutunda: Oneri/Fikir Uretme Yaris1, Fabrika Gezileri, 5S Giinii (
Ayda Bir Giin, Bir Saat ), Fotograf Cekimi ( 1.Ay —3.Ay — 6.Ay — 1.Y1l)

-Degerlendirme Boyutunda:Ust Diizey Yoneticilerinin Ziyaretleri, Sorun Uyar

Listeleri, Odiil — Duyuru

2.1.1.6.7.2. Disiplin Tiirleri

Isletmelerde uygulanan disiplin tiirleri dort temel baslhik altinda toplanmaktadir

(Geylan, 1993, s.147).

Onleyici Disiplin: Isgdrenlerin kendilerini disipline ederek, kural ve
diizenlemeleri ihlal etmesinin engellenmesidir.

Diizeltici Disiplin: Ceza yoluyla, isgorenlere gdzdagi vererek, gelecekte aym
hatalar1 yapmalarina engel olunmasidir.

Kademeli Disiplin: Tekrarlanan suglar i¢cin daha siddetli cezalar verilmesini
Ongoriir. Diizeltici disiplinle arasindaki tek fark daha siddetli uygulamalar
icermesidir. Fakat her ikisinde de ana amac, kendisine davranisini diizeltmesi i¢in

bir sans vermektir. Bu disiplin tiirlerinde isten ¢ikarma eylemi i¢ine girilmez. O
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zaman disiplin kavrami olusmaz. Bunun yerine kinama, iicrette kesinti saglama,
bolim veya departman degisikligi gibi maddi ve manevi cezalar verilmesi
uygundur.

Temel disiplin yaklagimlari ise cezalandiric1 cezasiz disiplin olmak {izere ikiye

ayrilir.

Cezalandirict disiplin, etki yasasi dahilinde kurala uymayan calisanlara verilen
cezalari igerir.

Cezasiz disiplin ise,  calisanlarin kendi istekleriyle, Orgiitiin kural ve
diizenlemelerine uymasini egitim yoluyla saglamaktir (Geylan, 1993 ,s.115). 5S
sisteminde ise silireklili§in saglanmasi amaciyla isgdrenlerin kendi sorumluluklari
konusunda bilinglendirilmeleri ancak cezasiz disiplinle saglanabilir (Gtiray, 2003,

5.40).
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2.2. llgili Aragtirmalar

Yalin iiretim sistemi, teknikleri ve aragtirmanin temel konusunu olusturan 5S
sistemi ile ilgili literatiir aragtirmasi yapilmis ve konu ile ilgili arastirmalar asagida

Ozetlenmistir.

ERKIP (1993) tarafindan “Tam Zamaninda Uretim Felsefesi ve Tekstil

Endiistrisine Uygulanmas1” baslikli arastirma yapilmstir.

Arastirmada, yalin tiretim felsefesi kisaca agiklanmis ve diger ¢alismalardan yola
cikarak yalin liretimdeki degiskenlerle, tekstil sektoriinde istenmeyen ve gereksiz

durumlar hakkinda ¢6ziim Onerileri getirilmistir.

ATSAN (1998) tarafindan “Yalin YoOnetim Yaklasimi ve Tirkiye’deki
Uygulamalara iliskin Bir Alan Arastirmasi” bashkli ¢alismada, yalin yonetimin
temel unsurlar1 ve yonetim siirecleri incelenerek, Tiirkiye’ deki uygulanma diizeyleri

belirlenmistir.

Aragtirma, yalin yOnetimi uygulamaya baslamis 35 firmada, yalin yonetim

calismalarinda en yetkin kisilere anket ¢alismas1 yoneltilerek yapilmistir.

Arastirmanin sonucunda, Tiirk isletmelerin yalin yonetime olan ilgisinin 1990’ I1
yillarda arttigi ve isletmelerde sinirli sayida bir uygulama alanina sahip oldugu
belirlenmistir. Yalin iiretime ge¢mis olan isletmelerin ise, ortak bir yalinlik
anlayisina sahip olmadiklar1 ve halen hiyerarsik yapiyr yikmada ugras verdikleri

belirtilmistir.

BOZKURT (1999) tarafindan “Isyeri Organizasyonunda 5S Yaklasim ve Bir

Sanayi Isletmesinde Uygulama” isimli yiiksek lisans tezi hazirlanmstir.

Yapilan bu c¢alisma, sa¢ parca sanayiisinde uygulanmis, istenmeyen mevcut
durumlar ortaya konarak, 5S sistemiyle isletme verimliliginin arttirtlmasi

hedeflenmistir.

Aragtirma sonuglaria gore, isletmede de dnceden var olan is kaybi oranlar1 %
48’ den %14,5’ e distirlilmiis, 6dnceki mevcut durumla 5S sisteminin uygulanmasi

sonucundaki durum arasinda % 70’ lif bir iyilesme goriilmiistiir.
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GURAY (2003) tarafindan “5S yaklasimi ve bir isletmede incelenmesi” isimli
calisma, etkin bir diizen ve temizlik ile liretim faaliyetlerinde yer alan bir¢cok gereksiz
islemin nasil ortadan kaldirilacagint ve bu islemler sonunda isletmelerin

verimliliklerinin ne sekilde artacagini ortaya koymak amaciyla yapilmistir.

Arastirma kapsaminda 5S sistemini uzun yillardan beri uygulayan iki isletme yer
almaktadir. Bu isletmelerin 5S sistemine iliskin yaptiklar1 tim eylemler ortaya
konmus, bu eylemlerin diizenli kontrol edilmesi ve siirekliligin saglanmasi amaciyla

kontrol formlar1 sunulmustur.

YENEN ve SUTCUOGLU (2004) tarafindan “5S’in Onemi ve Bir Firmada
Uygulanmas1” baglikli ¢alismada, 5S° in uygulanmasina yonelik ¢alisanlarin bakis
acilarim1 6grenmek amaciyla yapilmistir. Arastirma, tek bir isletmede 22 calisana

anket uygulamasi yapilarak yiirtitilmustiir.

Arastirma sonuclarina gore, genel olarak isletmede siniflandirma basamagi, koti
seviyede; dlizenleme basamagi orta seviyede; temizlik basamagi ¢ok iyi seviyede;
standartlastirma basamag iyi seviyede; disiplin basamaginin ise genel olarak c¢ok

kot seviyede uygulandigr goriilmiistiir.

SEVIMLI (2005), tarafindan “Yalin Uretimde Calisma Gruplarmin Etkinligi ve
Ford-Otosan Inénii Fabrikasinda Bir Uygulama” isimli yiiksek lisans tezi,
Eskisehir’in Inénii ilgesi yakininda bulunan ve yalin iiretim sistemini 10 yildir
uygulamakta olan Ford-Otosan AS.’ de uygulanmistir. Arastirma kapsamini, isletme
icinde bulunan 9 midiirliikk arasindan 6 galigma grubundaki mavi yakali personel
olusturmustur. Bu ¢alisma grubuna, yedi konu basligi hakkinda toplam 41 sorudan

olusan anket uygulamasi yapilmistir.

Arastirma sonucuna gore, etkin olan calisma gruplari, yalin {iretim sistemi
dahilindeki grup etkinliklerini her asamasini takip etmis ve aksayan durumlarda
tedbirlerini alarak basariy1 kovalamislardir. Ote yandan basarisiz calisma gruplari da
bu etkinlikleri goz ard1 ederek 6nem vermemis ve bu duruma grubun isleyisindeki
olumsuz ozellikler de eklenerek calisma grubunun basarisizligi ile koklii nedenleri

ortaya ¢ikmustir.
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GUNER ve KANAT (2006) tarafindan “Tam Zamaninda Uretim Sisteminin
Tekstil ve Konfeksiyon Sanayine Uygulanabilirligi” isimli ¢alismada, yalin iiretim
sisteminin amaclar1 ve unsurlarindan s6z edilmis, tekstil ve konfeksiyon sanayiinde
uygulanabilirligini degerlendirilmistir. Bu degerlendirme sonucunda ise tekstil ve
konfeksiyon sanayiisine getirecegi avantajlar ve dneriler sunulmustur.

CORUH (2006) tarafindan “ Hazir Giyim Isletmelerinde Hiicresel imalat Sistem

(13

Yaklagimi ve Bir Model Onerisi * isimli doktora tezi, Hazir Giyim Sektorii’ niin
degisen piyasa kosullarina c¢abuk uyum saglayabilmesi icin esnek iiretim
sistemlerinin baginda gelen hiicresel imalat sistemine ihtiya¢ duyan firmalara model

olusturmak amaciyla yapilmistir.

Arastirmada, kadin ceket ve pantolonunu yurt i¢i ve yurt dis1 pazara lireten ve
Ankara’ da faaliyet gosteren bir hazir giyim firmasi ele alinmistir. Bu firmada, kadin
ceketi ve pantolonunun siire¢ analizleri ve makine hiicreleri tespit edilmis, daha
sonra, benzerlik katsayis1 yontemiyle makine ciftleri arasindaki benzerliklere gore

hiicreler olusturulmustur.

Arastirmanin sonucunda benzerlik katsayisi yontemine gore toplam bes liretim
hiicresi olusturulmus, isletmede mevcut bulunan iiretim sistemi ile hiicresel iiretim
sisteminin operator sayilart ve makine sayilar1 karsilastirilarak, hiicresel {iretim

sisteminin daha iyi oldugu sonucuna ulasilmistir.
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BOLUM 111

YONTEM

Bu boliimde; aragtirmanin modeli, evren ve Orneklemi, veri toplama arag ve
teknikleri, verilerin analizi ve degerlendirilmesi asamalarinda yapilan g¢aligmalara

iliskin bilgiler yer almaktadir.

3.1. Arastirma Modeli

Bu arastirma; tez ¢alismasi kapsaminda hazir giyim isletmelerinin yalin iiretime
gecis siirecindeki 5S sistemini uygulama diizeylerini belirlemeye yonelik olarak
yapilmistir. 5S sisteminin alt basamaklarmi olusturan; smiflama, diizenleme,
temizlik, disiplin ve standartlastirma basamaklarindan her birinin uygulanma
diizeylerini belirlemek amaciyla bir anket yapilmis ve sonuglari incelenerek bir alan

arastirmasi (betimsel) gergeklestirilmistir.

‘Yalin iiretime gecis slirecinde ‘‘5S’’ sisteminin hazir giyim isletmelerinde
uygulanma diizeyleri’ konulu bu arastirma; icerige uygun olarak gerceklestirilip,
arastirmanin yontemi hazirlanmig, bu yonteme goére de uygun veri toplama araci
belirlenmistir. Asagida anketin uygulama alan1 olan evren ve evreni temsil edici

orneklem sec¢iminin nasil belirlendigine iligkin bilgiler yer almaktadir.
3.2. Evren ve Orneklem

Bu aragtirmanin evrenini, Bursa, Eskisehir, Konya, Ankara ve Tekirdag illerinde

faaliyet gosteren kiiciik, orta ve biiytik 6l¢ekli isletmeler olusturmaktadir.

Orneklem olarak Bursa’ da bulunan Kestel organize sanayi bdlgesi, Demirtas
organize sanayi bolgesi ve Niliifer organize sanayi bolgesi, Eskisehir’de bulunan
Eskisehir organize sanayi bdlgesi ve Emko organize sanayi bolgesi, Konya’da
bulunan Konya organize sanayi bolgesi ve Konya ili Beysehir ilgesinde bulunan bir
adet hazir giyim firmasi, Ankara’da bulunan Balgat organize sanayi bdlgesi ile
Tekirdag’da bulunan Cerkezkdy organize sanayii bolgesinde bulunan ve rastgele
secilen kiigiik, orta ve biiylik Olgekli firmalara arastirmaci tarafindan gelistirilen

anket uygulanmugtir.
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Evrenden tesadiifi (random) ornekleme yontemi ile Orneklem segilmistir.
Orneklem biiyiikliigiinii saptamak i¢in Balc1 (2004) ¢alismasinda onerilen “Farkli
Biiyiikliikteki Evrenler I¢in Kuramsal Orneklem Biiyiikliikleri ve %90 Kesinlik
Diizeyi” ¢izelgesinden faydalanilmistir. Anket 6rnekleme boyutu ilgili ¢izelgeden
yararlanilarak n = 96 olarak hesaplanmistir. Buna gore; ilgili isletmeler icin ise 100

anket uygulamasi yapilmistir.

Hazirlanan anketin uygulanmasinda KOSGEB’in 19.10.2005 tarihinde ytirtirliige
giren kiiclik ve orta biiyiikliikteki isletmelerin tanimi, nitelikleri ve siniflandirilmasi
hakkindaki yonetmeligin 5. maddesinde yer alan igletme biiyiikliigli siniflamasi esas
alinmistir. Bu smiflamaya gore 10-50 is¢i ¢alistiran kiigiik 6lgekli; 50 — 250 arasi is¢i
calistiran orta Olgekli; 250 isciden fazla c¢alistiranlar ise biiyiik Olgekli olarak
degerlendirilmistir (KOSGEB, 2005).

3.3. Veri Toplama Teknikleri

Bu boliim, anketin olusturulma diizeyine ve anketin ozelliklerine iligskin

bilgilerden olugmaktadir.
3.3.1. Anketin Siiresi ve Anket Sorular

Calismada kullanilan anket formu iki bolimden olusturulmustur. Anket
calismasinin ilk boliimiinde isletmelerin demografik bilgilerini 6lgen 5 soru, ikinci
boliimde ise isletmelerin 5S sistemini uygulama diizeylerini gosteren 14 soru
bulunmaktadir. Bu sorularin bazilari1 alt sorular igermektedir. Anket sorulari, kisa,
acik, anlasilir ve net olarak sorulmustur. Anket sorulari ankete katilan kisiler

tarafindan 15-20 dakikada doldurulabilecek sekilde diizenlenmistir.
3.3.2. Anketin Olusturulmasi ve Pilot Uygulamasi

Anket formu hazirlanirken, ilgili literatiir, ¢alisma ve arastirmalar incelenmis, bu
calismalarda bulunan anket formlari gozden gecirilmistir. Elde edilen bilgi ve
orneklerden yola ¢ikilarak elde edilmek istenen bilgilere ulasmak amaciyla taslak
anket formu hazirlanmistir. Olusturulan bu anket formu c¢esitli Olgeklerdeki 30
firmaya uygulanmistir. Anket formunun likert tiirii sorularmin giivenilirliligini

belirlemek amaciyla konuyla ilgili iic uzmana bagvurulmus, gereken giivenilirlige
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sahip oldugu sonucuna varildiktan sonra gerekli diizeltmeler yapilmis ve firmalarin

yorumlari sonucunda gelistirilen anket formu arastirmada kullanilmistir.
3.3.3. Soru Formunun Tasarlanmasi ve Cevap Secenekleri

Soru formu tasariminda, oncelikle anketi dolduranin bilgilendirilmesi amaciyla
anketin amacina iligkin genel bilgiler verilmistir. Soru formu tasariminda
cevaplayanlarin azami O6nemi vermeleri saglamak icin profesyonel bir tasarim
kullanilmaya calisilmigtir. Baz1 sorularin cevap seceneklerinde derecelendirme

yapilmigtir.
3.3.4 . Anketin Uygulanma Yontemi

Anket sonuglarmin degerlendirilmesinde “SPSS 15.0” istatistiksel paket
programi kullanilmistir. Anket sorular1 acgiklanarak, isletmelerde bulunan iist diizey
yoneticilere veya usta niteligindeki kisilere yoneltilmistir ve anketler yiiz yiize

goriisme yontemi kullanilarak doldurtulmustur.

3.4. Verilerin Analizi

Calismanin bu boliimiinde alan arastirmasi kapsaminda yapilan anketin sonuglari

degerlendirilmistir.

ik olarak calismada 3’ lii likert lgegi ile dlgiilen 63 soru icin gegerlilik ve
giivenilirligini belirlemek amaciyla Cronbach Alfa (o) test istatistigi sonuglarina
bakilmistir. Cronbach Alfa Katsayisinin degerlendirilmesinde uyulan degerlendirme

Olctitii;

0.00 < a0 < 0.40 ise olgek giivenilir degildir.

0.40 < o < 0.60 ise olcek diisiik glivenilirliktedir.

0.60 < o < 0.80 ise olcek oldukea giivenilirdir.

0.80 < a. < 1.00 ise dlgek yiiksek derecede giivenilirdir (Ozdamar, 2002, 673)

Arastirmada yapilan Cronbach Alpha (o) istatistigi 0,89 olarak hesaplanmis
dolayisiyla giivenilirlik test smamasinda kullanilan Olgegin yiliksek derecede
giivenilir derecede oldugu sonucuna ulasilmistir. Ayrica her bir 6lgekli degisken icin

de ayr1 ayr1 Cronbach Alpha (o) istatistigi hesaplanarak EK 2’ de sunulmustur.
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Birinci agsamada anket formunun I. boliimiinde yer alan tiim sorular i¢in frekans
dagilim tablolar1 olusturulup incelenmistir. Tablo 1°’de ankete katilan isletmelerin
demografik bilgilerine iliskin sorulara verilen cevaplarin frekans dagilimi

verilmektedir.

fkinci asamada ise, anket formunun II. boliimiinde yer alan tiim sorular igin
frekans dagilim tablolar1 gruplar bazinda toplulastirilarak yorumlanmustir.
Isletmelerin olgek degiskeni ile 5S sistemini uygulama durumlari degiskenleri
arasinda istatistiksel iligkinin dl¢iimii igin iliski analizi kullanilmustir. iliski testi igin

hipotezler agsagidaki sekilde yapilandirilmistir.

Ho: Orneklemin &lgeklere gére dagilimi ile isletmelerin 5S sistemini uygulama

durumlar arasinda istatistiksel iligki yoktur.

H;: Orneklemin dlgeklere gore dagilimi ile isletmelerin 5S sistemini uygulama

durumlar arasinda istatistiksel iliski vardir.

Yapilan Ki-kare iligski analizi sonucunda Anlamlilik Diizeyi (P) < Tablo Degeri
(o) = 0.05 tablo degerinden kiigiik ise H; hipotezi kabul edilmistir. Yani degiskenler
arasinda istatistiksel olarak iliski vardir sonucuna ulasilmistir. Aksi halde Anlamlilik
Diizeyi (P) > Tablo Degeri (o) = 0.05 tablo degerinden biiyiik ise Hy hipotezi kabul
edilmistir. Yani degiskenler arasinda istatistiksel olarak iliski yoktur sonucuna

ulagilmistir.

P<0.05 diizeyinde istatistiksel olarak anlamli bulunan sonuglara tablo

yorumlarinda yer verilmistir.
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BOLUM 1V

BULGULAR VE YORUM

Bu béliimde orneklemi temsil eden 100 hazir giyim isletmesinden anket

yontemiyle elde edilen veriler degerlendirilerek asagida sunulmustur.

4.1. Hazir Giyim Isletmelerinin Demografik Ozelliklerine iliskin Bulgular

ve Yorumlar
4.1.1. Ankete Katilan isletmelerin Demografik Ozellikleri

Bu boliimde anket formunun I. bdliimiinde yer alan tiim sorular igin frekans
dagilim tablolart olusturulup incelenmistir. Tablo 8’de ankete katilan isletmelerin

demografik bilgilerine iliskin, sorulara verilen cevaplarin frekans dagilimi

verilmektedir.
Tablo 8
Isletmelerin Demografik Ozellikleri
Frekans Yiizdesi
Firmamizin Faaliyet Alam Nedir?

Kadin Di1s Giyim 50 50.0
Erkek Dis Giyim 14 14.0
Cocuk Dig Giyim 9 9.0
I¢c Giyim 5 5.0
Kadin, Erkek D1g Giyim 10 10.0
Kadin, Cocuk Dis Giyim 3 3.0
Erkek, Cocuk Dis Giyim 1 1.0
Kadin, Erkek, Cocuk I¢ Giyim 4 4.0
Kadin, Erkek, Cocuk Dig Giyim 4 4.0

Firmamz Ne Kadar Siiredir Faaliyettedir?
1 — 5 arasi 15 15.0
6 — 10 aras1 22 22.0
11— 15 aras1 21 21.0
16 — 20 aras1 20 20.0
21 ve tizeri 22 22.0

Firmamzda Cahlsan Isgiicii Sayis1 Kactir?
25 - 50 aras1 32 32.0
51 - 250 arasi 38 38.0
251 ve lizeri 30 30.0
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Tablo 8’in Devami

Pazarimzin Ozelligini Belirtiniz?
Evet % Hayir %
Yurt I¢i 39 39.0 61 61.0
Yurt Dis1 24 24.0 76 76.0
Hem Yurt i¢ci Hem Yurt Dist 49 49.0 51 51.0
Fason Ureten 37 37.0 63 63.0
Fason Siparis Veren 42 42.0 58 58.0

Tablo 8’de verilen bilgilere gore; ankete isletmelerin faaliyet alanlarinin
dagilimina bakildiginda, 50 firma (% 50) Kadin dis giyim ile en fazla ¢aligilan alan
iken 1 firma (% 1) Erkek, ¢ocuk dis giyim ile en az ¢alisilan alandir. Ankete katilan
isletmelerin faaliyet siirelerinin dagilimi incelendiginde; 1 — 5 Y1l arasinda faaliyet
stiresi olan 15 igletme (% 15) en az sayida iken daha fazla siiredir faaliyetini siirdiiren

firmalar birbirine ¢ok yakindir.

Ankete katilanlarin isletmelerin is giicii sayilar1 incelendiginde; 21 — 50 kisi
arasi, 51 — 250 kisi aras1 ve 251 kisi ve lizeri arasinda calisanlar1 olan isletme

diizeyleri birbirine yakindir. (30 — 38 arasi)

Ankete katilanlar igletmelerin Pazar 6zellikleri incelendiginde; en dnemli pazar
olarak hem yurt dis1 hem yurt i¢i ¢alisan 49 isletme (% 49) vardir. Fason iireten 37
isletme (% 37) ile en diisiik pazar 6zelligidir.

4.2. Yalin Uretime Gecis Siirecinde 5S Sistemindeki ‘Siniflama’ Asamasinin

Hazir Giyim isletmelerinde Uygulanma Diizeyi

Isletmelerin  Yalin iiretime gecis siirecinde 5S sistemindeki ‘smiflama’
asamasinda yer alan malzeme ve yardimci malzemelerin departmanlara gore
siiflandirilma nitelikleri, malzeme ve yardimci malzemelerin siniflandirilma
amaglar;, malzeme ve yardimci malzemelerin yerlesim diizeni, siniflandirilan
malzeme ve yardimci malzemelerin degerlendirilme yontemleri ve ¢alisma
kosullarindan en fazla rahatsiz olunan durumlara iliskin yiizdelik tablolar ve

aritmetik ortalama degerleri asagidaki tablolarda verilmistir.
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4.2.1. Hazir Giyim Isletmelerinde Bulunan Malzeme ve Yardimei
Malzemelerin Kullanim Sikligina ve Amacina Gore Departmanlarda

Siniflandirilmasi

Tablo 9’da anket uygulamasina katilan isletmelerde bulunan malzeme ve
yardimc1 malzemelerin hangi bdliimlerde diizgiin siniflandirildigini gosteren bilgiler

dogrultusunda asagidaki tablo hazirlanmistir.
Tablo 9

Malzeme ve Yardimci1 Malzemelerin Departmanlara Gore Sinmiflandirilmasiyla

Tlgili Yiizde ve Ki-Kare Dagilhimlar

Is goren sayisi
Kiiciik Orta Biiyiik
Segenekler Olgekli | Olgekli | Olgekli
FL)|F()]|F [ X [ 4 P | Karar
Hammadde ve Evet |16 [50.0[21]553]21]70.0) 58 . | s | Ho
kumas deposu Hayir | 16 [50.0[17[44.7]1 9 [30.0] 42 | & ' Red
Evet | 8 |25.0[19]50.0][16]53.3] 43 H
Yardimci malzeme ve 6.297 | 0.043 bl |
deposu Hayrr | 24 [75.0]19(50.0]14|46.7] 57 Kabu
Evet | 18 |56.3[22]57.9]26]86.7] 66 H,
Model hane Hayr |14 43816421 4 [133] 34 | o178 | 00171 Kapul
. Evet | 15 |46.9|14]36.8[17]56.7] 48 Ho
tim boliimii 3.135 | 0.209
Uretim bolimt e 17 53,1 (24 632 |13 [ 43.3| 52 Red
. Evet | 20 |62.5[18]47.4][20]66.7] 58 Ho
Kesimhane Hayr | 12 [375[20]52610(333] 42 | 27°* | 9228 | Red
_ Evet | 10 [31.3]18]47.4][21]70.0] 49 H,
Arsiv ve planlama Hayr | 22 [68.8]20]526] 9 [300] 51 9.369 | 0.009 | .pul
Toplam | 32 | 100 [38] 100 [30] 100 | 100

Malzeme ve yardimci malzemelerin is goren sayilarina gore hangi boliimlerde
diizgiin siniflandirildigini gosteren Tablo 9 incelendiginde, elde edilen bilgilere
gore; hammadde ve kumas deposundaki malzeme ve yardimci malzemelerin, kiigiik
Olgekli isletmelerin yarisinda (% 50) diizgiin siniflandirildigl, diger yarisinda ise
boyle bir smiflandirilmanin yapilmadigr goriilmiistiir. Orta ve biiyiikk Olgekli
isletmelerde ise sirasiyla % 55.3 ve % 70.0 oranlarinda hammadde ve kumas
deposundaki malzeme ve yardimci malzemeler diizgiin siniflandirilmistir. Yardime1

malzeme deposundaki malzeme ve yardimci malzemelerin siniflandirilma niteligine
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(13

bakildiginda ise kiigiik Slgekli isletmeler % 75.0 ile bu soruya “ hayir” cevabini
verirken, orta Slgekli isletmeler % 50 ile bu soruya yar1 yariya “evet” ve “hayir”
demislerdir. Biiyiik Olgekli isletmelere bakildiginda ise % 55.3 oramiyla bu
departmandaki malzeme ve yardimcr malzemelerin  ¢ogunlukla  diizgiin
siiflandirildigr  gortilmistir. Model hane boliimiindeki malzeme ve yardimei
malzemelerin yerlesim diizenine bakildiginda tiim isletmeler yiiksek oranla “evet”
secenegini isaretlemislerdir. Kiiciik, orta ve biiyiik dlcekli isletmelerde sirasiyla %

56.3, % 57.9 ve % 86.7 oranlartyla malzeme ve yardimec1 malzemelerin model hane

boliimiinde diizgiin siniflandirildigini belirtmiglerdir.

Uretim ve kesimhane béliimlerindeki yiizdelik degerler incelendiginde, kiigiik
Olcekli isletmelerin %53.1°inin iiretim bdliimiinde sorun yasadiklart % 62.5
orantylaysa kesimhane departmanda sorun yasamadiklar1 goriilmektedir. Orta olcekli
isletmelerde ise, kiiciik Olgekli isletmelerde oldugu gibi % 63.2° nin iiretim
boliimiinde, diger isletmelerden farkli olarak % 52.6° sinin da kesimhane bulunan
malzeme ve yardimci malzemelerin yerlesim diizeninde problem yasadiklari
belirlenmigtir. Yine biiylik 6l¢ekli isletmelerin de bu iki departmanda sirasiyla %
56.7 ve % 66.7 ile malzeme ve yardimci malzemelerin diizgiin smiflandigi

gorilmiistiir.

Kiigiik ve orta oOlgekli isletmelerde oOzellikle de iiretim bolimiinde sorun
yasanmasi tablo 11’ den anlasilacagl lizere kullanilan malzeme ve yardimci
malzemelerin yerlesim diizeninin her iki isletme Olgeginde de ¢ogunlukla orta
diizeyde uygulanmasi1 sonucundan kaynaklanmaktadir. Biiyiik Ol¢ekli isletmelerde
ise diger isletmeler oranla malzeme ve yardimec1 malzemelerin yerlesim diizeninin iyi
diizeyde uygulanmasi sebebiyle, belirlenen departmanlarin tiimiinde bulunan
malzeme ve yardimeci malzemelerin siniflandirilmasinda higbir sorun yasamamalari

sonucunu dogurmustur.

Son olarak arsiv ve planlama departmanina bakildiginda ise malzeme ve
yardimc1 malzemeler, kiiciik ve orta dlgekli isletmelerde sirasiyla % 68.8 ve % 52.6
ile diizgliin smiflandirilmamisken, biiyiik oOlcekli isletmelerde % 70 ile bu

departmandaki malzeme ve yardimec1 malzemeler diizgiin siniflandirilmistir.
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Yapilan x? iliski analizi sonucunda isletmelerin 6lgek degiskenleri ile yardimei
malzeme deposu, model hane, arsiv ve planlama departmanlarinda malzeme ve
yardimc1 malzemelerin yerlesim diizeni arasinda (0.05 > P) anlaml1 bir iliski oldugu

gOriilmiistiir.

4.2.2. Hazir Giyim Isletmelerinde Bulunan Malzeme ve Yardimel

Malzemelerin Simiflandirilma Amaclari

Tablo 10’da’de anket uygulamasina katilan isletmelerde, malzeme ve yardimci
malzemelerin hangi amagla smiflandirildigini  gosteren bilgiler dogrultusunda
asagidaki tablo hazirlanmgtir.

Tablo 10

Malzeme ve Yardime1 Malzemelerin Simiflandirilmasiyla Tlgili Yiizde ve Ki-

Kare Dagihmlan

Is goren sayisi

Kigtik | Orta Biiytik

Secenekler Olgekli | Olgekli | Olgekli
F | (%)|F|(%]|F|[(%W] > | % P |Karar
Evet |19(59.4]22|57.9|22|73.3| 63 H,
Kullanim amacina Hayr |131406]16]42.1] 8 [26.7] 37 1.980| 0.372 Red
5 Evet | 7 [21.9]10]26.3]|16|53.3] 33 H,
Kullanim sikligina Hayr 257810281737 |14 267 67 8.169 | 0.017 Kabul
Gerekli ve Evet | 9 [21.8] 6 |15.8] 9 [30.0] 24 2295 | 0.317 H,
gereksiz olusuna | Hayir |23]71.9]3284.2]21/70.0] 76 [~ ' Red
Rel}kve.desen Evet |11(34.4]19 [23.7|11]36.7] 31 1572 | 0.456 Ho
ozelliklerine gore | Hayir |21]65.6]129]76.3]19]63.3] 69 | ] Red

Toplam |32 | 100 |38 100 |30 | 100 | 100

Tablo 10 incelendiginde, kiiciik Olcekli isletmelerde malzeme ve yardimci
malzemeler en yiiksek oran yilizdesiyle (% 59.4) kullaniom amacina gore
siiflandirilirken, bu malzemeler kullanim sikligina (% 78.1), malzemelerin gerekli -
gereksiz olusuna (% 71.9), renk ve desen oOzelliklerine (% 65.6) gore
siniflandirilmamistir. Orta Olgekli isletmelerde de ayni kiiciik Olgekli isletmelerde
oldugu gibi , bu amaglarin hicbirine gore malzemeler siniflandirilmazken, yine en
yiksek oran ylizdesiyle (%57.9) malzemeleri kullannom amacima gore
simiflandirdiklarint  belirtmislerdir. Biiyiik 06lgekli isletmelerin malzemeleri ve

yardimc1 malzemeleri siniflama amacina gore; en yiiksek oranlarin sirasiyla
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bakildiginda ise kullanim amacima (% 73.3) ve kullanim sikligma (% 53.3) gore
oldugu goriilmektedir. Bu isletmeler malzemeleri ve yardimci malzemeleri gerekli -
gereksiz olusuna (% 70.0) renk ve desen Ozelliklerine (% 63.3) gore

siiflandirmamastir.

Tablo 10°da’ de goriildiigii gibi, malzeme ve yardimct malzemeler tim
isletmelerde en fazla kullannm amacma gore smiflandirilmustir. Isletmeler bu
siniflandirmay1 yaparken, Oncelikle hangi iiriinii iireteceklerine karar verip (ceket,
pantolon, etek v.b.), o iiriin icin gerekli tim malzemeleri siniflandirdiklarini
belirtmislerdir. Bu durum da 5S sistemindeki “siniflama” basamagma uygun bir
kosul oldugu diisiiniilebilir. Ciinkii iiretilecek iirline uygun malzemenin segilip,
kullanilacak astarin, telanin, diigmenin v.b. malzemenin metolama teknigiyle beden
numaralarina veya iirlinlin niteligine bakilarak siniflandirilmasi, iiretimde aksamalari
ortadan kaldirarak, yanlis malzemenin yanlis iiriinde kullanilmasini engeller. Bu
siniflandirma, bir bakima malzemenin gerekli ve gereksiz olusuna gore
ayristirtlmasini da i¢ine alir. Ciinkii malzemeler kullanim amacina gore ayrildiginda,
tiretim icinde gerekli malzemeler de gruplandirilarak ayrigtirilir. Fakat bu durum
malzemenin siniflama basamagina uygun olarak yerlestirildigi anlamina gelmez. Bu
durum isletmelerin bu basamagi uygulamada, tesadiifi basarilarin1 ve bu alanda
eksikliklerinin oldugunu ortaya koyar. Ciinkii bu basamakta oncelikle malzemeler
gerekli ve gereksiz olarak uygun tekniklerle ayristirilmakta, ardindan da ayrilan

malzemeler “malzeme siniflandirma kriterleri” ne uygun olarak yerlestirilmektedir.

Yapilan x? iligki analizi sonucunda isletmelerin 6l¢ek degiskenleri ile malzeme
ve yardimcit malzemelerin amaclar1 dogrultusunda smiflandirilmasi durumlarina
bakildiginda, isletme Olgegi ile sadece malzemelerin kullanim sikligina gore

siiflandirilmast kriterleri arasinda (0.05 > P) anlaml bir iligki oldugu goriilmiistiir.

Buna gore, kiiciik ve orta olgekli isletmelerde malzemeler kullanim sikligina
gore smiflandirilmazken, biyiik Olcekli isletmelerde ise malzemelerin kullanim

sikligina gore siniflandirildigr goriilmiistiir.
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4.2.3. Hazir Giyim Isletmelerinde Bulunan Malzeme ve Yardimci

Malzemelerin Yerlesim Diizeni

Tablo 11°de anket uygulamasina katilan isletmelerde bulunan malzeme ve
yardimci malzemelerin yerlesim diizenine iligskin sorular sorulmus ve verilen bilgiler

dogrultusunda asagidaki tablo hazirlanmistir.
Tablo 11

Malzeme ve Yardimci1 Malzemelerin Yerlesim Diizenine Gore

Smiflandirilmasiyla ilgili Yiizde ve Ki-Kare Dagilimlar

Is goren sayisi
Kiciik | Orta Biiyiik
Secenckler Olgekli | Olgekli | Olgekli

F |[(%)|F|(%)|F || > x? P | Karar

. Koti | 11 [34,4]12|31,6f1]3,3 ] 24
ngﬁfngzlya Orta_| 18 56,3]19[50,0[14[46,7] 51 | 19.25 | 0.001 Kigul

fyi 3194]7]184]15/50,0] 25

. Koti | 9 [28.1]11]289]216,7] 22
%‘;}?‘gﬁiﬁ: Orta_| 17 [53.1[17]44.7] 8 [26.7] 42 | 18.74 | 0.001 KIa_Eul

Iyi 6 |18,8]10]26,3]20]66,7] 36

El aleti ve Koti |10 [31,3]13]342]1 ]33] 24
techizat Orta |18 156,313 (34,2] 8 [26,7| 39 | 25.84 | 0.000 K?blul

bulunmasi Iyi 4 112,5]12|31,6]21(70,0] 37

Malzemelerin Koti | 11 (34,4]11(289]1 |33 ] 23
dneelik ve Orta | 11]344|14136.8] 7 [233] 32 | 16.14 | 0.003 | T
kullanim - Kabul

siklifina gdre fyi |10 (31,3]13|34,.2|22(73,3]| 45
Malzemelerin Koti |30 1(93,8133(86,8]21(70,0] 84 -
kirmiz1 etiketle Qrta 2 163]5]13214 (133 11 | 13.73 | 0.008 Kablul

ayrilmasi lyi 0/00]0]00])5]|16,7] 5

Toplam | 32 | 100 | 38| 100 | 30| 100 | 100

Kiiciik, orta ve biiyiik 6l¢ekli hazir giyim isletmelerinde, iiretimde bulunan tiim
malzeme ve yardimci malzemelerin yerlesim diizenine iliskin bulgularin yer aldigi
Tablo 11 incelendiginde; ¢alisma sahasinda dagimiklik yaratan gereksiz bir esya
bulunmasi degiskeni kiiclik ve orta dlgekli igletmelerde % 56.3 ve % 50.0 ile orta
diizeyde iken; biiyiik 6lgekli isletmelerde % 50.0 ile iyi diizeyde bulunmaktadir. Yani
biiylik 6lcekli isletmelerdeki calisma sahasinda daginiklik yaratan gereksiz bir esya
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bulunmamakla birlikte, kiigiik ve orta Olgekli isletmelerde orta diizeyde

bulunmaktadir.

Oldugu gibi birakilan bobin, makara, igne, tela v.b. gereksiz malzeme olmasi
degiskeni ile igletme biiyiikliikleri arasindaki frekans ve yiizdeler incelendiginde,
yine kii¢lik ve orta dlgekli isletmeler arasinda benzerlik ¢iktigr goriilmiistiir. Kiigiik
Olcekli isletmelerde % 53.1, orta 6lcekli isletmelerde % 44.7 ile bobin, makara,
igne, tela v.b. gereksiz malzeme olmasi degiskeni orta diizeyde goriiliirken, % 66.7
ile bu degisken biiyiik olgekli isletmelerde iyi diizeyde bulunmakta yani biiyilik

Olcekli isletmeler bu degiskenle bir sorun yasamamaktadirlar.

Kiigtik olgekli isletmelerde % 56.3’le etrafta duran gereksiz el aleti ve techizat
bulunmas orta diizeyde bulunurken, % 34.2 ile orta dlgekli isletmelerde orta ve kotii
diizeyde bulunmaktadir. Biiyiik 6lgekli isletmeler ise % 70.0 oraniyla etrafta duran

gereksiz el aleti ve techizat bulunmadigini belirtmislerdir.

Malzemelerin  oncelik  ve kullanim sikhigina gore ayrilmasi isletme
biiyiikliiklerine gore degerlendirildiginde kiigiik 6lgekli isletmelerde % 34.4 ile orta
ve kotii diizeyde bulundugu, orta 6lgekli isletmelerde % 36.8 ile orta diizeyde ve
buna yakin olarak % 34.2 ile iyi diizeyde bulundugu tespit edilmistir. Biiyiik 6l¢ekli
isletmelere gelindiginde ise, % 73.3’liikk biiylik bir oran ylizdesiyle, malzemeler
oncelik ve kullanim sikligina gore iyi diizeyde ayrilmistir. Dolayisiyla biiyiik olcekli
isletmeler, malzemeleri Oncelik ve kullanim sikligima gore ayirmada sorun

yasamamaktadirlar.

5S sisteminde siniflama basamagiin en 6nemli asamalarindan birini olusturan
kirmiz1 etiketleme teknigiyle malzemelerin ayrilmasi degiskeni kiigiik ve orta dlgekli
isletmelerde % 0.0 ile hi¢ uygulanmazken, biiyiik 6l¢ekli isletmelerde sadece % 16.7
oraninda uygulanmaktadir. Bu durumda, kiiciik ve orta 6lcekli igletmelerin kirmizi

etiketleme teknigini hi¢ bilmedikleri gozlemlenmistir.

Sonu¢ olarak, kiiciik ve orta Olcekli isletmelerde malzeme ve yardimci
malzemeler dagimikliga sebep olurken, biiyiik dlcekli isletmelerde ise ¢alisanlarin
biiylik cogunlugu tarafindan kullanilacak malzemelerin ortak bir sahada bulundugu,

sadece {retimde gerekli olan malzemelerin iiretime dahil edildigi sonucuna
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ulasilmistir. Gereksiz malzemelerin ayristirilmasinda birkag isletme disinda kirmizi
etiketleme teknigi kullanilmamis, gereksiz malzemelere ustabaslari veya iiretim
miidiirleri tarafindan karar verilmistir. Kirmiz1 etiketleme teknigini kullanan birkag
biiyilk 0Olgekli isletmede ise, yalin {retim sorumlularmin bilgilendirmeleri
dogrultusunda, ustabaglar1 tarafindan malzemeler ayristirilmistir. Kullanilmayan
triinlerin kirmizi etiketle ayrilmasi durumuna kiicliik ve orta o6lcekli isletmelerin
bazilarinin orta diizeyde var oldugunu belirtmesi, baz1 gereksiz kumaslara uygulanan

kirmizi1 etiketleme teknigi yerine kirmizi kilgiklama teknigi kullanmalar1 olmustur.

Yapilan x? iliski analizi sonucunda gereksiz esya bulunmasi, bobin, makara, igne
bulunmasi, el aleti ve techizat bulunmasi1 malzemelerin oncelik ve kullanim sikligina
gbre ayrilmasi ve malzemelerin kirmizi etiketle ayrilmasi kriterleri ile isletmelerin

Olcek degiskeni arasinda (0.05 > P) anlamli bir iligki oldugu goriilmiistiir.

Buna gore, kiigiik ve orta Olcekli isletmelerin ¢alisma sahalarinda daginiklik
yaratan gereksiz bir esya, oldugu gibi birakilan bobin, makara, igne, tela v.b.
gereksiz malzeme, etrafta duran gereksiz el aleti ve techizat bulunmasi ile tiim
malzeme ve yardimci malzemelerin Oncelik ve kulanim sikligina gore ayrilmasi
degiskenleri orta diizeyde, bliyiik 6l¢ekli isletmelerde ise iyi diizeyde bulunurken;
malzemelerin kirmiz1 etiketle ayrilmasi degiskeni tiim isletmelerde kotii diizeyde

bulunmustur.

4.2.4. Hazir Giyim Isletmelerinde Smiflandirilma Sonrasindaki Gereksiz

Malzemelerin Degerlendirilme Yontemleri

Tablo 12°de anket uygulamasina katilan isletmelerde, siniflandirilan malzeme ve
yardimc1 malzemelerin nasil degerlendirildigini gosteren bilgiler dogrultusunda

asagidaki tablo hazirlanmstir.
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Siniflandirilan Malzeme ve Yardimcir Malzemelerin Degerlendirilme

Yontemleriyle Tlgili Yiizde ve Ki-Kare Dagihmlar

Is gbren sayisi

Kigiik | Orta Biiytik
Segenekler Olgekli | Olgekli | Olgekli
F{()|F|()|F|®)]| X Xz P Karar
Depoda durur. | Higbir zaman [ 10 31.3]16]42.1]11]36.7] 37 H,
Sonra imha Bazen 16(50.0]11(28.9]11|36.7] 38 | 3.37 | 0.498 | Red
edilir Her zaman | 6 | 18.8]11]28.9] 8 |26.7] 25
Baska bir Uriin ngblr zamanl| 2 | 6.3 |5 [13.2]17 [23.3] 14 H,
veya ozel Bazen |[14|43.8]|13|34.2(12(40.0| 39 | 467 | 0322 | Red
siparis i¢in
saklanir Her zaman |16]50.0120|52.6|11|36.7| 47
Tedarikgi Hicbir zaman |17 53.1]12(31.6] 5 |16.7| 34 q
firmalara iade Bazen 13140.6119]50.0119(63.3| 51 [10.16] 0.038 Kablul
edilir Her zaman | 2 | 13.0] 7 {19.0] 6 |20.0] 15
Fabrika satig | Higbir zaman | 17| 53.1]2873.7]11]36.7] 56 Hq
magazasinda Bazen 7121917 18.4]112140.0] 26 | 10.98 | 0.027 Kablul
satisa ¢ikarilir [ Her zaman | 8 |25.0] 3 | 79 | 7 [23.3] 18
Geri Hi¢bir zaman [ 20| 62.5]27|71.1]18|60.0| 65 H,
doniisiime Bazen 9 128116 |158]19 [30.0] 24 | 2.37 | 0.668 | Red
gonderilir Herzaman |3 | 94 |5 |13.2]3 [10.0] 11
. Hicbir zaman |26 | 81.3]32|84.2]122|73.3] 80
Dlrektl"larak Bazen s156]5132]71233] 17 ] 1.36 | 0.851 ;Ieod
athir Herzaman | 1| 3.1 126|133 3
Toplam |32 100 (38| 100 |30 100 | 100

Hazir giyim isletmelerinin, “malzeme ve yardimci malzemeler kullanim sikligina

ve amacina gore siniflandirildiginda gereksiz malzemelere ne yapilir ?” sorusuna

verdigi cevaplar tablo 12’ de yer almaktadir. Buna gore tablo 12 incelendiginde;

gereksiz durumdaki malzeme ve yardimci malzemelerin belirli bir depoda durup,

istenirse imha edilmesi, kiiclik Olgekli isletmelerde % 50,0 oraniyla bazen

uygulanirken, orta dlgekli isletmelerde % 42.1 orantyla hi¢bir zaman uygulanmadigi

goriilmistiir. Biiyiik 6l¢ekli isletmelerde ise % 36.7’ lik bir oran ylizdesiyle bazen ve

hi¢bir zaman bu islemi uygulamadiklar1 gézlemlenmistir.

Kiiciik ve orta 6lcekli isletmelerde sirastyla % 50.0 ve % 52.6 ile malzeme ve

yardimc1 malzemeler bagka bir iirlin veya 6zel siparis i¢in her zaman saklanirken,
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biiylik 6lcekli isletmelerde % 40.0° lik bir oran ylizdesiyle bu malzemelerin baska bir

irlin veya 0zel siparis i¢in bazen saklandig1 goriilmiistiir.

Gereksiz malzemelerin tedarik¢i firmalara iade edilmesi, % 53.1 ile kiigiik
Olgekli igletmelerde higbir zaman yapilmazken, orta ve biiylik dlgekli isletmelerde
sirastyla, % 50.0 ve % 63.3 ile bazen yapildig: tespit edilmistir. Ozellikle kiigiik
Olcekli isletmelerin ¢ogunun fason flireten firmalardan olusmasi, % 40.6 ile

malzemeleri bazen tedarik¢i firmalara iade etmelerini gerektirmistir.

Yukarida belirtilen {i¢ kriterin isletmelerde tam anlamiyla uygulanmamasi,
gereksiz malzemelerin, kirmiz1 etiketleme teknigiyle ayrilmadan, isletmenin uygun
gordiigli kriterler dogrultursunda belirlendigini gostermistir. Dolayisiyla, atilacak,
satilacak, geri donilisiime gonderilecek veya degerlendirilecek malzemeler belirli bir
siire bekletilmekte, bekletilen her tiirlii {iriin de, isletmede karigikliga yol agmakta,
gereksiz stoklar olusturmaktadir. Bunun sonucuda da gereksiz isgiicii, gereksiz yer,
modas1 ge¢mis tUriinler ve degerlendirilmeyi bekleyen yiginla {iriin bulunmaktadir.
Bu durum yalin iiretime ve 5S sistemine tamamen aykirt kosuldur. Bu durumda
isletmelerin, malzemeleri bekletmek yerine, ¢alisma sahasindan uzaklagtirmalar1 ve
bu alanlar1 verimli kullanmalar1 gerekmektedir. Caliganlarin biiyiik cogunlugu
tarafindan  kullanilacak malzemeler ise ortak bir sahada aynstirilarak,

depolanmalidir.

Tablo 12’ de diger bir degisken olan gereksiz malzemelerin fabrika satis
magazasinda satisa ¢ikarilmasi, kiigiik ve orta dlgekli isletmelerde sirastyla, % 53.1
ve % 73.7 ile hicbir zaman yapilmazken, biiylik 6l¢ekli isletmelerde % 40.0 ile
bazen yapildig1 goriilmektedir.

Yalin tiretimdeki 5S sisteminde, gereksiz malzeme ve yardimci malzemelerin
kirmizi etiketleme teknigiyle ayiklanarak geri doniisiime gonderilmesi kii¢tik, orta ve
biiylik 6lcekli isletmelerde sirasiyla, % 62.5, % 71.1 , % 60.0 oranlartyla hicbir
zaman yapilmadigr goriilmiistiir. Bazi isletmeler ise kirik igneler, evsel atiklar,
posetler ve bazi kumas tiirlerinden (polyester, viskon, pamuklu) bazilarin1 geri

doniisiime gonderdiklerini ¢alismalar esnasinda belirtmislerdir.

Son degisken olan gereksiz malzemelerin direkt olarak atilmasi, ii¢ isletme igin
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de aynmi sonucu dogurmustur. Kiiciik Olcekli isletmelerde % 81.3, orta olcekli
isletmelerde % 84.2 biiyiik 6lgekli isletmelerde ise % 73.3 oraniyla hi¢bir zaman

yapilmadigini gostermistir.

Yapilan x* iliski analizi sonucunda isletmelerin Olgek degiskenleri ile
malzemelerin tedarik¢i firmalara iade edilmesi ve fabrika satis magazasinda satisa

cikarilmasi kriterleri arasinda (0.05 > P) anlamli bir iliski oldugu goriilmiistiir.

Buna gore, kiigiikk 6lcekli isletmelerde gereksiz malzemeler higbir zaman
tedarik¢i firmalara iade edilmezken, orta ve biiyiikk 6lgekli isletmelerde zaman
zaman iade edildigi gorilmiistiir. Gereksiz malzemeler kiigiik ve orta Olgekli
isletmelerde hicbir zaman fabrika satis magazasinda satisa cikarilmazken, biiyiik

Olcekli isletmelerde ise bazen satisa ¢ikarildig: belirlenmistir.

4.2.5. Hazir Giyim Isletmelerinde Cahsanlarin Fabrikadaki Calisma

Kosullarindan En Fazla Rahatsiz Olduklar1 Durumlar

Tablo 13’de anket uygulamasina katilan isletmelerde ¢alisma kosullarindan en
fazla rahatsiz olunan durumlar1 gosteren bilgiler dogrultusunda asagidaki tablo

hazirlanmistir.
Tablo 13

Calisma Kosullarindan En Fazla Rahatsiz Olunan Durumlarla ilgili Yiizde ve

Ki-Kare Dagilimlar

Is goren sayis
Kigtik | Orta Biiyiik
Secenekler Olgekli | Olgekli | Olgekli
F|(%)|F|(%)]|F|)] > y* P | Karar
Cahsma alaninin Evet 14143.8112131.6]10]|33.3 36 1249 0.535 H,
darhig Hayir |18]56,3]26]684|20|66.7| 64 | ' Red
Evet 1131]12]53]|3](100] 6 H,
Aydinlat - - : 1. .
ydmlatma = 31 96.0[36 94727 90.0] 92 |'>>7| 37| Red
Calismada giyilen | Evet |2 | 6316 [158] 1 |33] 9 36111 0.164 Hy
onliik Hayrr [30]93,8]32[84.2]29/96,7] 91 |~ ' Red
Evet |13|40,6]111|28,9]14|46,7] 38 H,
Havalandirma Hayrr [19]59.4]27]71.1]16]53.3] 62 2.3721 0.305 Red
Evet |20]62,5110(26,3] 6 |{20,0] 28 H,
Daginiklik 2 2 : 2.438| 0.295
aginiict Hayir |12]37,5[28]73,7]24]80,0] 72 Red

Tablo 13’ iin devami
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Evet |11]34.4]16]42.1]10]33.3] 37 Hy

Gliriiled Hayr |21165.6(22]57.9]20(66.7] 63 |*¢7| %797 | Red

| Evet |7]219]4]105]5]167] 16 Hy
Temizlik/ kirlilik 1. 432

emizlik/kirlilik = 55 781 (34 [ 895 |24 s0.0] 82 | 07| %42 | Red

) Evet |15]46.9]19]50.0]|11]36.7] 45 H,

Sicaklik/Sogukluk Hayir |17]53.1]19]50.0]18]60.0] 55 1.271 0.530 Red

Toplam |32 | 100 |38 | 100 |30| 100 | 100

Fabrikadaki calisma kosullarindan en fazla rahatsiz olunan durumlar1 gosteren
frekans dagilimlar1 incelendiginde kiiciik Slgekli isletmeler, calisma alaninin darlig
(% 56.3), aydinlatma (% 96.9), ¢alismada giyilen onliik (% 93.8), havalandirma (%
59.4), girilti (% 65.6), temizlik/ kirlilik (% 78.1) ve sicaklik/sogukluk (% 53.1)
kosullarinin  higbirinden rahatsizlik duymazken, sadece daginiklik (% 62.5)
kosulundan rahatsiz olduklarmi belirtmislerdir. Orta Olcekli isletmeler sadece
sicaklik ve sogukluk kriterlerinden yar1 yariya (% 50.0) rahatsizlik duyarlarken
calisma alaninin darligi (% 68.4), aydinlatma (% 94.7), calismada giyilen 6nliik (%
84.2), havalandirma (% 71.1), dagmiklik (% 73.7), girilti (% 57.9) ve
temizlik/kirlilik (% 89.5) kosullarinin higbirinden rahatsizlik duymadiklarini
belirtmiglerdir. Biiyiik Olcekli isletmelere bakildiginda ise, yukarida belirtilen
kriterlerden higbirinden rahatsiz olmadiklarini belirtmislerdir. Bu kriterlerin yiizdelik
dilimlerine bakildiginda, c¢alisma alaninin darligr (% 66.7), aydinlatma (% 90.0),
calismada giyilen onliik (% 96.7), havalandirma (% 53.3), dagmiklik (% 80.0),
giiriilti (% 66.7), temizlik/ kirlilik (% 80.0) ve sicaklik/sogukluk (% 60.0) olarak

degerlendirilmistir.

Her ii¢ isletmenin caligmada giyilen onliik ve isc¢i kiyafetlerinden rahatsizlik
duymamalari, isletmelerde bu giysilerin kullanilmamasindan kaynaklanmaktadir.
Ayni1 zamanda, bu isletmelerde her tiirlii giiriiltii ortaminin bulunmasina karsin,
isletmelerin bu kosuldan rahatsiz olmadiklarini belirtmesi, isletme ¢alisanlarinin ise
konsantre olmalar1 ve bu faktore aligmalaridir. Ayni zamanda isletme i¢inde ¢alisma

ortamina verilen miizik, giiriiltiiyli minimize etmektedir.

Yapilan x? iligki analizi sonucunda isletmelerin 6l¢ek degiskenleri ile fabrikadaki
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calisma kosullarindan en fazla rahatsiz olunan durumlar arasinda (0.05 > P) Hy
hipotezi kabul edilmis, yani “degiskenler arasinda istatistiksel olarak iliski yoktur”

sonucuna ulasilmustir.

4.3. Yalin Uretime Gegis Siirecinde 5S Sistemindeki ‘Diizenleme’ Asamasinin

Hazir Giyim Isletmelerinde Uygulanma Diizeyi

Isletmelerin  Yalin iiretime gegis siirecinde 5S sistemindeki ‘diizenleme’
asamasina iligkin ytizdelik tablolar ve aritmetik ortalama degerleri asagidaki tabloda

verilmigtir.
Tablo 14

Malzeme ve Yardimel Malzemelere Ulasmada Ortaya Cikan Problemlerle Tlgili

Yiizde ve Ki-Kare Dagilimlar

Is goren sayisi

Kiigiik Orta Biiyiik

Secenekler Olgekli Olgekli Olgekli
F| (%) | F |[(%]| F | )| x’ P |Karar
Malzeme yeri Hayir 6 18.8 7 1841 9 30.0 | 22 H,
timu tarafindan | Kismen | 8 [ 25.0] 9 [23.7] 7 |23.3 241 1.704 10.790 Red

bilinir Evet | 18| 56.3 | 22 [57.9] 14 | 46.7 | 54

Malzemeye kolay | Hayir 5 |15.6 2 |53]12 67109 H, Red

verahatulagilir [ Kismen | 7 [219 | 8 [21.1] 8 26723 2918 | 0.572

Gereginden fazla Haylr 15 46.9 12 31.6] 13 43.3 | 40
raf dolap kutu | Kismen | 10 | 31.3 | 13 |34.2] 9 [30.0 [32] 2.208 | 0.698 | H, Red
bulunur Evet 7 | 219 13 [342] 8 |26.7]28

Rafvedolaplar | Havir | 3 | 94 S 13211 13319
calisma alanint | Kismen | 8 | 25.0 | 12 |31.6] 7 | 233 |27 | 3.172 | 0.529

H() Red

engellemeyecek 021 [65.6 | 21 [553] 22| 733 |64

Raf ve yerler Hayir 20 |1 62.5] 23 [60.5] 4 13.3 |47 q
numaralarla Kismen | 8 [ 250 9 |23.7] 13 |43.3 130 20.685 | 0.000 Kablul

ayrilir Evet | 4 [ 125] 6 |158] 1343323

Gereksiz Hayir | 12 | 375 16 |42.1| 16 | 53.3 | 44

cesyalarn Kismen | 14 | 43.8 | 18 |47.4| 14 | 46.7 |46 | 6.446 | 0.168
y1gilmasindan Hy Red
kansiklik cikar | Evet | 6 | 188 ] 4 [105] 0 | .0 [10

Kullanilacak Hayrr | 13 | 40.6 | 12 |31.6] 12 | 40.0 | 37
malzeme isgilere [ o 16 [ 188 | 10 [263] 4 | 133 |20 2.081 | 0721 | HoRed

tam ihtiyaglari
oraninda verilir Evet 13| 40.6 | 16 |42.1]| 14 | 46.7 | 43
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Kag adet olacagmi | Hayw | 7 121.919 123.7] 6 |20.0] 22 H,
siirecte bulunan | Kismen | 9 | 28.1|12|31.6] 9 {30.0] 30 | 0.309 | 0.989 | Red
isgiler bilir Evet | 16 | 50.0|17|44.7|15(50.0| 48
Gerekli olan Hayir | 5 | 15.6| 7 |18.4] 4 |133] 16 H,
malzemeye en fazla |y onon 116 [ 50.0 [21]553[15]50.0] 52 | 1.045 | 0.903 | Red
30-60 sn. i¢inde
ulagilir Evet | 11 [34.4]10]263]11|36.7] 32
Hareketli el Hayir | 23 | 71.9(22(57.9| 6 |20.0] 51
arabalar veya o
aparatlar igin Kismen | 4 | 12.5]10]26.3| 6 {20.0] 20 | 24.601 | 0.000 !
. ) Kabul
isaretli yerler
Atk sepetlerive | Hayir [ 0 | 0 |2]53])|1]33]| 3
yangin H,
sondiiriiciilerin Kismen| 1 | 3.1 |4 |105]1 ]33] 6 | 4.046 | 0.400| Red
yerleri belli ve
isaretlidir Evet | 31 (969]32|84.2]128|93.3] 91
Yiirilyiis yollart ve Haywr | 24 | 75.0123]60.5]12(40.0] 59 H,
calisma alanlari Kismen 15.6 11334219 [30.0] 27 |13.651 | 0.008 | Kabul
bellrll Ve 1$areﬂldlr Evet 94 2 53 9 130.0 14
Uygplama Hay1r 63137910/ .0 5 H,
prensiplerine Ty nen [ 16 | 50.0 [20[52.6] 9 [30.0] 45 | 7.899 | 0.095 | Red
ergonomik olarak
dikkat edilir Evet 14 143.8115]39.5]121]70.0] 50
Toplam | 32 | 100 |38] 100 |30] 100 | 100
Hazir giyim isletmelerinde 5S sistemindeki ‘diizenleme’ asamasina iliskin
bulgularin yer aldig1 tablo 14 incelendiginde, “Kullanilacak malzemenin yeri o
birimde ¢alisanlarin tiimi tarafindan bilinir” degiskenine kiigiik, orta ve biiylik

olgekli isletmeler sirasiyla % 56.3 , % 57.9 ve % 46.7 ile “Uretimde kullanilacak

malzemeye kolay ve rahat ulasilir” degiskenine yine sirasiyla, % 62.5, % 73.7 ve %

66.7 ile “evet” cevabini vermisledir. Yani 6l¢ek degiskenlerinin tiimiinde iiretimde

kullanilacak malzeme o birimde calisanlar tarafindan bilinmekte, sonug olarak da bu

malzemelere ulasmada sorun yasanmamaktadir. Ozelliklede kiigiik ve orta dlcekli

isletmelerde bu malzemelerin calisanlar tarafindan bilinmesi, isletmenin {iretim

kapasitesi ve is¢i sayisinda kaynaklanmakta, malzemelerin konuldugu raf ve yerler

numaralarla ayrilmamaktadir.
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Gereginden fazla raf, dolap, kutu, kiiciik 6l¢ekli isletmelerde % 46.9 oraniyla
bulunmazken, % 34.2 oranmiyla orta 6lgekli isletmelerde kismen veya evet cevabiyla
gereginden fazla raf, dolap, kutu bulundugu belirlenmistir. Biiyiikk 06lcekli
isletmelerde ise yine kiigiik olcekli isletmelerde oldugu gibi en yiiksek yiizdelik
dilimle gerektigi kadar raf, dolap, kutu bulundugu goriilmiistir.

Raf ve dolaplar, kii¢iik orta ve biiyiik 6l¢ekli isletmeler sirasiyla % 65.6, % 55.3
ve % 73.3 liik bir oran yiizdesiyle calisma alanin1 engellemeyecek sekilde dizayn
edilmistir. Bu durumda tiim oOl¢ek degiskenlerinin malzemeye kolay ve rahat
ulagmast sonucunu dogurmustur. Bu faktorler, rahat ¢alisma ortaminin vazgegilmez
bir unsuru olmakla beraber, malzeme ve yardimci malzemelerin kolaylikla bulunup
kullanilabilmesi ve calisanlar tarafindan yerine rahatca konulabilmesi acisindan
onemli bir faktordiir. Gelisigiizel yerlestirilmis raflar ve dolaplar, yalin {iretim
felsefesine uymayan, hareket kaybi, arama kaybi ve insan enerjisinin kaybi gibi
bircok gereksiz harekete sebep olurken, gelisiglizel birakilan esyalarin oldugu
yerlerden gecen insanlarin takilip diismesine, ve motivasyonlarini azalmasina sebep
olabilir. Bu sebeplerden o6tiirii, isletmelerin tiimiinde ¢alisma alanlarinin planlamasi

esnasinda gdz Ontline alinan uygulama prensipleri, ergonomik olarak planlanmalidir.

Kiiciik ve orta Olgekli isletmelerde sirasiyla % 62.5, % 60.5 ile ayn1 sonucu
doguran bir diger degisken ise, raf ve yerlerin numaralarla ayrilmamis olmasidir.
Yani kii¢iik ve orta 6l¢ekli isletmelerin {iretimde kullanilacak malzemelerin yerlerini
bilmeleri, ¢aligmalar esnasinda da gozlenilen kadariyla, raf ve yerlerin numaralarla
ayrilmasmi gereksiz kilmistir. Biyiik 6lcekli isletmelerde ise durum biraz daha
farklidir. 55’ in diizenleme basamaginda 6nemli bir degiskene sahip olan etiket
stratejisine ve yerlerin belirlenmesi kriterlerine daha yatkin olduklar1 % 43.3” liik bir
oranla goriilmektedir. Etiket stratejisinde, malzemenin nereye gittigini gosteren
konum/yer etiketleri, bu alanlara hangi malzemenin gelecegini gosteren cins/tiir
etiketleri ve bu malzemelerden ka¢ tanesinin bu alanda olacagini gdsteren miktar
etiketleri bulunmakta boOylece malzemelere wulagmada, gorsel uyarilardan

yararlanilmaktadir.

Yerlerin belirlenmesinde ise “3 Anahtar yontemi” olarak bilinen, ne- nerede- ne

kadar kurali uygulanmaktadir. Boylece ihtiya¢ duyulan malzemeye daha rahat
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ulasarak, yalin iiretimin ana bilesenlerinden olan her tiirlii gereksiz zaman ve

gereksiz isgiicii kayiplart ortadan kalkmis olur.

Gereksiz esyalarin yigilmasindan dolay1 karigiklik ¢ikmasi sorunu kiiciik ve orta
Olcekli isletmelerde sirasiyla % 43.8, % 47.4 ile kismen yasanirken, biiyiik ol¢ekli
isletmelerde % 53.3 oraniyla daha ¢ok karigiklik yasanmadigi buna ilaveten % 46.7
oraniyla kismen yasandig1 gdzlenmistir. Isletmelerdeki galisma alanlarinda zaman
zaman gereksiz seylerin yigilmasindan kaynaklanan karisikliklarin ¢ikmasi, yine
isletmelerin smiflama asamasindaki eksikliginin bir sonucudur. Ozellikle kiigiik ve
orta Olcekli isletmelerdeki malzeme ve yardimci malzemelerin iiretim bolimiinde
diizgiin simiflandirilmamis olmasi, ¢alisma alaninda gereksiz seylerin yigilmasindan
kaynaklanan karigikliklarin ¢ikmasina sebep olmustur. Bu durumda isletmeler,
tiretimde kullanilacak her tlirlii malzeme ve yardimci malzemeyi iiretime dahil
etmeleri, gereksiz veya daha az gerekli olan malzemeleri ise malzeme siniflandirma

kriterlerine uygun olarak diizenlemeleri gerekir.

Kullanilacak malzeme, kiiciik olcekli isletmelerde % 40.6 oraniyla iscilere tam
ihtiyaclar1 oraninda verilirken, yine ayni oran yiizdesiyle iscilere tam ihtiyaglar
oraninda verilmedigi belirtilmistir. “Evet” diyen kii¢iik dlgekli isletmeler bu soruyu
yanitlarken, iiretim siirecinde verilen +1 / -1 malzeme toleransini géz Oniinde
bulundurmus, “hayir” cevabini veren kiigiik Olcekli isletmeler ise bu toleransi ve
malzemede ¢ikabilecek kalite hatalarin1 géz Oniine almayarak yanitlamiglardir. Orta
ve biyiik Olcekli isletmelerde ise yine en biiyiikk yilizdelik dilime sahip, evet
segenegidir. Orta Olgekli isletmeler % 42.1, biiyiik 6lgekli isletmeler ise % 46.7
orantyla iiretimde kullanilacak malzemenin is¢ilere tam ihtiyacglar1 oraninda

verildigini belirtmislerdir.

Uretimde kullanilacak malzemeden kag¢ adet olacagini siiregte bulunan isciler
bilir degiskenine verilen cevaplarda tim isletmelerin ayni cevab1 verdigi
goriilmiistiir. Sirasiyla % 50.0 , % 44.7 ve % 50.0 oraniyla kiigiik, orta ve biiyiik

Olcekli isletmeler bu degiskene “evet” cevabini vermislerdir.

Yine Ol¢ek degiskenlerinde fark olmayan diger bir degisken ise “ gerekli olan
malzemeye en fazla 30-60 sn. i¢inde ulasilir veya yerine konulur” sorusudur. Kiictik,

orta ve biiyiik dlgekli isletmeler sirasiyla % 50.0 , % 55.3 ve % 50.0 oraniyla bu
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degiskene “kismen” cevabini vermiglerdir. Diizenleme yaparken dikkat edilecek
noktalar arasinda yer alan 30-60 sn. kurali, malzemeye ulasmada her tiirlii gereksiz
islemi ortadan kaldirmak icin o6nemli bir kriterdir. Uretimde ihtiya¢ duyulan
malzemeye ayakci olarak nitelendirilen isgiler ulasmakta, bu durum da, iirlinleri
depodan temin etme ve yiiriiylis mesafesini arti bir zaman dilimi olarak
eklenmektedir. Bu durumda isletmelerin diizenleme basamaginda malzemelere hizli
ulagsmada eksik olduklar1 goriilmektedir. Her tiirlii isgiicli ve zaman kaybini1 6nlemek
devamli kullanilan malzemeleri, miimkiin olan en yakin yere; sik kullanilan
malzemeleri, biraz daha uzaga; bazen kullanilan malzemeleri, ¢aligma alanini
engellemeyecek ve stok miktar1 olusturmayacak sekilde ayr1 bir yere koymalari
gerekir. Hi¢ kullanilmayacak malzeme ise, hemen atilmali; kullanilma ihtimali olan
veya degerli malzeme, tesis disinda bir yere ayrilmali; 6zel sartlar gerektiren

malzemenin ise durumu tespit edilip, kuralina uygun olarak teslim edilmelidir.

Kiigtik ve orta olgekli isletmeler sirasiyla % 71.9 ve % 57.9 oraniyla hareketli el
arabalar1 veya aparatlar i¢in isaretli yerlerin bulunmadigini biiytik 6lgekli igletmeler
ise % 60.0 oraniyla hareketli el arabalar1 veya aparatlar i¢in isaretli yerlerin
bulundugunu belirtmislerdir. Oysaki tiretimde kullanilan tasiyici arabalar, aparatlar,
alet ve edevatlarin gelisiglizel birakilmasi ve nereye birakildiginin bilinmemesi,
gereksiz arama isleminde yitirilen zamana ve verimliligin diismesine yol agar. Ayni
zamanda, uygunsuz birakilan her arag, kontrolsiiz oldugundan, ¢alisanlara tehlike
olusturabilir. Bu sebeplerden isletmeler, tim tasiyici arag, alet ve edevatlar1 kendi
icinde kullanim amacima gore siniflandirmali ve boyama tiniteleri kullanarak, her

departmanda alanin igerigine uygun renklerle alanlari isaretlemelidirler.

Atik sepetleri ve yangin sondiiriiciilerin yerleri tiim isletmelerde en yiiksek oran
yilizdesiyle belli ve isaretli oldugu goriilmektedir. Kiiciik orta ve biiyiikk dlgekli
isletmeler sirastyla % 96.9 , % 84.2 ve % 93.3 oraniyla bu secenege “evet” cevabi
vermislerdir. Tiim isletmeler atik sepetleri ve yangin sondiiriiciilerin yerlerinin belirli

olmasini, yasal yaptirimdan kaynaklandigini belirtmislerdir.

Yiiriiyiis yollar1 ve caligsma alanlariin belirli ve isaretli olmasina ise kiigiik, orta
ve biiyiik olcekli isletmeler sirasiyla % 75.0 , % 60.5 ve % 40.0 oranlariyla “hayir”

cevabini vermislerdir. Cok az isletmede yliriiyiis yollar1 ve ¢aligma alanlarinin belirli
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ve isaretli oldugu goriilmektedir. Uretimin akis yonii, yaya yollari, ¢ikis ve giris
yonleri, kapi agilis cizgileri ve tehlike unsuru tasiyacak bolgelerin cizilmesi, her
tiirli tehlikeyi ortadan kaldirirken, is¢ilerin daha diizgiin bir ortamda calismalarina

sebep olur.

Siniflama basamagmin son degiskeni olan “Caligma alanlarinin planlamasi
esnasinda géz Oniine alinan uygulama prensiplerine ergonomik olarak dikkat edilir”
secenegi, kiiciik ve orta 6lcekli isletmelerde sirasiyla % 50.0 ve % 52.62’ lik bir oran
yiizdesiyle “kismen” cevabini verirlerken, biiyiik 6l¢ekli isletmeler bu soruya % 70.0
ile “evet” cevabini vermislerdir. Biiylik 6lgekli isletmelerde kesimhane boliimiinde
yer alan kesim masalarinda, liretimde yer alan dikis makinesi ve sandalyesinde ve
iretimdeki makinelerde kullanilacak olan malzemelere ulasmada daha c¢ok

ergonomiklik ilkesinin var oldugunu ¢alisma esnasinda belirtmislerdir.

Yapilan x? iligki analizi sonucunda isletmelerin dlgek degiskenleri ile malzeme
ve yardimct malzemelere ulasmada ortaya c¢ikan problemlerin durumlaria
bakildiginda, isletme 6lcegi ile malzemelerin bulundugu raf ve yerlerin numaralarla
ayrilmasi, hareketli el arabalar1 veya aparatlar icin ayrilmis isaretli yerlerin
bulunmasi ve yiirliylis yollar1 ve g¢aligma alanlarinin belirli ve isaretli olmasi

durumlar1 arasinda (0.05 > P) anlaml bir iligki bulunmustur.

Buna gore, kiigiik ve orta dlgekli isletmelerde bulunan malzeme ve yardimei
malzemelerin bulundugu raf ve yerler numaralarla ayrilmazken ve hareketli el
arabalar1 veya aparatlar i¢in ayrilmis isaretli yerler bulunmazken; biiylik olgekli
isletmelerdeki raf ve yerler numaralarla ayrilmis ayni zamanda da hareketli el
arabalar1 veya aparatlar i¢cin ayrilmis isaretli yerlerin bulundugu saptanmistir.
Yiiriiylis yollar1 ve ¢alisma alanlar her {i¢ isletmede de belirli ve isaretli degilken,
biiylik 6lgekli isletmelerde farkli olarak yiiriiyiis yollart ve ¢alisma alanlari ikinci

bliyiik oran ytlizdesiyle belirli ve isaretli bulunmustur.

4.3.1. Hazir Giyim Isletmelerindeki Isletme Alanlarinin Amacina Uygun

Renklendirilmesi

Tablo 15°de anket uygulamasina katilan igletmelerde bulunan iletisim araglarinin

niteligini gosteren bilgiler dogrultusunda asagidaki tablo hazirlanmstir.
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Tablo 15

Isletme Alanlarimin Amaclarina Uygun Renklendirilmesiyle Ilgili Yiizde ve

Ki-Kare Dagilimlar

Is gbren sayisi
Kiictik Orta Biiytik
Segenekler Olgekli Olgekli | Olcekli
F|(%)|F | ()| F || X v’ P | Karar
0.0 H
Calisma alantary L_Evet | 0 [ 00 [ o000 Lo | - |
Hayir | 32 | 32.0 | 38 | 38.0 | 30 |30.0] 100
. Evet | 0] 00] 0] 00]0 00| 0 Hy
Koridorlar =0 132 320 [ 38 | 38.0 [ 30 [300] 100] '® | = | Red
Dinlenme Evet 0 0.0 0 0.0 000 O 100 Hy,
alanlari Hayir | 32 | 32.0 | 38 | 38.0 | 30 |30.0] 100 Red
Evet | 0] 00] 0] 00]0 00| 0 H,
Stokaalanlan = 32 132.0 [ 38 | 380 [ 30 300 100 | ' | ~ | Red
| Evet 0] 000 ] 00]|3|33]0 H,
Aymrma gizgilert = I T32.0 [ 38 [ 380 [ 27 [270]100] ' | © | Red
o Evet | 0] 00] 0] 00]0]00] 0 H,
Higbiri Hayr | 32 | 32.0 | 38 | 38.0 | 30 [30.0] 100 | =1 | %003 Kapul
Toplam | 32 | 100 | 38 | 100 | 30 | 100 | 100

Isletme alanlarinin amaglarina uygun renklendirilmesi durumunu gésteren tablo
15 incelendiginde biiyiik Olgekli isletmelerden iigli hari¢ tiim isletmeler isletme
alanlarinin amaglarina uygunboyanmadigint ~ belirtmiglerdir. ~ Yapilan  anket
calismasinda isletmeler belirtilen alanlarin boyanmasinda renklerin insan iizerindeki
etkilerini dikkate almadiklarini, ilgili alanlarin renklendirirken beyaz ve krem rengini
tercih ettiklerini  belirtmislerdir. Bu renkleri kullanmalarindaki amag¢ ise
aydinlatmaya destek vermektir. Isletmelerin aywrma cizgilerine “hayir”
demelerindeki amag ise, liretim hattinda bu ¢izgilerin yer almamasidir. Bu ¢izgiler
sadece biiyiik olgekli isletmelerin {i¢ tanesinde sar1 renkte boyanmis, dolayisiyla

cizgiler amaglar dogrultusunda kullanilmistir.

Yapilan x? iliski analizi sonucunda isletmelerin 6l¢ek degiskenleri ile isletme
alanlarinin amagclarina uygun renklendirilmesi durumlari arasinda, 6lgek degiskenleri
ile “higbiri” secenegi arasinda H; hipotezi kabul edilmis, dolayisiyla bu iki degisken

arasinda (0.05 > P) anlamli bir iligki bulunmustur. Yani isletmelerin tamaminda
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belirtilen alanlarda amaglarina uygun renklendirilme yapilmamis, sonucunda da

isletme Glgekleri arasinda anlamli bir iligki saptanmamustir.

4.4. Yahn Uretime Gegis Siirecinde 5S Sistemindeki ‘Temizlik’ Asamasmin

Hazir Giyim Isletmelerinde Uygulanma Diizeyi

Isletmelerin Yalin iiretime gecis siirecinde 5S sistemindeki ‘temizlik’ asamasina

iliskin ylizdelik tablolar ve aritmetik ortalama degerleri asagidaki tabloda verilmistir.
Tablo 16

Isletmelerde Yapilan Temizlik Kurallar1 ve Anlayisiyla ilgili Yiizde ve Ki-Kare

Dagilimlan

Is goren sayis

Kiiciik Orta Biiyiik
Secenekler Olgekli Olgekli Olgekli

F|)| F [(%]|F | )] > ¥’ P Karar
Calisma ortami | Hayir | 1 | 3.1 0 00] 0O 0.0 1
diizenli olarak | Kismen | 4 [ 12.5] 2 | 53] 1 | 3.3 7 | 4.55 | 0.336 | HyRed
temizlenir Evet |27|84.4] 36 |94.7]29 |96.7] 92
Sorumlu Haywr |25|78.1) 17 |44.7| 7 | 23.3] 49
personel Kismen | 5 | 156 | 15 |39.5| 8 | 267 | 28 | 27.54 | 0.000 | T
tarafindan Kabul
belirtilmistir Evet | 2 | 6.3 6 |158]15|500]) 23
Personele gorev | Hayirr 120 62.5] 10 |26.3] 1 | 3.3 | 31 H
tanimlamalar1 | Kismen | 8 | 25.0 ] 16 [42.1] 12 | 40.0 | 36 | 28.71 | 0.000 Kablul

yapilir Evet | 4 | 12.5] 12 |31.6] 17 | 56.7] 33

Sadece gérﬁlen Hale‘ 10| 31.3 17 (44.7] 15 | 50.0 | 42
yerlerin Kismen | 13]40.6 | 13 [34.2] 9 |30.0] 35 | 2.46 | 0.652 | Hy Red
temizligi yapilir [ Evet | 9 [28.1] 8 [21.1] 6 |20.0] 23

Makineler Haywr [12|37.5] 8 |21.1] 1 33 ] 21

makineciler Kismen| 6 | 18.8 ] 11 |289] 12 |40.0] 29 | 11.53 | 0.021 Kiul
tarafindan silinir| Evet |14]43.8] 19 |50.0] 17 | 56.7 | 50
Sabah. 6gle ve | Hayir |15|46.9| 13 [342] 3 | 10.0] 31
aksam H
vakitlerinde Kismen | 11| 34.4 ] 18 [47.4] 18 | 60.0] 47 | 10.40 | 0.034 Kablul

belirli zamanlar
vardir Evet 6 | 1881 7 [184] 9 [30.0] 22

Iplik, kumas | Haywr |20]62.5] 18 |47.4| 8 | 26.7] 46

parcalari. kagit
parcalart vb. Kismen | 8 | 25.0 | 11 |28.9] 14 | 46.7 | 33 8.54 | 0.074 | H, Red

¢6p kutularina Evet 411251 9 |23.7] 8 |26.7] 21
atilir
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Tablo 16’ nin devami

Hayir | 0 0 2 15310 .0 2

S(;Z‘tllzlrlti‘;lﬁgﬁ Kismen | 6 | 18.8 13212167 13 | 535 | 0253| Ho
Evet |26 813 | 31 | 81.6 |281933| 65 Red

W

Her giin diizenli | Hayrr |2 ] 63 | 3 | 79 |0 | 00| 5

olarak makine " 1o T 281 [ 28 | 73.7 [26]86.7| 63 | 4.93 | 0.204
ve gevre Red

temizlikleri Evet |21|656] 7 | 184 |4 |133] 32

Temizlik i¢in Hayir |O| 001 O | 00 O] 00] O

gereklitim e cen 71219 6 [ 1583 [ 100] 16 | 1.62 | 0.443 | Ho
malzemeler Red
vardir. Evet |25|78.1 | 32| 84.2[27]90.0| 84
Temizliki¢in [ Hayir [0] 00 | 1 | 26 | 1|33 ] 2
gerekli H
malzemeler her | Kismen| 6 | 188 | 5 132141331 15 1.44 | 0.837 Reod
zaman ayni 83
yerdedir Evet [26| 813 |32 | 84.2 |25]83.3
Yerler ve we' | Haywr | 1] 3.1 3179101001 4 -
leb her zaman | Kismen | 18| 56.3 |1 20 | 52.6 | 8 | 26.7] 46 | 5.05 | 0.282 Reii
temizdir Evet |13|40.6 | 15| 39.5]22]73.3] 50
Makinelerve | Hayirr | 0| 0.0 | 1 | 2.6 [0 ] 0.0 | 1
arag-geregler [ en[15] 469 [ 12 | 316 |5 | 16.7| 32 | 8.17 | 0.085 | Ho
her zaman Red
temizdir Evet |17]53.1| 25| 65.8 |25|83.3]| 67
Yemekhanede [ Hayrr |0 00 | 0 | 0.0 | 1] 33| 1
kullanilan arag- Hy

Kismen |5 | 156 4 | 1053 [10.0] 12 | 2.90 | 0.574
geregler her Red

zaman temizdir | Evet |27| 84.4 | 34 | 89.5 |26| 86.7| 87

Masalar, raflar, Hayir 712191 9 |123.713]10.0] 19

kablolar}.ler. Kismen | 21| 65.6 | 17 | 44.7 | 13| 43.3]| 51 9.91 | 0.042 KIa_%ul
zaman temizdir | Evet | 4 | 12.5| 12 | 31.6 | 14| 46.7| 30
Temizlik Hayrr |7 219 4 | 105|133 ] 12
ahsif;fltﬁeﬁaehne Kismen | 17] 53.1 | 19 | 50.0 | 8 | 26.7| 44 | 14.92 | 0.005 KIa'Iﬁul
welmistir Evet | 8 |250] 15395 |21] 700/ 44
Horkes kendi | Hayr |10 313 9 | 23.7] 0] 0.0 | 19
temizliginden | Kismen | 11| 344 | 12 | 31.6 | 8 [ 26.7] 31 | 14.00 | 0.007 Ki‘ul

sorumludur Evet |11|344 17 | 44.7|22(73.3] 50

Toplam |32] 100 | 38 | 100 |30] 100 | 100

Isletmelerde yapilan temizlik ve anlayislarin yer aldigi tablo 16 incelendiginde,
“caligma ortaminin diizenli olarak temizlenmesi” se¢enegine tiim isletmeler sirasiyla
% 84.4, % 94.7 ve % 96.7 ile “evet” derken, isletme icinde temizlenecek alanlara

(stok-depo alanlari, ekipmanlar ve ¢evre) karar verilip sorumlu personele belirtilmesi
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secenegine kiigiik ve orta olgekli isletmeler sirasiyla % 78.1 ve % 44.7 “hayir”
demistir. Biiyiik olgekli isletmeler ise % 50.0 oraniyla isleme i¢inde temizlenecek
alanlarin sorumlu personel tarafindan agikca belirtildigini sdylemislerdir. Isletmede
hangi alanlarin temizlenecegi kiigiik Olcekli isletmelerde sorumlular tarafindan
belirtilmezken, bu alanlarin kimler tarafindan temizlenecegi de % 62.5 oraniyla
belirtilmemistir. Yapilan ¢alisma esnasinda, kiigiik 6lgekli isletmeler bu durumu,
temizlik personelinin az olmasina ve herkesin temizleyecegi yerlerin belirli ve kisith
olmasina baglamiglardir. Orta Olgekli isletmeler ise kiiclik Olcekli isletmelerde
oldugu gibi isletmede temizlenecek alanlarin sorumlular tarafindan belirtilmedigini
fakat % 42.1 1ile personelin gorev tamimlamalarinin kismen yapildigim
belirtmislerdir. Biiyiik 6lcekli isletmelerin ¢ogunlugu ise % 56.7 ile temizleyecek
kisilerin belirli oldugunu belirtmislerdir. Kiiciik ol¢ekli igletmelerde % 40.6 ile
sadece goriilen yerlerin temizligi kismen yapilirken, orta ve biiyiikk Olcekli
isletmelerde % 44.7 ve % 50.0 ile sadece goriilen yerlerin temizliginin yapilmadigin
belirtmislerdir. Fakat bu temizliklerin her giin degil, haftada veya ayda bir kez
yapildigin1 anket calismasma eklemislerdir. Her li¢ isletmede sirasiyla % 43.8, %
50.0 ve % 56,7 ile makineye oturulmadan 6nce makinelerin makineciler tarafindan
diizenli olarak silindigini belirtirken, genellikle bu secenege evet diyen isletmeler
ozellikle modeller ve kumas renkleri degistiginde makinelerin diizenli olarak
silindigini belirtmislerdir. “Sabah, 6gle ve aksam vakitlerinde temizlik i¢in ayrilmis
diizenli zamanlar vardir” segenegine kiiclik Olgekli isletmeler % 46.9 ile hayir
derken, temizlik vakitlerinin {i¢ 6&iin olarak degil sadece is bitiminden sonra aksam
vakitlerinde temizligin yapildigimni belirtmislerdir. Orta ve biiyiik 6lgekli isletmeler
ise sirastyla % 47.4 ve % 60.0 ile sabah, 6gle ve aksam vakitlerinde kismen temizlik
icin ayrilmig diizenli zamanlarin oldugunu sdylemislerdir. Bu zamanlar ise genellikle
sabah {iretime hazirhk olarak, aksam da is bitiminden sonra yapildigim
belirtmislerdir. Diger bir kriter olan “Makinelerden c¢ikan iplik, kumas pargalari,
kagit parcalar1 vb. ¢op kutularia atilir” segenegine kiigiik ve orta dlgekli isletmeler
sirastyla % 62.5 ve % 47.4 ile “hayir” derken, biiyiikk o6l¢ekli isletmeler % 46.7
makinelerden ¢ikan iplik, kumas parcalari, kagit pargalarinin ¢6p kutusuna kismen
atildigint belirtmislerdir. Biiyiik olcekli isletmeler 6zellikle modelhane boliimiinde

bulunan kagit parcalarinin, kesimhane boliimiinde pastal masasindan ¢ikan kumas
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parcalarinin, iiretimde overlok makinesinden ¢ikan iplik parcalarimin ve bitmis
tirlintin ipliklerinin temizlenmesi esnasinda ¢ikan iplik parcalarinin diizenli olarak
¢Op kutularina atildigimi belirtmiglerdir. Tiim isletmeler genel temizlik saatlerinin
belirli olmasinda ayni goriistedirler. Kiiciik olgekli isletmeler “sabah, 6gle ve aksam
vakitlerinde belirli zamanlar* secenegine hayir derken, “genel temizlik saatleri
bellidir” secenegine % 81.3 ile “evet” demisler, bu belirli zamaninda aksam vakti
oldugunu anket caligmasi esnasinda belirtmislerdir. Orta ve biiyiik 6l¢ekli isletmeler
ise swrastyla % 81.6 ve % 93.3 ile genel temizlik saatlerinin belirli oldugunu
sOylemislerdir. Ayni1 zamanda, isletmeler, temizlik i¢in tiim gerekli malzemenin

oldugunu belirtmislerdir.

Yerlerin ve WC’lerin kismen temiz oldugunu diistinen kii¢iik 6lgekli isletmelerin
sayislt % 56.3 iken orta Olgekli isletmelerin sayistysa % 52.6 oranindadir. Biiyiik
Olcekli isletmelerde sorumlu personelin gorev tanimlamalari agik¢a yazili olarak
belirtildigi i¢in yerler ve WC’lerin her zaman temiz oldugu goriisiinii bildirmislerdir.
Yine kiigiik ve orta dlcekli isletmeler sirasiyla % 53.1 ve % 65.8 oranlariyla makine
ve arag-gereglerin kismen temiz oldugu fikrine katilirken, biiylik dlgekli isletmeler
% 83.3 ile makine ve arag-gereclerin her zaman temiz oldugunu belirtmislerdir.
Yemekhanede kullanilan arag-gereglerin her zaman temiz oldugu konusunda tiim
isletmeler sirasiyla % 84.4, % 89.5 ve % 86.7 ile ayn1 goriisii savunmuslardir.
Caligmalar sirasinda bu konuya agirlik vermelerinin sebebinin saglik bakanliginin
denetimlerinin oldugunu bildirmislerdir. Kiigiik ve orta 6lgekli isletmeler % 65.6 ve
% 44.7 ile masa, raf ve kablolarin kismen temiz oldugunu, biiyiik 6l¢ekli isletmeler
ise % 46.7 ile bu malzemelerin her zaman temizlendigini belirtmislerdir. Temizlik
kiiciik ve orta 6lgekli isletmelerde % 53.1 ve % 50.0 ile isletmede kismen aliskanlik
haline gelmisken, biiyiikk 6lc¢ekli isletmelerde % 70.0 ile temizligin her zaman
isletmede aligkanlik haline gelmis oldugu goriilmiistiir. Isletmenin tiim temizlik
kurallarin kapsayan herkesin kendi temizliginden sorumlu olmasi orta ve biiyiik
Olcekli isletmelerde % 44.7 ve % 73.3 ile goriiliirken, kiiciik dlgekli isletmelerde %
34.4’ likk ayn1 oran ylizdeleriyle herkesin kendi temizliginden sorumlu olmasi evet ve

kismen var olmustur.
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Yapilan x* iligki analizi sonucunda isletmelerin Olgek degiskenleri ile
isletmelerde yapilan temizlik kurallari ve anlayisina bakildiginda, isletmede
yapilacak temizlik alanlarinin sorumlu personel tarafindan belirtilmesi, temizlikte
personeller i¢in gorev tanimlamalarinin yapilmasi, makineye oturulmadan Once
makinelerin makineciler tarafindan diizenli olarak silinmesi, sabah, 6gle ve aksam
vakitlerinde temizlik i¢in ayrilmis diizenli zamanlarin bulunmasi, masalar, raflar,
kablolarin her zaman temiz bulunmasi, temizligin isletmede aliskanlik haline gelmesi
ve herkesin kendi temizliginden sorumlu olmasi degiskenleri ile dlgek degiskenleri

arasinda (0.05 > P) anlamli bir iligki oldugu goriilmiistiir.

Buna gore, kiigiik ve orta dlgekli isletmelerde temizlenecek alanlar, sorumlu
personel tarafindan belirlenmemis, biiyiik o6lgekli isletmelerde ise bu alanlar
belirlenmigtir. Temizlikte, personeller i¢in gorev tanimlamalart kiigiikk oSlgekli
isletmelerde yapilmazken, orta olgekli isletmelerde zaman zaman yapilmakta, biiyiik
Olcekli isletmelerde ise bu tanimlamalar yapilmaktadir. Makineye oturulmadan 6nce
makineler makineciler tarafindan her isletme tiiriinde de diizenli olarak silinmektedir.
Buna ek olarak biiyiik olcekli isletmelerde diger isletmelere oranla ikinci en yiiksek
oranla makineler makineciler tarafindan kismen silinmektedir. Sabah, 6gle ve aksam
vakitlerinde temizlik i¢in ayrilmis diizenli zamanlar orta ve biiylik Olgekli
isletmelerde kismen varken, kiicliik oOlcekli isletmelerde ise bu zamanlar
bulunmamaktadir. Masalar, raflar ve kablolar kiigiik ve orta Olgekli isletmelerde
kismen temiz bulunmakta, biiylik 6lgekli igletmelerde ise temiz bulunmaktadir. Her
zaman temizdir. Temizlik, kii¢iik ve orta Olcekli isletmelerde kismen aliskanlik
haline gelmisken, biiyiik olcekli isletmelerde ise aliskanlik haline gelmis; ¢alisanlar
kiigiik o6lgekli isletmelerde kendi temizliginden kismen sorumlu iken; orta ve biiyiik

Olcekli isletmelerde ise ¢alisanlar kendi temizliginden sorumludur.

4.5. Yalin Uretime Gegis Siirecinde 5S Sistemindeki ‘Standartlastirma’

Asamasiin Hazir Giyim Isletmelerinde Uygulanma Diizeyi

Isletmelerin Yalin iiretime gecis siirecinde 5S sistemindeki ‘Standartlastirma’
asamasina iligkin ytlizdelik tablolar ve aritmetik ortalama degerleri asagidaki tabloda

verilmistir.
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4.5.1. isletmelerde Uygulanan Kurallarin Niteligi

Tablo 17°de anket uygulamasma katilan isletmelerde uygulanan kurallarin

niteligini gosteren bilgiler dogrultusunda asagidaki tablo hazirlanmistir.
Tablo 17

Isletmelerde Uygulanan Kurallarin Niteligiyle ilgili Yiizde ve Ki-Kare

Dagilimlar
Is goren sayisi
Kigiik Orta Biiytik
Secgenekler Olgekli | Olgekli | Olgekli
F| (%) |F|(%)]F|(%)] > x* P Karar
Tehlike ve risk Hayir |15] 46.9 |15/39.5] 3 |10.0] 31 -
isaretleri Kismen | 13| 40.6 |11/28.9] 9 [30.0] 35 |18.38 | 0.001 Kablul
mevcuttur Evet | 4| 125 ]12(31.6]18]60.0] 34
Calisiyor, arizali. | Hayir |17| 53.1 |17 44.7| 7 [23.3| 41
| bakimda e T12] 375 [14]36.8[14]46.7] 40 | 751 |o.11 | o
bilgilendirmeler Red
vardir Evet | 3| 94 |7 (184]9 (30.0] 19
Sembolik iletisim | Haywr | 8 | 25.0 | 6 | 15.8] 7 [23.3] 21 H,
araglarmin dili | Kismen | 11| 34.4 [19]50.0] 5 |16.7] 35 | 879 | 0.066 | Red
anlagilir Evet [13] 40.6 |13]34.2]18]60.0] 44
[letisim araclar Hayw | 7] 219 |4 ]10510] .0 11 H,
uzaktan Kismen | 11| 34.4 |19(50.0] 8 [26.7] 38 | 13.56 | 0.009 | Kabul
okunaklidir Evet |14] 43.8 |15]39.5]22|73.3| 51
Kurallar Hayir |25] 78.1 |24[63.2] 8 |26.7| 57 H,
gerekceleriyle | Kismen | 6 | 18.8 |12]31.6]15]50.0] 33 | 19.91 | 0.001 | Kabul
aciklanmustir Evet | 1| 3.1 [2|53]7]233] 10
Toplam |32 | 100 |38| 100 |30| 100 | 100

Tablo 17’de verilen bilgilere gore; ankete katilan isletmelerde uygulanan
kurallarin niteligine bakildiginda, tiim tehlike ve risk olusturabilecek isaretler kii¢iik
Olcekli isletmelerde % 46.9 oramiyla, orta Slgekli isletmelerde % 39.5 oraniyla
bulunmadig1 goriilmiistiir. Isletmeler, tehlike ve risk olusturabilecek isaretlerin
¢ogunlugunun makinelerde bulunmamasinin sebebini , bu makinelerin sadece ¢alisan
tarafindan kullanilmasina ve c¢alisanin bu konu hakkinda  bilgilendirilmesine
baglamislardir. Fakat isletmelerde yer almas1 gereken her tiirlii riskli veya makinenin
durumunu bildiren ifadelerin yer almamasi, ¢alisma veriminin sahip oldugu yiiksek

standartlarin korunmasi ve devam ettirilmesinde yetersiz kalmakta, herhangi bir is
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istasyonundaki anormalliklerin ya da islem hatalarmin, ilk bakista goriinmesini
engellemektedir. Bu agidan tiim makinelerin durumunu gosteren bakimda, arizali ya
da faal isaretleri, yon isaretleri, tehlikeli bolge isaretleri, voltaj etiketleri, yangin
sondiirme cihaz ve levha isaretleri ve kaza Onleme uyari isaretlerinin bulunmasi
olduk¢a oOnemlidir. Biiylik Olcekli isletmelerde ise bu isaretler % 60.0 oraniyla
uygulanmaktadir. Bu isaretler daha cok is¢i saghigina yonelik bilgilendirmeleri

kapsamaktadir.

Isletmede kullamlan makinelerde “calisiyor, arizali, bakimda” gibi sozlii
bilgilendirmeler kiigiik ve orta olgekli isletmelerde sirasiyla % 53.1 ve % 44.7 ile
bulunmazken, biiyiik 6l¢ekli isletmelerde ise “calisiyor, arizali, bakimda™ gibi sozli
bilgilendirmeler makinelerde % 46.7 oraniyla kismen bulunmaktadir. Kii¢iik ve orta
Olcekli igletmelerde bu bilgilendirmelerin olmamasi, bu igletmelerde gorsel kontroliin
bulunmadiginin bir gostergesidir. Yapilan ¢alismalar esnasinda isletmeler bu tiir
bilgilendirme isaretlerine gerek duymamalarinin sebebi olarak, makinelerin haftalik
veya aylik bakim iinitelerinin olmasina veya bozulan makineye hemen miidahale
edilip ¢aligmaya dahil edilmesine baglamislardir. Bilyiik lcekli isletmelerin cogunda
ise, bu bilgilendirmelerin kismen olmasi, makinelerin aylik veya tii¢ aylik
bakimlarinin diizenli olarak yapilmasindan ve bu isletmelerin i¢inde tamirhane

boliimiiniin bulunmasindan kaynaklanmaktadir.

Sembolik iletisim araglarinin dil anlatimi kiiclik ve biiyiik 6lgekli isletmelerde
sirastyla % 40.6 ve % 60.0 oranlartyla yeterince anlasilirken, ayni isletmelerde
sirastyla % 43.8, % 73.3 oranlariyla ayn1 zamanda bu iletisim araglar1 uzaktan
okunmaktadir. Isletmede bulunan sembolik iletisim araclarinin (levha, yazi, sekil)
dilinin yeterince anlasilir ve uzaktan okunakli olmasi, baz1 tehlike ve risk isaretleri,
giris ve acil c¢ikig kapisi, yasal uyarilar, ¢alisma saatleri ve isletmenin kendi igin
koydugu disiplin kurallarinda gegerli oldugu goriilmiistiir. Orta 6lcekli isletmelerde
ise % 50 ile iletisim araglarinin dil anlatimi kismen anlasilmakta ve % iletisim

aracglar1 uzaktan kismen okunmaktadir.

Kiiciik ve orta olcekli isletmeler, kurallarin gerekgeleriyle agiklanma durumuna
% 78.1 ve % 63.2 ile “hayir” cevabimi vermislerdir. Oysaki istenilen davranislari

aligkanlik haline getirebilme ¢abasi, iscilerden beklenilen davraniglarin nedenini
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aciklamaktan gecer. Bir c¢alisan, isletmede konulan her tiirlii kuralin ne amagla
uygulandigini bilmezse, bu kurali uygulamada da yetersiz kalir. Biiyiik oOlgekli

isletmeler ise % 50.0 ile “ evet kurallar gerekceleriyle aciklanmistir” demislerdir.

Yapilan x* iliski analizi sonucunda isletmelerin Olgek degiskenleri ile
isletmelerde uygulanan kurallarin niteligine bakildiginda, isletme olcekleri ile tiim
tehlike ve risk olusturabilecek isaretlerin isletmede mevcut olmasi, sembolik iletisim
araclarinin uzaktan okunakli olmasi ve isletmede konulan kurallarin gerekgeleriyle

aciklanmis olmasi durumlari arasinda (0.05 > P) anlamli bir iliski bulunmustur.

Buna gore, tiim tehlike ve risk olusturabilecek isaretler ve sembolik iletisim
araglarinin uzaktan okunakli olmasi kiigiik Olgekli isletmelerde kismen bulunurken,
orta Olgekli isletmelerde bulunmadigi, biiylik dlgekli isletmelerde ise bu isaretlerin
bulundugu ve iletisim araglarmin uzaktan okunakli oldugu gériilmiistiir. Isletmede
konulan kurallar kii¢iik ve orta 6lgekli isletmelerde gerekgeleriyle agiklanmamisken,

bliyiik 6lgekli isletmelerde ise bu kurallar gerekceleriyle aciklanmustir.
4.5.2. Hazir Giyim Isletmelerinde Bulunan iletisim Araclarimn Nitelikleri

Tablo 18’de’da anket uygulamasina katilan isletmelerde bulunan iletisim

araglarinin niteligini gosteren bilgiler dogrultusunda asagidaki tablo hazirlanmistir.
Tablo 18

Isletmelerde Bulunan Tletisim Araclarinin Niteligiyle Tlgili Yiizde ve Ki-Kare

Dagilimlari
Is goren sayisi
Kiigtik Orta Biiytik
Segenekler Olgekli | Olgekli | Olgekli
F| ) |F|(%)|F|®)]| X x? P |Karar
Evet | 20 | 62,5 |30]78,9]28]93,3] 78 H,
Yazl 61 | 0.
azti Hayr |12 3758 2012 67| 22| 5% | 1 | kabul
. Evet | 17 ] 53,1 [21]553]14]46,7] 52 H,
Sozli Hayr | 15 | 46.9 [1744.7[16]533] a8 | 2 | %771 | Red
. Evet | 0] 0,0 [0]00]0]00] 0
Sesli Hayr | 32 | 100 |38] 100 |30] 100[ 00| 0 | - )
Sekil veuyan |_Evet [ 5 [156 [16[42.1]17[S67] 38 T T 00T H,
panosu Hayir | 27 | 84,4 |22]57,9]13|43,3] 62 ' ) Kabul
Toplam | 32 | 100 |38 100 |30 100 | 100
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Isletmelerde bulunan iletisim araglarimm niteligini  gdsteren tablo 18
incelendiginde her ii¢ isletme biiyiikliigii icin de en yliksek yiizdelik orana sahip olan
kriter iletisim araglarinin yazili olmasidir. Kiigiik 6lgekli isletmeler bu kritere % 62.5
orantyla “evet” derken, orta 6lgekli isletmeler % 78.9, biiylik 6lcekli isletmeler de %
93.3 ile “evet” demislerdir. ikinci olarak bu iletisim araclan kiiciik ve orta dlcekli
isletmelerde sirasiyla % 53.1 ve % 55.3 ile sozlii iken, biiylik Olcekli isletmeler
iletisim araclarinin % 53.3 ile s6zlii olmadigini belirtmislerdir. Bu iletisim araglarinin
sekil ve uyart panosuyla gosterildigini belirten sadece % 56.7 ile biiyiikk Ol¢ekli
isletmeler olurken, kiiciik ve orta dlgekli isletmeler sirasiyla % 84.4 ve % 57.9 ile
iletisim araclarinin sekil ve uyar1 panosuyla gosterilmedigini belirtmislerdir. En
carpict sonug ise isletmelerde bulunan tiim iletisim araglarinin higbirinin sesli sekilde

olmadigidir.

Yapilan x* iligki analizi sonucunda isletmelerin Olgek degiskenleri ile
isletmelerde bulunan iletisim araclarinin niteli§ine bakildiginda, bu araglarin yazil

ve sekil-uyar1 panosu durumlari arasinda (0.05 > P) anlamli bir iliski bulunmustur.

Buna gore, kiigiik 6lgekli isletmelerde bulunan iletisim araglarinin ¢ogu yazili ve
sekil-uyar1 panosu seklinde degilken, orta ve biiyiik 6lcekli isletmelerde bu iletisim

araclarinin yazil ve sekil-uyar1 panosu seklinde diizenlendigi goriilmiistiir.

4.5.3. Hazir Giyim Isletmelerinde Uretim Siirecinde Ortaya Cikan Hatalar veya

Problemler Karsisinda Isletmelerin Tutumu

Tablo 19’da’de anket uygulamasina katilan isletmelerin iiretim hatalar1 veya
problemleri karsisinda tutumlarinin nasil oldugunu gosteren bilgiler dogrultusunda

asagidaki tablo hazirlanmstir.
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Uretim Hatalar1 veya Problemleri Karsisinda Isletmelerin Tutumuyla flgili

Yiizde ve Ki-Kare Dagihhmlan

Is goren sayisi
Kigiik | Orta | Biyik
Secgenekler Olgekli | Olgekli Ol(;ekli
Fl)|[F]o)|FlEe)] T T ¥ P |Karar
Bu problemler [ Highirzaman | 0| .0 JO[ 0 JO| .0 0 -
hemen Bazen 7121919 [23.7] 6 [200] 2 0.13 | 0.936 Re(zi
diizeltilir Her zaman | 25]78.1]29]76.3]24| 80 | 78
Bu problemler | Hicbir zaman |12|37.5|11{28.9]10|33.3] 33
ayrintil Bazen | 11]34.4[17]44.7[12]40.0] 40 | 087 |0.928 | O
olarak tim Red
calisanlara Her zaman 9 28.1110(26.3 26.7| 27
Problemlere | Higbir zaman |28 |87.5]22(57.9| 6 [20.0| 56
kars! Bazen 1131 |10]263]11]36.7] 22 | 30.26 | 0.000 | 1!
gelistirme Kabul
ekipleri vardir | Herzaman |3 ] 9.4 16 |15.8]13/43.3] 22
Hicbir zaman |32| 100 J38| 100 | 30| 100 | 100
Jidoka Bazen 0/00]J0]00JO]00] O 100 - -
Her zaman 0] 0O]JO|] O]O| .0 0
Higbir zaman | 6 [18.8] 4 |10.5] 5 |16.7] 15
Sflfetf;hnff“ Bazen | 13]40.6]18]47.4[16]533] 47 | 2.12 | 0.712 | HyRed
Her zaman |13[40.6|16(42.1]19 [30.0] 38
Hicbir zaman | 21| 67.7| 32| 84.2|24|80.0| 77
Sifir hata Bazen 11|344]16 |158] 6(20.0] 22 | 3.60 | 0.165 | HoRed
Her zaman 0/00]0]00J0|00] O
Toplam 321|100 |38| 10030 100 | 100

Kiiciik, orta ve biiylik 6lgekli hazir giyim igletmelerinde, iiretim hatalar1 veya
problemleri karsisinda isletmelerin tutumunu gésteren bulgularin yer aldig: tablo 19
incelendiginde; ti¢ Olcek degiskeninde de aynmi sonu¢ bulunmaktadir. Sirasiyla
isletmeler, % 78.1 , % 76.3 ve % 80.0’lik oranlarla problemlerin her zaman aninda
diizeltildigini belirtirken, bu problemlerin ayrintili olarak bdéliimdeki calisanlara
aciklanmasinda farkli degerler sunmuslardir. Kiiciik 6lgekli isletmeler % 37.5 ile
problemlerin hi¢gbir zaman ayrintili olarak boliimdeki calisanlara agiklanmadigini,
calismalar esnasinda sadece bu problemlerin ustabaglari ve isi yapan iscilere

aciklandigini belirtmislerdir. Orta ve bliylik olcekli isletmeler ise sirasiyla, % 44.7
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ve % 40.0 oranlartyla bu problemlerin kismen agiklandigini ve bdliimde calisan
iscileri aymi hatay1r bir daha yapmamalar1 konusunda uyardiklarini sdylemislerdir.
Oysa ki, yalin iiretim felsefesinde en 6nemli unsur, etkin iletisim ve g¢alisanlarin
fikrine verilen degerdir. Genis ¢apl bir ¢alisan katilimiyla iiriin kalitesinin gelisimini
stireklenir. Miikemmel kalite; planlama, iiretim ve stok asamasinda saglayacagi
maliyet tasarruflarinin yani sira insan psikolojisine ve motivasyonuna da olumlu etki

yapar. BoOylece calisanlar arasinda esglidim saglanir ve hiyerarsik yap1 ortadan

kalkar.

Uretimde ortaya ¢ikan problemlere karsi gelistirme ekiplerinin (Kaizen)
bulunmasina sadece biiylik olgekli isletmeler % 43.3 ile evet derken, kiigiik ve orta
Olgekli isletmeler, swrasiyla % 87.5 ve % 57.9’luk yiiksek bir oranla hayir
demislerdir. Yalin iiretimin tekniklerinden biri olan Kaizen felsefesinde, sadece
sorumlu alanda calisanlarin aksine tiim g¢alisanlarin sagliklt koordinasyon iginde
caligmalarini, bunu yaparken de kalite ¢cemberleri kanaliyla yani gelistirme ekipleri
ile problemlerin ¢oziimiinii gerceklestirmelerini Ongodriir. Burada ise isletmeler,
tiretimde ortaya ¢ikan problemler karsisinda tiretim miidiirlerine ve usta niteligindeki

kisilere s6z hakk: vermislerdir.

Yalin iiretim tekniklerinden biri olan ve hata karsisinda ilgili c¢alisanlari
uyararak, hataya miidahale eden ve iiretimi durduran “Jidoka” sisteminin, hicbir
isletme tarafindan uygulanmadigi goriilmiistiir. Herhangi bir problem karsisinda,
hatayr algilama ozellikleri olan makinelerin bizzat operatorler tarafindan
durdurulmasi anlamina gelen Jidoka’ da amag, sorun tespit edildiginde daha fazla
israfa neden olmadan hattin durdurulmasi ve sorunun derhal tespit edilmesidir. Hazir
giyim isletmelerinde bu sistemin uygulanmamasinin nedeni, hatayr algilama
Ozelliklerine sahip olan makinelerin bu sektorde bulunmamasidir. Caligmalar
esnasinda iiretim bandinin ¢ok biiylik bir iiretim hatasi olmazsa asla durdurulmadig,
sadece hataya sebep olan makinenin durdugunu belirtmislerdir. Fakat hataya sebep
olan makinenin sadece ustabasi veya iiretim miidiiri tarafindan durduruldugu,
iscilerin hatayr fark etseler dahi, ustabaglarina durumu belirterek iiretime ara

verdiklerini belirtmislerdir.
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Uretimde var olan probleme karsi ustabasina ya da sefe oneri gotiiriilmesi ve
ortaya ¢ikan problemlerin ¢oOziimiinde c¢alisanlarin  fikri alinarak ¢dziime
kavusturulmast kiigiik 6lgekli isletmelerde ayni oran yiizdeleriyle (% 40.6) evet ve
kismen olarak belirtilmistir. Kiigiik 6l¢ekli isletmeler, problemleri ayrintili olarak
ilgili calisanlara agiklamasa da, problemlerin ¢6ziimii konusunda is¢ilerin fikirlerini
dikkate almaktadirlar. Orta ve biiylik Olcekli isletmeler ise sirasiyla, % 47.4 ve %
53.3 oranlartyla problemlerin ¢6ziimiinde calisanlarin fikrinin gerekli oldugu

durumlarda alindigini belirtmislerdir.

Yalin iretim sisteminin ana yapisini olusturan sifir hata kavrami ise yine tim
isletmelerde aymi goriisii saglanmistir. Kiiclik, orta ve biiylik olcekli isletmeler
sirastyla, % 67.7, % 84.2 ve % 80.0° lik en yliksek oranlarla tiretimde hi¢ problem
ve hata olusmaz degiskenine ‘hi¢cbir zaman’ demislerdir. Yani tiim isletmelerde
tiretimde sifir hata olamaz. Oysaki isletmeler yalin felsefe ve gorsel yonetim ve
denetimin yer aldig1 5S sistemini tam anlamiyla uygulasalar, sifir hata’ya ne kadar
yaklagtiklarin1  goreceklerdir. Bdoylece iiretimde ortaya c¢ikan problemler de
olugmayacak, bu problemleri diizeltmek i¢in her tiirlii zaman, insan ve enerji faktorii
ortadan kalkacaktir. Kiigiik 6lgekli igletmelerin ikinci oraninin diger isletmelere gore
% 34.4 ile kismen ¢ikmasi, bu isletmelerin ¢ogunun fason iiretimci olmasindan,
dolayistyla iiretimdeki kalite standartlarina daha ¢ok uymak zorunda kalmalarindan
kaynaklanmaktadir. Ayn1 zamanda bu isletmeler rakiplerine karsit markalasma ve

tutundurma faaliyetlerinde daha dikkatli olmaktadirlar.

Yapilan x? iligki analizi sonucunda isletmelerin Olgek degiskenleri ile iiretim
hatalar1 veya problemleri karsisinda isletmelerin tutumuna bakildiginda, iiretimde
ortaya ¢ikan problemlere karsi gelistirme ekiplerinin bulunmasi durumu arasinda

(0.05 > P) anlamli bir iligki bulunmustur.

Buna gore, kiiciik olgekli isletmelerde bulunan iletisim araglarinin ¢ogu yazili ve
sekil-uyar1 panosu seklinde degilken, orta ve biiyiik dl¢ekli isletmelerde bu iletisim

araclarinin yazil ve sekil-uyari panosu seklinde diizenlendigi goriilmiistiir.
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4.5.4. Hazir Giyim Isletmelerinde Ortaya Cikan Problemlere Karsi Iscilere

Davranilan Tutum

Tablo 20°de anket uygulamasina katilan isletmelerin {iretim hatalar1 veya diger
problemler karsisinda iscilerin fikirlerine davranilan tutumlar1 gosteren bilgiler

dogrultusunda asagidaki tablo hazirlanmistir.
Tablo 20

Uretimde Ortaya Cikan Hatalar veya Problemler Karsisinda scilere

Davramlan Tutumla flgili Yiizde ve Ki-Kare Dagihimlari

Kigiik | Orta Biiyiik
Secenekler Olgekli | Olgekli | Olgekli
F|(%)|F|[(%)]|F | (%] > | ¢ P Karar
Dinlenmez ve Evet 9 (28.1] 6 [158] 5 |16.7] 20
uygulanmaz Hayir [23]71.9]132(84.2]125(83.3] 80
Dinlenir ve Evet |19]59.4]125|65.8]116|53.3] 60
uygulanir Hayir |13]|40.6]13|34.2|14|46.7] 40
Dinlenir fakat Evet |3]94]7(18.4]9 |30.0] 19
uygulanmaz Hayir |29/90.6|31|81.6]21|70.0] 81
Higbiri Bvet } 1311010010100} 1 50034 | HyRed
Hayir ]31]96.9]38/38.4]130)30.3] 99

Toplam |32 | 100 |38 | 100 | 30| 100 | 100

1.95| 0.377 | HyRed

1.09| 0.579 | HyRed

4291 0.117 | HoRed

Tablo 20’de yer alan iiretimde var olan probleme kars1 kiiciik, orta ve biiyiik
Olcekli isletmelerde ustabasina ya da sefe oneri gotiiriilmesi kismen olarak en yiiksek
yiizdelik diliminde yer alirken bu her ii¢ isletme, iiretimde ortaya ¢ikan hatalar veya
problemler karsisinda ortama uygun durumlarda isgilerin fikirlerinin dinlenmesi
kriterine yine en yiiksek yiizdelik dilimle “evet” demislerdir. Kiiclik oOlgekli
isletmelerden sadece bir tanesi bu konuda hicbir fikre katilmadigini, is¢ilere karsi
davranilan tutumun departmana ve is¢inin deneyimine gore degisebilecegini

belirtmigtir.

Yapilan x? iliski analizi sonucunda isletmelerin Olgek degiskenleri ile isgilere
gosterilen tutuma bakildiginda, hi¢bir degisken arasinda (0.05 < P) anlamh bir

iliskiye rastlanmamustir.
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4.6. Yalin Uretime Gegis Siirecinde 5S Sistemindeki ‘Disiplin’ Asamasinin

Hazir Giyim isletmelerinde Uygulanma Diizeyi Nasildir?

Isletmelerin Yalin iiretime gegis siirecinde 5S sistemindeki ‘Disiplin’ asamasina

iligkin yiizdelik tablolar ve aritmetik ortalama degerleri asagidaki tabloda verilmistir.

4.6.1. isletmelerde Uygulanan Kurallara Uyma ve Bunlarin Kontrolleri

Nasil Yapilmaktadir?

Tablo 21’de anket uygulamasina katilan isletmelerde bulunan kurallara
calisanlarin uyma durumu ve bu kurallarin kontroliinii gdsteren bilgiler

dogrultusunda asagidaki tablo hazirlanmastir.
Tablo 21

Isletmelerde Uygulanan Kurallarin Kontroliiyle Ilgili Yiizde ve Ki-Kare

Dagilimlar

Is goren sayisi

Kiigiik Orta Biiyiik
Olgekli | Olgekli | Olgekli

F| (%) |F|(%)]|F|®)]| > v’ P | Karar

Siirekli gozlem | Haywr |11 34415 13213 10.0] 19
ve Ol¢tim yapilir | Kismen | 9 | 28.1 |12]31.6] 7 [23.3] 28 8.89 [ 0.064 | HoRed
Evet |12 37.5 |21|55.3]20]66.7|] 53

Kontrol Hayir 9| 594]16|42.1)11|36.7] 46
sonuclarini Kismen | 5| 15.6 |14|36.8] 7 |23.3| 26 7.36 | 0.118 |HyRed
herkes bilir Evet 812508 |21.1]112|40.0] 28

Isletmedeki Hayr | 2| 63 |3|79|1]|33 6

kurallarm Kismen | 14| 438 |14(36.8| 5 [16.7] 33 | 6.91 |0.140 |H,Red
tamamina

uyulur Evet |16 50.0 |21|55.3]24(80.0] 61

Bu kurallarin Haywr | 4| 125 )7 |18.4]13 |10.0] 14
takibi diizenli | Kismen | 13| 40.6 |12|31.6] 8 [26.7] 33 2.77 1 0.597 | HoRed
olarak yapilir Evet |15| 469 |19/50.0119|63.3] 53

Hayir | 4] 125]11]26]3]100] &8
Kismen | 4 | 125 ] 8 [21.1]4 [133] 16 3.32 |1 0.506 | HoRed
Evet |24 75.0 |29]76.3123]76.7] 76

Kurallar1 tiim
calisanlar bilir

Toplam |32 | 100 |38| 100 |30 | 100 | 100

5S sisteminin son basamagi olan disiplin kavraminin o6zelliklerinden olusan

sorularin yer aldigi Tablo 21 incelendiginde kiigiikk, orta ve biiyiik Olcekli




101

isletmelerde sirasiyla, % 37.5, % 55.3 ve % 66.7’lik oranlarla isletmelerde siirekli
gozlem ve 6l¢lim yapildigini, bu 6l¢timlerin de iiretim boliimiindeki iirlinlere yonelik
oldugunu caligmalar esnasinda belirtmislerdir. Bu O6l¢limlerde, is¢ilerin {iriiniin
niteligine gore, zaman basina ka¢ parca dikim yaptig1 belirlenerek, c¢aligma
kapasiteleri ve tiim {iriiniin bitim siiresi hesaplanmaktadir. Isletmelerde siirekli
gozlem ve Ol¢lim yapilmasina karsin, kontrol sonuglar kiiclik 6lgekli isletmelerde %
59.4, orta olgekli isletmelerde % 42.1 oranlariyla calisanlara bildirilmemektedir.
Oysaki isletmelerin bu sonuglari calisanlariyla paylagmasi, iscilerin verimliligini
arttirirken, ¢alismaya daha da motive eder ve liretim basarisinin paylasiimasini
saglar. Biyiik oOlgekli isletmelerde ise % 40.0’la iscileri giidiilemek ve
motivasyonlarim1 arttirmak amaciyla kontrol sonuglarini panoya asarak iscileri

bilgilendirdiklerini belirtmislerdir.

Isletmedeki kurallarin tamamma uyulmasi tiim isletmelerde ‘evet’ cevabini
almistir. Kiiciik, orta ve biiyiik 6lgekli isletmelerde sirasiyla, % 50.0, % 55.3 ve %
80.0’lik oranlarla calisanlarin isletme kurallarinin tamamina uyduklarini, aksi
taktirde haklarinda yasal islem uygulayacaklarini veya isten ¢ikaracaklarini ¢aligma
esnasinda belirtmislerdir. Tablo 21°de kiiciik ve orta 6lgekli isletmeler koyduklar
kurallar1 gerekgeleriyle agiklamamasina ragmen, yiiz yiize goriismelerde iscilere

yaptirim uyguladiklarini belirtmislerdir.

Kiiciik, orta ve biiyiik 6l¢ekli isletmeler koyduklar1 kurallarin takibini diizenli
olarak yaptiklarini sirasiyla, % 46.9 , % 50.0 ve % 63.3’lik oranlarla

gostermislerdir.

Isletmede var olan kurallarin tamamu kiigiik 6lcekli isletmelerde % 75.0, orta
Olcekli isletmelerde % 76.3 ve biiyiik olgekli isletmelerde % 76.7’lik en biiyiik oran
degeriyle caligsanlar tarafindan bilinmektedir. Dolayisiyla tiim ¢alisanlar igletmedeki

kurallarin tamamina uymaktadirlar.

Yapilan x* iliski analizi sonucunda isletmelerin Olgek degiskenleri ile
isletmelerde uygulanan kurallarin kontrolii arasindaki iliskiye bakildiginda, hicbir

degisken arasinda (0.05 < P) anlamli bir iligskiye rastlanmamustir.
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4.6.2. Hazir Giyim Isletmelerinde Kurallara Uyulmadig Taktirde

Isletmelerin Calisanlara Tututmu

Tablo 22’ de anket uygulamasina katilan isletmelerde ¢alisan is¢ilerin kurallara
uymadigr taktirde, isletmenin ¢alisanina karst tutumunu gosteren bilgiler
dogrultusunda asagidaki tablo hazirlanmistir.

Tablo 22

Isletmelerin Kurallara Uyulmadigi Durumlardaki Tutumuyla flgili Yiizde ve

Ki-Kare Dagihimlan

Is goren sayisi
Kiigtik Orta Biiytik
Segenekler Olgekli | Olgekli | Olgekli
FI(%)|F|()|F| ]| > | ¥ P | Karar
Ka.1‘$lOI.llem Evet |8 [25.01 7 {18.4]1 9 | 30.0 | 24 1258 0.533 | 1, Red
istenir. Hayrr |24]75.0]31]81.6[21] 70.0 | 76
?f‘;zeel ll’ér Evet [24(75.0(33(86.8[29] 96.7 | 86
kurzl 6.073 | 0.048 | HyRed
wekrarlany. | Havir [ 82505 (132 1] 33 | 14
Higbir Evet | 6/188|2|53]0] 00 | 8
problem 8.020| 0.018 | HoRed
cikmaz. Hayrr [26]81.3|36(94.7{30]100.0] 92
isten Evet |22]68.8]24]63.2]19] 63.3 | 65
0.291 | 0.865 | HoRed
gikarihr. | Hayr |10]31.3]14]36.8[11] 36.7 | 35 0
Ucrette Bvet |4 |12.5[10(26.3]14| 46.7 | 28 -
kesinti 9.052 0.011 Kbll
saglanr, | Hayr |28|87.5[28(73.7]16| 533 | 72 abu
Departman
veya Evet |3]94|11]28.9]9|300] 23
boliimde 4.943( 0.084 | HyRed
degisiklik | Hayir |29]90.6]27|71.1]21| 70.0 | 77
yapilir.
Toplam |32 | 100 |38| 100 [30| 100 [100

Isletmelerde kurallara uyulmadigi taktirde isletmelerin tutumunu gosteren
frekans dagilimlart incelendiginde her ii¢ isletme biyiikliigiinde birtakim
problemlerin ¢ikabilecegini, karsiliginda da isletmelerin 6ncelikle kurallara uymayan
personelini giizel bir ifadeyle uyarip, kurallara uyulmadigi taktirde olusabilecek
problemleri agikladiklarim1 sirasiyla % 75.0, % 86.8 ve % 96.7 oranlartyla

belirtmislerdir. Ayni kuralsizlik devam ettiginde ise ¢alisanlardan rapor (kars1 6nlem)
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istenerek, kurala uymama sebebinin agiklanmasi istenmemekte, calisanlar direkt
isten ¢ikarilmaktadir. Oysaki yalin iiretim felsefesinde yapilmasi gereken, is¢ilerden
yazili bir rapor istenmesi, raporda da kurala uymama sebebinin agiklanmasidir.
Boylece, yazili rapor, ilgili ¢alisanlarin tamamu tarafindan incelenir ve ortak goriis

dahilinde daha objektif bir bigimde is¢i uyarlir.

Kiigtik, orta ve biiylik 6lcekli isletmelerin tiimiinde sirasiyla % 87.5, % 73.7 ve
% 53.3 ile ayn1 hata tekrarlanmaya devam edildiginde iicrette kesinti saglanmadigi
ve her ii¢ isletmede de sirastyla % 90.6, % 71.1 ve % 70.0 ile departman veya
boliimde degisiklik yapilmadigini belirtmislerdir.

Yapilan x? iligki analizi sonucunda isletmelerin Glgek degiskenleri ile hata
tekrarlanmaya devam edildiginde c¢alisanlarin {icretlerinde kesinti saglanmasi durumu

arasinda (0.05 > P) anlamli bir iligski bulunmustur.

Buna gore, kiiclik, orta ve biiyiik 6lgekli isletmeler, hatayi tekrarlanmaya devam
ettiklerinde calisan isgilerin, iicretlerinde kesinti saglamadiklarini belirtmislerdir.
Fakat biiyiik olcekli isletmeler “hayir” secenegine yakin bir oranla “evet” segcenegini
isaretlemisler, dolayisiyla da bu isletmelerin hemen hemen yarisinda iicrette kesinti

saglandig belirlenmistir.
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BOLUM V

5. SONUC ve ONERILER

Bu baslik altinda yalin iiretim tekniklerinden biri olan 5S sisteminin hazir
giyim isletmelerinde uygulanma diizeylerine iliskin sonuclara, bu sonuglar dahilinde

yapilan onerilere yer verilmistir.
5.1. Sonuglar

1. Kiigiik dl¢ekli isletmelerde siniflandirma basamagina bakildiginda, malzemeler
en diizglin hammadde, modelhane ve kesimhane departmaninda siiflandirilmis
ve bu malzemelerin yerlesiminde malzemelerin kullanim amaci dikkate
almmustir. Uretim ortaminda fazlalik olarak diisiiniilen iiriinler, arac-geregler,
alet-edevatlar ve {iiretimde kullanilmayan hammadde ve malzemeler calisma
sahasinda dagmiklifa sebep olmus, kirmizi etiketleme teknigiyle malzemeler
ayristirilmadigr icin gerekli malzeme gerektigi gibi ayrigtirllamamistir. Sonug
olarak da kiiciik o6lcekli isletmelerde siniflama basamagi tam anlamiyla
uygulanmadigindan, caligma kosullarindan en fazla daginiklik faktoriinden

etkilenmislerdir.

Orta olgekli isletmelerde ise malzemeler en diizgiin hammadde, yardimci
malzeme, modelhane ile arsiv ve planlama departmaninda diizgiin siniflandirilmis
ve bu malzemeler yine kullanim amacma gére siiflandirilmistir. Uretim icin
gerekli olmayan malzeme kiiciik Olgekli isletmelerde oldugu gibi {iretimde
bulunmus, kirmizi etiketleme teknigi kullanmadiklarindan dolay1 stok fazlasi

tiriinler depoda bekletilmistir.

Biiyiik olcekli gelindiginde ise, malzeme ve yardimci malzemeler tim
departmanlarda diizgiin siniflandirildig1 ve her ne kadar kirmiz etiketleme teknigi
kullanilmamis olsa da malzemelerin siniflandirilmasinin kullanim amacina ve
sikligina gore yapildig: belirlenmistir. Malzemelerin bu sekilde siniflandirilmasi
iretimde dagimiklik ve gereksiz malzemelerin  bulunmasint da ortadan
kaldirilmistir. Buna gore siniflama basamagi biiyiik 6lgekli isletmelerde daha iyi

uygulanmaktadir.



105

2. Kiigiik olcekli isletmelerde diizenleme basamagma bakildiginda malzeme
konulacak raf ve yerlerin numaralarla ayrilmadigi, bu malzemelere kisa siirede
ulasamadiklar1 goriilmiistiir. Siniflama basamagini uygulamada eksik kalmalar
sonucunda da gereksiz malzemelerin yiZilmasindan karigikhik  ¢iktigt
goriilmektedir. Yine diizenleme basamaginin en onemli gereklerinden olan
hareketli el arabalar1 veya aparatlar i¢in ayrilmis isaretli yerlerin olmadig1 ve
yiirliylis yollart ve ¢alisma alanlarinin belirli ve isaretli olmadig1 belirlenmistir.
Sonu¢ olarak kiiciik olgekli isletmelerin diizenleme basamagini uygulamada

onemli eksikliklerinin oldugu goriilmektedir.

Orta olgekli isletmelere gelindiginde yine kiiciik 6lgekli isletmelerde oldugu gibi
malzeme konulacak raf ve yerlerin numaralarla ayrilmadigi ve bu malzemelere
ulagsmada gereginden fazla zaman harcadiklarini belirtmislerdir. Ayrica isletmeler
icinde gereginden fazla raf ve dolap bulunmakta, gereksiz malzemelerin
yigilmasindan kaynaklanan karisiklik ¢ikmaktadir. Bununla beraber hareketli el
arabalar1 veya aparatlar i¢in ayrilmis isaretli yerlerin olmadig1 ve yiiriiyiis yollari
ve calisma alanlarinin belirli ve isaretli olmadig1 belirlenmistir. Orta 6lgekli
isletmelerde kiigiik 6lgekli isletmelerde oldugu gibi 5S ‘in diizenleme basamagini

uygulamada 6nemli eksikliklerinin oldugu goriilmektedir.

Biiyiik olcekli isletmelerde ise raf ve yerlerin baz1 alanlardaki malzemelerinin
numaralarla ayrilip, bazilarinin da ayrilmadigi belirlenmistir. Gerekli olan
malzemeye ulagmada bu isletmelerde de gereginden fazla zaman harcandigi
goriilmiistlir. Diger iki isletme Olgeginden farkli olarak hareketli el arabalar1 veya
aparatlar i¢in ayrilmis isaretli yerlerin mevcut oldugu fakat burada da yiiriiyiis
yollar1 ve calisma alanlarmin belirli ve isaretli olmadigi belirlenmistir. Sonug
olarak anket c¢alismasi yapilan tiim isletmelerde ¢alisma alanlarinin isaretli
olmamasi, isletme alanlarinin da amacglaria uygun renklendirilmedigini gosterir.
Biiyiik 6lcekli isletmelerde diger isletmelere nazaran diizenleme basamagina
biraz daha 6nem verdikleri ama yinede bu basamagi uygulamada énemli eksikleri

oldugu goriilmiistiir.

3. 558’in  temizlik basamagma gelindiginde Kkiiciik olcekli isletmelerde bu

basamaktaki onemli eksiklikleri personellere iliskin gorev tanimlamalarini ve
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temizlenecek alanlar1 belirtmemeleridir. Ayni1 zamanda temizligi giinde bir kez
yapmalari, zaman zaman sadece goriinen yerleri temizlemeleri , iiretimden ¢ikan
atiklar1 yerlere atmalar1 da bu basamaktaki eksiklikleridir. Boylece isletmelerde
bulunan malzemeler her zaman temiz olmamakta, sonucunda da temizlik

isletmelerde aligkanlik haline gelmemektedir.

Orta olcekli isletmeler incelendiginde yine personellere gorev tanimlamalarinin
yapilmadigr ve temizlenecek alanlarin ise kismen belirlendigi goriilmektedir.
Sadece goriilen yerlerin temizliginin yapildigi, bu temizliklerin de her zaman
belirli vakitlerde olmadigi, yine iiretimden ¢ikan atiklar1 ¢op kutularina
atmadiklar1 belirtilmistir. Sonug¢ olarak kiiciik 6lgekli isletmelerde oldugu gibi
isletmelerde bulunan malzemeler her zaman temiz olmadigi, sonucunda da

temizligin isletmelerde aligkanlik haline gelmedigi goriilmiistiir.

Biiyiik ol¢ekli isletmelerde ise diger iki isletme Olgeklerinden ¢ikan sonuglar
tekrarlanmis, tek fark olarak temizligin isletmelerde aliskanlik haline gelmesi

olmustur.

Bu basamaktan ¢ikan sonucun tiim isletme 6lgegi tiirlinde hemen hemen ayn
sonuclart dogurmasi, isletmelerde yapilan temizligin planlanmasina ve
siireclerinin ¢ok fazla kontrol edilmemesine baglanabilir. Herkesin, yapmis
oldugu klasik temizlik anlayisindan siyrilmadiklar ve 5S temizlik kiiltlirini
bilmediklerinden, anket c¢aligmasi yapilan isletmelerde temizlik basamagina

yeterince onem verilmedigi gorilmiistiir.

5S sisteminin dordiincii basamagini olusturan ve ilk li¢ basamagin (siniflama,
diizenleme ve temizlik) siirdiirilmesi i¢in belirli kurallar1 olusturan
“standartlagtirma” arastirmanin yapildigi hazir giyim isletmelerinde tam
anlamiyla uygulanmamaktadir. Ciinkd ilk 3S, isletmeler tarafindan bilinmemekte
ve her yoniiyle uygulanmamaktadir. Bu sebepten, bu arastirmada standartlastirma
kavramini, 3S sistemini korumadan ¢ok gorsel uyar ve iletisim isaretleri yoniiyle

incelenmistir.

Kiiciik ol¢ekli isletmelerde standartlastirma basamagi incelendiginde, tehlike

ve risk isaretlerinin tamaminin isletmelerde bulunmadigi ve makine
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bilgilendirmelerinin olmadig1 goriilmektedir. Ayn1 zamanda isletmede konulan
kurallarin ¢ogunun, yazili ve sozlii olarak belirtildigi ve isletmelerin bu kurallara
uygulanmamas1  sonucunda  olusabilecek  problemleri,  gerekgeleriyle

aciklamadiklar belirlenmistir.

Orta olcekli isletmelere gelindiginde, yine kiiciik olgekli isletmelerle ayni
sonuglart paylastiklari, buna ek olarak sembolik iletisim araglarinin dilinin
calisanlar tarafindan kismen anlasilir oldugu ve bu iletisim araclarinin uzaktan

zaman zaman okundugunu belirtmislerdir.

Biiyiik olcekli isletmelerde ise bazi makinelerin ¢alisma durumlarina ait
bilgilendirmelerinin oldugu belirlenmistir.Yine isletme i¢inde konulan kurallarin

bazen gerekgeleriyle agiklandig goriilmiistiir.

Goriildiigii gibi tiim isletmelerin standartlastirma basamaginda da Onemli
eksikliklerinin oldugu, bu eksikliklerin de daha ¢ok makine bilgilendirmelerinden

ve kurallara ait gerekgelerin agiklanmamasindan kaynaklandig: belirlenmistir.

. Ik 4S’ in korunmasi, saglamlastirilmas1 ve siirekli denetim, takip ve kurallarin
aligkanlik haline getirilmesinde son basamak olan “disiplin” ayni standartlagtirma
basamaginda oldugu gibi isletmelerde tam anlamiyla uygulanamamaktadir.
Bunun sebebi olarak, bu isletmelerde 5S sisteminin diizenli olarak

uygulanamayisindan kaynaklanmaktadir.

Kiiciik ve orta olcekli isletmelerde disiplin basamagi incelendiginde
isletmelerde uygulanan kontrol sonuglarinin asilarak calisanlarin bu konuda

bilgilendirilmedikleri belirlenmistir.

Biiyiik olcekli isletmeler ise isletme i¢inde kendi koyduklar1 kurallarin gdzlem

ve Olciimlerini yaptiklarini ve bunlarin ¢alisanlarla paylasildigini belirtmiglerdir.
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5.2. Oneriler

Asagida c¢alismanin sonuglar1 dogrultusunda yapilan ¢6ziim Onerilerine yer

verilmistir.

1.

Bu sistemi uygulamay1 diisiinen her isletmede, Oncelikli olarak {ist yonetim

desteginin kesinlikle saglanmasi gerekmektedir.

Calisan biitiin elemanlara 5S° le ilgili hizmet i¢i egitimler verilmelidir. Her
calisan gorev tanimini ¢ok iyi bilmeli, isletme i¢inde yapilan 5S calismalarinin

nerede, ne amagcla yapildigini1 6grenmelidir.

Siniflama basamagmin en Onemli tekniklerinden olan ‘Kirmizi Etiketleme

Teknigi’ firmalarda yayginlastirilmalidir.

Etiketleme ve boyama teknigiyle malzemelerin konumlar1 belirlenmeli ve bu

konumlarin tanimlamalar1 yapilmalidir.

Temizlik iglemleri isletmenin sadece bir boliimiinde degil, her alanda diizenli
olarak yapilmalidir. Bu diizenliligin saglanabilmesi i¢in bu alanda calisanlarin
gérev tanimlamalarinin  tam yapilmasi, kontrol formlar1 olusturularak,
temizlenecek her bolgenin tarih ve saat bilgileri ile buralarda ¢alisacak elemanlari

bu formlarda belirtilmesi gerekmektedir.

Bir iist birimden diizenli araliklarla yapilan temizlikler kontrol edilmeli ve
gbzlenen durum kayit altina alinarak gerekli yerlerde gereken uyarilar yapilmali,

tam temizligin yapilmasini saglamak icin ¢oziim yollar1 gelistirilmelidir.

Yapilan uygulamalarin disiplin altina alinabilmesi i¢in kontrol c¢izelgeleri
hazirlanmali ve isletmede uygulanan 5S calismalar1 diizenli araliklarla kontrol

edilerek daha ¢ok iyilestirme ¢alismalar1 yapilmalidir.

5S’ in disinda kalan fakat son zamanlarda kapsam olarak bu sistemlerle anilan

is¢i saglig ve giivenligi konusunda da isletmeler kendilerini egitmelidirler.

Bu sistemin tamamini uygulayan isletmelere, bu sistemin yenilikleri anlatilarak
sistem basarist daha iist diizeye cekilmeli, sistemi uygulamayan isletmelerde de

arge ¢aligmalariyla sistemin gelistirilmesi ve yayginlastirilmas: saglanmalidir.
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Aragtirmanin sonucu, bu sistemi destekleyen tiim isletmelere seminerle sunulmali

ve bdylece isletmelerde bu sistemin yayginlastirilmasi saglanmalidir.

Isletmeler sistemde eksik kaldiklar1 ve kendilerini egitmek istedikleri noktalari
tiniversitelerle, egitim ve damsmanhik merkezleriyle isbirligi yaparak

gelistirmelidirler.

Bu arastirma, belirli illerle sinirli oldugu i¢in, tiim isletmeleri kapsayana bir

arastirma yapilmalidir.

Arastirmada, yalin {liretim tekniklerinden biri olan 5S sistemine yonelik ¢aligma
yapilmustir. Hazir Giyim Isletmelerinde, yalin iiretimin diger tekniklerinden olan
Jit, Kanban, Poka-Yoke, Smed, TPM, Toplam Kalite Yd&netimi, Jidoka ve

Kaizen’ le ilgili caligmalar da yapilmalidir.
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EKLER

EK 1

ILLERDE YAPILAN ANKET BOLGELERIi

Eskisehir : Eskisehir organize sanayi bolgesi, Emko organize sanayi bolgesi
Ankara :Balgat organize sanayi bolgesi
Bursa : Kestel organize sanayi bolgesi, Demirtas organize sanayi bolgesi,

Niliifer  organize sanayi bolgesi
Konya : Konya organize sanayi bolgesi, Beysehir

Tekirdag : CerkezkOy organize sanayi bolgesi
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EK 2
Ankete Katilan Iller ve Isletmeler

No Eskisehir Ankara Bursa Tekirdag Konya
1 | Sarar (Gomlek) Gilirel Yesim Bony Beyteks
2 | Cetintas Cemre Biessece NBB Bufin

3 | Sarar Wella Oztekstil Sahinler Ipekon
4 |CCS Moda ilgi Etay Promar Ozgiil
5 | Dogrudz Chima Truva Simge Sevil etek
6 | Ozusta tekstil Yol (journey) Tiirkay Dalgic Mesakon
7 |Erbilen tekstil Ekol Tomuycuk Tamteks Caglayan
8 |Buzlu tekstil Livaa Pafim Erenko Verev teks.
9 |Kanat tekstil Gincel Monaroza Hiinkar Hiinerli
10 | Sayg1 Karton Bebeto Egem ¢ocuk

11 True Sezer Lacivert

12 Reina Cimateks Biiciirtik

13 Cozgi Arkat -

14 Patent Diisteks

15 Sitare Low profile

16 Podyum life Gilbebe

17 Erbaa Berfin bebe

18 Abraaj Bess collection

19 Fazl1 sahin Safran tekstil

20 Secil Beke tekstil

21 Kayra Cayhan

22 Espiyole -

23 Burg -

24 Galaxi -

25 Dressed

26 Edali etek

27 Eksen etek

28 Robess

29 Matex

30 Bengi

31 Helly klar

32 Paraf

33 My emmy

34 Elf-e

35 Renim

36 Plaka

37 Fulyam

38 Vitriline

39 Alzino

40 Fidan

41 Klapa

42 Hilmi boran

43 Kiibra gomlek

44 Putti
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EK 3

3’lii Likert ile Ol¢eklendirilmis 63 Soru I¢in Ayr1 Ayr1 Gegerlilik / Giivenilirlik

Analizi Sonuclar:

Cronbach Alpha

Alt Olgek Sorulan Test istatistigi

Calisma sahasinda gereksiz esya bulunmasi 0.881
Caligma sahasinda gereksiz bobin, makara, igne bulunmasi 0.881
Etrafta duran gereksiz el aleti ve techizat bulunmasi 0.879
Malzemelerin oncelik ve kullanim sikligina gore ayrilmasi 0.881
Kirmizi etiketle ayrilmasi 0.881
Belirli bir depoda durur, sonra imha edilir 0.885
Baska bir iiriin veya 0zel siparis igin saklanir 0.887
Tedarik¢i firmalara iade edilir. 0.883
Fabrika satis magazasi 0.884
Geri dontistime gonderilir 0.883
Direkt olarak atilir 0.888
Malzemenin yeri birimdeki ¢alisanlar tarafindan bilinir. 0.885
Malzemeye kolay ve rahat ulagilir. 0.884
Fazla raf, dolap, kutu bulunur. 0.887

Raf ve dolaplar calisma alanini engellemeyecek sekilde

dizayn edilir. 0.885
Raf ve yerler numaralarla ayrilir. 0.879
Gereksiz egyalarin yigilmasindan karigiklik ¢ikar. 0.890
Kullanilan malzeme is¢ilere tam ihtiyaglar1 oraninda verilir. 0.885
Malzemenin kag adet olacagini siirecte bulunan isciler bilir. 0.884
Gerekli malzemeye 30-60 sn i¢inde ulagilir 0.884
Hareketli el arabalar veya aparatlar igin isaretli yerler 0.879
mevcuttur.

Atik sepetleri ve yangin sondiiriiciilerin yerleri belirlidir. 0.884
Yiiriiytis yollar1 ve caligma alanlar1 belirli ve isaretlidir. 0.881
Calisma alanmin planlanmasina ergonomik olarak dikkat 0.881

edilir.

Caligsma ortamu diizenli olarak temizlidir. 0.884
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Sorumlu  personel tarafindan  Ongoriilen  kosullarla

belirtilmistir. 0.880
Personel i¢in gorev tanimlamalari yapilir. 0.881
Sadece goriilen yerlerin temizligi yapilir. 0.892
Makineler makineciler tarafindan silinir. 0.882
Sabah, 6gle ve aksam vakitlerinde belirli zamanlar vardir. 0.882
Iplik, kumas parcalari, kagit parcalart vb. ¢op kutularina 0.880
atilir.

Genel temizlik saatleri bellidir. 0.884
Makine ve ¢evre temizlikleri diizenli yapilir. 0.882
Temizlik i¢in tiim gerekli malzemeler vardir. 0.884
Gerekli malzemeler her zaman ayni yerdedir. 0.884
Yerler ve wc ler her zaman temizdir. 0.881
Makineler ve ara¢ geregler her zaman temizdir. 0.881
Yemekhanedeki ara¢ geregler temizdir. 0.884
Masalar, raflar kablolar her zaman temizdir. 0.880
Temizlik isletmede aliskanlik haline gelmistir. 0.880
Herkes kendi temizliginden sorumludur. 0.880
Tehlike ve risk isaretleri mevcuttur. 0.882
Calisiyor, arizali, bakimda bilgilendirmeler vardir. 0.881
Sembolik iletisim ara¢larinin dili yeterince anlagilir. 0.883
[letisim araclar1 uzaktan okunaklidir. 0.880
Kurallar gerekgeleriyle aciklanmustir. 0.881
Problemler hemen diizeltilir. 0.884
Problemler birimdeki ¢alisanlara agiklanir. 0.883
Problemleri gelistirme ekipleri ¢ozer. (Kaizen) 0.881
Problem karsisinda isciler hatt1 durdurabilir. (Jidoka) 0.885
Sef- calisan iletisimi 0.884
Higbir problem ve hata olusmaz. (Sifir hata) 0.885
Hatanin kaynag1 bulunur ve hemen diizeltilir. 0.884
Sonraki seri ve modele kadar hatali iiretime devam edilir. 0.886
Hata diizeltilmez. 0.887
Hatali irlinler 1skartaya ayrilir veya atilir. 0.886
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Hatali tirtinler farkli etiket fiyatryla mal edilis fiyatina satilir. 0.887
Isletmede siirekli gdzlem ve dl¢iim yapilir. 0.880
Kontrol sonuclar1 herkes tarafindan bilinir. 0.880
Isletmedeki kurallarin tamamina uyulur. 0.883
Bu kurallarin takibi diizenli olarak yapilir. 0.882
Kurallarin tamamini tiim ¢alisanlar bilir. 0.884
Kontrol listeleri, puan c¢izelgeleri ve performanslar diizenli 0.879

Olciiliir.
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EK 4
ANKET FORMU

Bu anket formu Gazi Universitesi Egitim Bilimleri Enstitiisii Giyim
Endiistrisi ve Giyim Sanatlar1 Egitimi Ana Bilim Dali yiiksek lisans tezi geregi
“Yalin Uretime Gegis Siirecinde 58 Sisteminin Hazir Giyim Isletmelerinde
Uygulanma Diizeylerini belirlemek amaciyla hazirlanmigtir. Bu ankete vereceginiz
cevaplar aragtirmada sadece bilimsel veri olarak kullanilacak, bu veriler ise gizli
tutulacaktir. Anket sorularini cevaplandirmada gdstereceginiz samimiyet ve dikkat
arastirmanin gecerliligini ve giivenilirligini artiracaktir.

Arastirmaya gostermis oldugunuz ilgiden ve katkilarinizdan dolay1 tesekkiir
eder saygilarimizi sunariz.

Danigman: Prof. Fatma OZTURK Uygulayan: Arzu TERLI
L. BOLUM
1) Firmanizin faaliyet alani nedir ?

a) Kadin dis giyim b) Erkek dis giyim ¢) Cocuk dis giyim  d) I¢ Giyim

2) Firmaniz ne kadar siiredir faaliyettedir?

a) 1-5 yil b)6-10y1l  ¢) 11-15yil  d)16-20yil  e) 20 y1l ve lizeri
3) Firmanizda caligan is giicii sayis1 kagtir?

a) 25-50 b) 51-250 ¢) 250 ve tizeri

4) Pazarimiz ozelligini belirtiniz ? ( Birden fazla se¢enek isaretleyebilirsiniz ) .

L] Yurt ici

L] Yurt dis1

[] Hem yurti¢i hem yurtdigi
[] Fason iireten

[] Fason iirettiren

II. BOLUM

1.SINIFLAMA
5) Hangi boliimde bulunan malzeme ve yardimci1 malzemeler kullanim sikligina ve
amacina gore daha diizglin smiflandinlmistir? (Birden fazla secenek
isaretleyebilirsiniz).

[ Hammadde ve kumas deposu ] Model hane [1 Kesimhane
[1 Yardimec1 malzeme deposu [] Uretim béliimii [ Arsiv ve planlama
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6) Isletmenizde bulunan malzeme ve yardimc1 malzemelerin smiflandirilmas1 hangi

amaca yoneliktir?

[ ] Kullanim amacina (Ceket, Pantolon, Gomlek, vb.)

[ ] Kullanim sikligina
[ ] Gerekli ve gereksiz olusuna

[ ] Renk ve desen ozelliklerine gore

[[] Diger (BElirtiniz): ........ovovvereeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeee e

7) Isletmenizde bulunan tiim malzeme ve yardimci malzemelerin yerlesim diizeni

nasildir?

Secenekler

Tyi

Orta

Kotii

a) Calisma sahasinda daginiklik yaratan gereksiz bir
esya bulunmasi

b) Oldugu gibi birakilan bobin, makara, igne, tela v.b.
gereksiz malzeme olmasi

c¢) Etrafta duran gereksiz el aleti ve teghizat bulunmasi

d) Tiim malzeme ve yardimci malzemelerin oncelik ve
kulanim sikligina gore ayrilmasi

e) Kullanilmayan iiriinlerin kirmiz1 etiketle
ayrilmasinin saglanmasi

8) Malzeme ve yardimci malzemeler kullanim sikligina ve amacina gore

siiflandirildiginda gereksiz malzemelere ne yapilir?

Secenekler

Her
zaman

Bazen

Higbir
zaman

a) Belirli bir depoda bir siire durur, sonra istenirse
imha edilir.

b) Bagka bir iiriin veya 6zel bir siparis i¢in saklanir.

c¢) Tedarikgi firmalara iade edilir.

d) Fabrika satis magazasinda satisa ¢ikarilir.

e) Geri doniigiime gonderilir.

f) Direkt olarak atilir.

9) Fabrikadaki ¢alisma kosullarindan en fazla rahatsiz oldugunuz durumlar nelerdir?

(Birden fazla segenek isaretleyebilirsiniz)

[0 Calisma alaninin darlig [l Havalandirma
[1 Aydinlatma [ 1 Daginiklik
[ Calismada giyilen onliik, is¢i kiyafetleri v.b.

L] Giiriiltii

[] Temizlik/ kirlilik
[1 Sicaklik/Sogukluk
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2. DUZENLEME

10) Isletmenizde bulunan tiim malzeme ve yardimci malzemelere ulasmada ortaya
¢ikan problemler nelerdir?

Secenekler Evet | Kismen | Hayir
a) Kullanilacak malzemenin yeri o birimde
calisanlarin tiimii tarafindan bilinir.

b) Uretimde kullanilacak malzemeye kolay ve rahat
ulaglir.

¢) Gereginden fazla (kullanilmayan) raf, dolap, kutu
bulunur.

d) Raflar ve dolaplar, ¢calisma alanini
engellemeyecek sekilde dizayn edilir.

e) Malzemelerin bulundugu raflar ve yerler
numaralarla ayrilir.

f) Calisma alaninda gereksiz seylerin yi§ilmasindan
kaynaklanan karigikliklar ¢ikar.

g) Uretimde kullanilacak malzeme iscilere tam
ihtiyaclar1 oraninda verilir.

h) Uretimde kullanilacak malzemeden kag adet
olacagini siirecte bulunan isciler bilir.

1) Gerekli olan malzemeye en fazla 30-60 sn. i¢inde
ulagilir veya yerine konulur.

1) Hareketli el arabalar veya aparatlar i¢in ayrilmis
isaretli yerler mevcuttur.

J) Atik sepetleri ve yangin sondiiriiciilerin yerleri
belirlidir.

k) Yiiriiyiis yollar1 ve ¢aligma alanlar1 belirli ve
isaretlidir.

1) Calisma alanlarinin planlamasi esnasinda goz

Oniine alinan uygulama prensiplerine ergonomik
olarak dikkat edilir.

11) Asagida verilen renklerle hangi alanlar amacina uygun renklendirilmigtir?
(Kutulara uygun harflendirmeleri yaziniz).

a) Yesil b) Turuncu ¢) Mavi d) Gri e) Sar1

[ 1 Calisma alanlar1 [1 Dinlenme alanlar1 [] Ayirma gizgileri
[ Koridorlar [1 Stok alanlari ] Higbiri
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12) Isletmenizin tiimiinde yapilan temizlik kurallar1 ve anlayisi1 nasildir?

Secenekler

Evet

Kismen

Hayir

a) Caligma ortami diizenli olarak temizlenir.

b) Isletmede yapilacak temizlik alanlar1 sorumlu personel
tarafindan acgik¢a ongoriilen kosullarla belirtilmistir.

¢) Temizlikte personeller i¢in gorev tanimlamalari
yapilir. (Cop dokme,paspas siipiirme vb.)

d) Sadece goriilen yerlerin temizligi yapilir.

e) Makineye oturulmadan 6nce makineler makineciler
tarafindan diizenli silinir.

f) Sabah, 6gle ve aksam vakitlerinde temizlik i¢in
ayrilmig diizenli zamanlar vardir.

g) Makinelerden ¢ikan iplik, kumas pargalari, kagit
pargalar1 vb. ¢6p kutularina atilir.

h) Genel temizlik saatleri belirlidir.

I) Her giin diizenli olarak makine ve ¢evre temizlikleri
yapilir.

m)Temizlik i¢in gerekli tim malzemeler vardir.

n) Temizlik i¢in gerekli malzemeler her zaman ayn
yerdedir.

o)Yerler ve WC ler her zaman temizdir

p) Makineler ve arag-gerecler her zaman temizdir

r) Yemekhanede kullanilan arag-geregler her zaman
temizdir

s) Masalar, raflar, kablolar her zaman temizdir

t) Temizlik isletmede aligkanlik haline gelmistir

u) Herkes kendi temizliginden sorumludur

4. STANDARTLASTIRMA

13) Isletmenizde uygulanan kurallarin ve iletisim araglarinimn niteligi nasildir?

Secenekler

Evet

Kismen

Hayir

a) Tim tehlike ve risk olusturabilecek isaretler isletmede
mevcuttur.

b) Isletmede kullamlan makinelerde “calistyor, arizali,
bakimda” gibi sozlii bilgilendirmeler vardir.

c) Isletmede bulunan sembolik iletisim araglarinin (levha,
yazi, sekil) dili yeterince anlagilirdir.

d) Isletmede bulunan sembolik iletisim araglar1 (levha,
yazi, sekil) uzaktan okunaklidir.

e) Isletmede konulan kurallar gerekgeleriyle aciklanmustir.




14) Isletmede bulunan uyari isaretleri daha ¢ok ne sekilde diizenlenmistir?

[0 Yazili [ Sozli [] Sesli ] Sekil ve uyar1 panosu
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15) Uretim siirecinde ortaya ¢ikan hatalar veya problemler karsisinda isletmenizde

nasil bir tutum sergilenir?

Secenekler Her Bazen Hicbir

zaman zaman

a) Isletmede ortaya ¢ikan problemler hemen
diizeltilir

b) Bu problemler ayrintili olarak tiim
calisanlara agiklanir

c¢)Uretimde ortaya ¢ikan problemlere kars
gelistirme ekipleri bulunmaktadir
(kaizen).Onlar ¢ozer

d) Uretimde ortaya ¢ikan problemler
karsisinda her departmanda calisan is¢ilerin
hatt1 durdurma yetkisi vardir (Jidoka)

e) Uretimde var olan probleme kars1
ustabagina ya da sefe Oneri gotiiriiliir. Ortaya
¢ikan problemlerin ¢oziimiinde c¢alisanlarin
fikri alinir ve tartisilarak ¢oziime
kavusturulur.

f) Hic problem ve hata olugmaz.(Sifir hata)

16) Isletmede ortaya ¢ikan bir probleme kars1 iscilerin fikrinin alinmas1 uygun
mudur? (etkin katilim)

[] Ortama uygun durumlarda ¢alisanlarin fikri dinlenmez ve uygulanmaz.
[] Ortama uygun durumlarda c¢alisanlarin fikri dinlenir ve uygulanir.

[] Ortama uygun durumlarda ¢alisanlarin fikri dinlenir fakat uygulanmaz.
L DABOIT v,

5. DISIPLIN
17) Isletmenizde uygulanan kurallara uyma ve bunlarin kontrolleri nasil
yapilmaktadir?

Secenekler Evet | Kismen

Hayir

a) Isletmede siirekli gozlem ve Sl¢iim yapilir.

b) Kontrol sonuglar1 herkes tarafindan bilinir.

¢) Isletmedeki kurallarin tamamina uyulur.

d) Bu kurallarin takibi diizeni olarak yapilir.

e) Isletmede var olan kurallarin tamam ¢alisanlar tarafindan
bilinir.

g) Kontrol listeleri, puan ¢izelgeleri ile performanslar
diizenli dl¢iliir.
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18) Isletmede kurallara uyulmadig taktirde nasil bir yaklasim izlenir?

[
L

[

O 0Odd

Rapor (kars1 6nlem) istenerek, kurala uymama sebebinin agiklanmasi istenir
Giizel bir ifadeyle kural tekrarlanir ve yapilmadigi taktirde ortaya ¢ikabilecek
problem agiklanir.

Herkes kurallara uymay1 aligkanlik haline getirdiginden higbir problem
¢cikmaz.

Ayni hata tekrarlanmaya devam edildiginde isten ¢ikarilir.

Ayn1 hata tekrarlanmaya devam edildiginde ticrette kesinti saglanir.
Departman veya boliimde degisiklik yapilir.

Diger (BElirtiniZ): ..c.eecveeiiieeiieiieeieeeie ettt ettt et et ereestae e e seneesaeenaeens



