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Sayin Okurumuz,

Bu biiltenle, galisma alanimizla ve Alarko
Carrier'la ilgili sektérimUizi ve kamuoyunu
ilgilendirdigini distndigimiz haberleri
sizlerle paylasmak istiyoruz.

Biilten konusundaki diisiinceleriniz bizler
igin yol gosterici olacaktir. Haberlesme ad-
resimiz asagida verilmistir.

Yararli goriirseniz biltenimizi gevrenizde
duyurmanizdan memnun oluruz.

Bliltenle ilgilenmiyorsaniz zamaninizi gerek-
Siz yere almak istemiyoruz, adresinizin
silinmesi icin bu situnun altindaki e-posta
adresimize tiklamaniz yeterlidir.
Saygilarimizla.

Gebze Ana Uretim Tesisleri

Alarko Carrier Gebze Kompleksi, Gebze
Organize Sanayi Bélgesi'nde 60.500 m2’lik
arazi Uzerinde 36.800 m2‘lik kapal alana
sahiptir. Kompleksin insaatina 1 Temmuz
1999'da baslanmis, 1 Kasim 2000'de biti-
rilmistir. Carrier ortakligindan sonra tretim
teknolojisini yenileyen ve organizasyonunu
modernlestiren, ISO 9001 belgeli ana
Uretim tesisi‘nde Carrier markasi ile klima
santrali, fan coil, kombi, kat kaloriferi,
brilér ile sogutma grubu, hava apareyi,
dalgig ve sirkilasyon pompasi Uretiliyor.
Alarko Carrier Uretim Tesisleri'nde 472
kisi, yonetim, satis ve pazarlamada 244
kisi, Ar-Ge'de 37 kisi olmak Uzere toplam
753 kisi calisiyor.
www.alarko-carrier.com.tr
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Gebze Fabrikasi'nda Ka|zenI| Gunler

Alarko Carrier Gebze Fabrikasi'nda
gectigimiz haftalarda, bes gin
boyunca bazi ekipler, her zaman-
kinden farkl ve yogun bir faaliyet
icindeydiler. Tartisiyorlar, dlgliyor-
lar, formlar dolduruyorlar, fotograf-
lar gekiyorlardi. Sonra yogun bir
calisma icine girdiler. Malzemeler
toplandi. Raflarin, aletlerin hatta bir
vincin yeri degistirildi. Besinci glin,
yani Cuma giint sabahi fabrikaya
her zamanki aliskanlklariyla giren-
ler birden sasirdilar. Sanki fabrika
degismisti. Bazi bélimlerin gercek-
ten dedismis oldugunu fark ettiler.
Daha sonra agiklamalar basladi.
Ekipler sirayla neler yaptiklarini
anlatiyorlar ve sonuglarini agikh-
yorlardi. Sonra alkiglar yukseldi
fabrikadan. Genis fabrika alaninda
olan bitenin farkinda olmayanlar da
o zaman fark ettiler farkh bir seyler
oldugunu. Sonra aciklamayi yapan
ekip de alkiglara alkigla karsilk ver-
di. Sonra diger ekiplere sira geldi.
Yine karsilikh alkiglar...

Bunlar, bir hafta boyunca Gebze
Fabrikasi’'nda uygulanan “Kaizen”

programinin son glndnde oldu.
Programin sonunda Kaizen tekni-
ginin uygulandigi bolimlerdeki go-
rints tamamen degdismisti. Sanki
gizli bir el ortaligi bir giizel derleyip
toparlamisti. Aslinda gizemli bir sey
yoktu, her sey aciktl.

Bu uygulamanin gerisinde bir yila
yaklasan ve Carrier Corporation’in
ABD Syracuse’daki Global Merkezi
ile birlikte yuratilen bir galisma var-
di. Carrier''n bagl oldugu UTC'nin
tim dinyadaki kuruluglarinda ve
ortakliklarinda organize ettigi bir
projeye Alarko Carrier da katilmisti.
Bir dizi e-mail, rapor, tartismadan
sonra Kaizen programinin igerigi
ve uygulanma tarihleri kesinlesti-
rilmisti. Carrier Corporation’in PDS
bolimi ydneticisi Charles Brady'nin
organizasyonu ve UTC’nin bu prog-
ram icin anlastigi Japon Shingijutsu
firmasinin seny6r danismani Eiichi
Takahara'nin gézetiminde program
uygulanmisti.

Bu biltende Kaizen deneyimimizi
degerli okurlarimizla paylasmak
istiyoruz.
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“KAIZEN"”

Girig

Uriinlerine veya konumlarina bakilmaksizin bitiin
dinyadaki Ureticiler, son yillarda agir ekonomik si-
kintilarla karsi karsiya kaliyorlar. Bu kosullarda hizla
degdisen pazar trendlerini karsilayabilenler, giderek
daha da rekabetci hale gelen fiyatlarla, ylksek kalite-

de Urunleri/hizmetleri siratle saglayabilenler ayakta
kalabiliyorlar.

Bu zor kosullarda isletmelerin is yapmaya devam
edebilmek icin Gretim maliyetlerini distrirken, mis-
terilerini elinde tutabilmek icin Grinlerinin fiyatlarini
ylkseltmemesi, bunun igin kendi ihtiyaglarina tam
olarak uyan, yenilikci ve duyarl yonetim teknikleri
gelistirmesi gerekir.

GunUtmizde Uretim sirecinin her noktasinda yuksek
verimlilik isteniyor. Her isletme yoneticisi bu gerekliligi
anliyor olsa da bu hedefe ulasmak ¢ogu zaman g6z
korkutacak kadar zorluklar igerir.

Mevcut bir tretim veya operasyon sistemini disine-
lim. Geleneksel Uretim ydntemleri, su doért alanda,
tanimlanmamis verimsizlik hastalidina yakalanmis
olabilir:

1. Ihtiyaclara iliskin 6ngérii (uzun teslim sireleri,
pazar trendlerine ait hatal tahminler, asiri stoklama
veya Urln acigi vb.)

2. Uretim planlamasi (isleme sirasinda verimsiz stok
denetimi, planlama degisikliklerine yanit vermede
yavas kalma, planlarin cok amach tretime uyma-
masi vb.)

3. Uretim sistemi (degisiklik talimatlarina yanit
vermede yavas kalma, Uretim Odgelerindeki sik
degisikliklere tepki vermede zayif kalma, tutarsiz
isleme sliresi vb.)

4. Depo (depo stogu denetiminin hatali olmasi, artan
evrak isleri vb.)

Kaizen Kavrami ya da “Sirekli Iyilestirme”

Kaizen, “iyilestirme” anlamina gelen Japonca bir
sézcuktir. Uretimde “Surekli Iyilestirme” anlaminda
kullanilir. Kaizen’in 6z0; Gretim hattinin veya organi-
zasyonun herhangi bir noktasindaki “israf”I bulmak
ve ondan kurtulmaktir. Dolayisiyla, Kaizen ile Gretim,
lojistik ve diger islemler verimli “yalin sistemler”e
doénastaralir.

Kaizen’de mevcut Uretim sistemi ve tekniklerine ilis-
kin bilgilerin diizeltme amaglh olarak, belli bir teknik
icinde yeniden degerlendirilmesi ve paylasilmasi so-
nucu disik yatinmlarla baslayan klgcik iyilestirme-

Murat Copur degerlendirme toplanfisinda. Eiichi Takahara (sol bagta) Charles Brady

(6n sirada mavi gémlekl)

lerle toplamda daha biylk sonuglar alinmasi, uzun
vadede etkilerin saglanmasi amaglanir. Bu bakimdan
programin igerigi, “stirekli daha iyiye dogru degisim”
olarak nitelenebilir.

Kaizen'de, ilk asamada mevcut durumun daha iyiye
dogru degistirilmesi icin galisilir. Bunun igin oncelikle
kiguk (bireysel) ve orta boy (kigUk gruplar) igin
degisiklikler 6ngéralir. Bunlarnin biyik degisikliklere
(buluglar) zemin hazirlamasi beklenir.

Teknik olarak Kaizen'in igerigi ya da asamalari, mev-
cut sistemi bilinir hale getirmek, slreci degerlendir-
mek, veri saglamak; iyilestirilmesi gereken alanlari
belirlemek; bu alanlardaki deder katmayan ope-
rasyonlan (israf) ve nedenlerini ¢dzimlemek; israf
nedenlerini ortadan kaldiracak, karmasik eylemleri
basitlestirecek, uyumlu hale getirecek, birlestirecek,
surekli kilacak bir plan yapmak; planin sonuglarini
Olgulebilir hale getirmek ve dncesi ile karsilastirmak,
gerekirse simulasyon yapmak; elde edilecek sonug
kisa ve uzun vadede beklentileri karsilarsa uygulama
yapmak; sistemin surekliligi igin gerekli dnlemleri
almak olarak 6zetlenebilir.

Bunlar Kaizen'in esasidir. Kaizen gergekte ¢ok ayrin-
tilara inen bir program ve uygulamadir. Asagida 6zet
olarak bunlar hakkinda bilgiler verilecektir.

Kaizen bir kez yapilacak bir galisma degil, sirekli
olarak uygulanmasi gereken bir strectir. Clnki
verimsizlikler herhangi bir fabrikada, sistemde ya
da organizasyonda her zaman vardir. Bu nedenle
Kaizen sadece surekli bir faaliyet olmakla kalmaz,
mudurinden iscisine, organizasyonun tim uyeleri-
nin destedini, koordinasyonunu ve uygulamasini da
gerektirir.

Kaizen'in gecmisi, Toyota tarafindan “Kalite Cember-
leri” denen 6zel bir galisma tarzinin, Uretim stirecinde
ilk defa uygulamaya konulmasina kadar gotuirtlebilir.
Kalite Cemberleri, tiretim yerindeki iscilerden olustu-
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Charles Brady ve Eiichi Takahara fabrikadaki incelemeleri sirasinda Batarya Takim
Lideri Hikmet Bagkir'dan (sagda) bilgi alirken
rulmustu. Toyota Motor Company eski Icra Bagkan
Yardimcisi Bay Taiichi Ohno, Kalite Cemberi ilkesine
ve “Just-in-Time” (“Tam Zamaninda”) kavramina
dayandirdiyi meshur Toyota Uretim Sistemi’nin ge-
listirilmesine dncllik etmisti.
Kaizen ¢ dnemli etkene dayanir. Birincisi; Gretim
yerindeki tim isgilerin, Kaizen kavramini anlamasi
ve Kaizen faaliyetlerinin enerjik bir bigimde uygu-
lanmasinin faydalan hakkinda olumlu bir tutum ve
hevese sahip olmasi gerekir. ikincisi; Ust ydnetimin,
Kaizen galismalarinin sonuglarinin nasil dogru bir
sekilde dederlendirilebilecegini 6Grenmesi, personele
anlatmasi ve tesvik etmesi gerekir. Bu cok 6nemlidir,
aksi halde calisma yerinde sirf Kaizen faaliyetlerinin
baslatiimasi, dlcllebilir sonuglar elde edilmeden sah-
te bir basari duygusu dogurabilir. Uglinciisii; Kaizen
galismasina katilan herkesin, salt Kaizen tekniklerini
glinlik planda anlamasi ve uygulamasi degil, altinda
yatan ruhu ve felsefeyi de anlamasi gerekir.

Kaizen kavrami, dort unsurdan meydana gelir: Kalite,
caba, iyilestirme istekililigi, iletisim.

Her katihmcinin, Kaizen faaliyetleri strduriirken bes
“gbrev”e (5S) odaklanmanin dnemini kabul etmesi
gerekir. Bu bes gérev sunlardir:

1. Siniflandirma - Seiri

2. Yerlestirme - Seiton

3. Temizleme - Seiso

4. Duzenleme - Sheiketsu
5. Disiplin - Shitsuke

SGC Uretim Sistemi

SGC Uretim Sistemi, tanimlanmamis israfin azaltil-
masi ve genel verimliligin iyilestiriimesi igin en pratik
ve etkili Kaizen metodolojisidir.

SGC Uretim Sistemini, saglam bir temel (izerine insa
edilmek zorunda olan bir ev ile karsilastinlabilir. SGC
Uretim Sistemi'nin temeli Heijunka, yani “Dengeli
Uretim”dir. Bu kavramla Griinlerin stok fazlasi olmak-
sizin, dogrudan pazarin talebini karsilayacak sekilde,
ihtiyag kadar Uretilmesidir.

Kanitlanmis metodolojiler “Just-in-Time” (JIT) ve “oto-
nomasyon”, Heijunka'nin temeli Gzerinde ylkselen,
Uretim sisteminin her unsurunda verimliligi 6nemli
Olclide iyilestirmeye yonelik olan yapiyi sadlar.

SGC Uretim Sistemi (SGC-PS); geleneksel Uretim,
lojistik veya diger sireglere uygulandigi zaman,
sistemdeki zayif noktalar agiga cikar, goériinen ve
gérinmeyen zaman, malzeme, isglcu israfi ortadan
kalkar, tretim maliyetleri en aza iner ve kar artar.

SGC Uretim Sistemi, diinya genelinde Ureticiler tara-
findan, mevcut en iyi Gretim verimliligi sistemi olarak
kabul edilen Toyota Uretim Sistemine (TPS) dayanir.
TPS, iki vazgecilmez kavramla desteklenir: Just-in-
Time (JIT) ve Otonomasyon; ki bunlar da yukarida
s6zU edilen “dengeli tretim” kavramina (Heijunka)
dayanir. Heijunka, her Griiniin ayni Gretim seviyesin-
de Uretildigi temel bir Gretim yontemidir.

TPS'nin temel yontemleri daha cok (Toyota gibi) bu-
yuk sermayeli, blylk Gretim rakamlari ve malzeme
tedarikgileri vb ile gligli, basarl ve kontrol edilebilir
iliskilere sahip olan sirketlere uygun olsa da, TPS
teknikleri, “yalin operasyon”a (Kaizen) ulasmanin pe-
sinde olan her sirket tarafindan hayata gegcirilebilir.

TPS kavraminin basarili entegrasyonu, sistemin ken-
disiyle degil, TPS'nin ana felsefesinin anlasiimasiyla
saglanir; iscilere ve onlarin becerilerine giivenmek
ve saygl duymak.

SGC, her sirketin farkli kosullarini analiz eder ve en
iyi sonuclan verecek Kaizen metodolojisini dnerir. Her
Kaizen uygulamasi, sirket durumuna 6zgi olmakla
beraber, TPS'nin temel kavramini miras alir. Ornegin;
ayda yalnizca birkac adet ucadin Uretildigi sivil jet
sanayisi ile 60 saniyede bir otomobil montaji yapi-
lan otomotiv sanayisi oldukca farkhdir. Ancak, SGC,
her iki alanda da SGC-PS ydntemleri ile maksimum
Kaizen sonuglarini saglamistir.

SGC'nin hedefi, misterinin her biri icin en iyi so-
nucu Uretmektir. Bunun icin SGC Uretim Sistemi,
her misterinin mevcut kosullarina kolaylkla adapte
edilen, fakat glvenilir TPS kavramina dayanan es-
nek, etkili Kaizen metodolojisi saglayacak sekilde
gelistirilmistir.

SGC'nin misyonu; musterinin sorunlarini tespit etme-
sine ve bunlari ¢c6ziime kavusturacak 6zel stratejiler
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gelistirmesine yardimci olmak, sonra da personelini
Kaizen uygulamasinda egitmektir.

Bir drnekle agiklamak gerekirse; bir sirket, tipki insan-
lar gibi, sagliksizlik belirtileri gésterebilir ve bir doktora
ihtiyaci olabilir. Doktor énce bir teshis koymak, sonra
bir tedavi plani 6ngérmek zorundadir. Sorunu mus-
terinin yerinde tespit ettikten sonra, SGC, sistemin
sagligina kavusabilmesi igin hasari gideren veya has-
taligi ortadan kaldiran nitelikli bir cerrah gibi davranir.
“Ameliyat”in basarili olmasi icin, tesiste slirekli bakim
gereklidir. Tam iyilesmenin gergeklesmesi igin, bazen,
kicltlme gibi acili tedaviler 6ngoérulir. Kahlcr sagligi
temin etmek igin, aci da olsa, ilac da gerekli olabilir.
SGC, bir sirket igin en iyi “hemsire”nin o sirketin ken-
di calisanlar olduguna inanir. SGC-PS'nin en temel
ilkelerinden birisinin musterinin personelini, 6nleyici
nitelikte ilaglarin en iyisi konusunda, yani Kaizen uy-
gulamasi konusunda egitmek olmasi bundandir.

Daha once belirtildigi gibi Kaizen, bir kez yapilacak bir
faaliyet dedildir. Ihtiyac dogdukgca sirekli bir analiz
ve ayarlama yapma surecidir. Ameliyat (yani bir kez
yapilacak midahale) sonrasinda, hastanin tam olarak
iyilesmesi icin, ameliyattan sonra tutarl ve uygun bir
tedavi gereklidir. Bu, is diinyasinda da aynen bodyle-
dir: hig kimse sirketinize sizin personelinizden daha
iyi bakamaz. Basari, onlarin, Kaizen ilkelerini 6zenle
uygulamalarina baghdir.

Just-in-Time (JIT) Sistemi

JIT; Uretim ve isletme maliyetlerini disirmek ama-
cyla, optimum kaynak tahsisini, tGrindn, takvimin
ve miktarin verimli bir bigimde kullanilmasini tesvik
eder. JIT, hakiki bir Kaizen galisma ortami igin temel
altyapiyi tesis eder. JIT; modern Uretim slreglerinden,
stok/lretim akislarini optimize eden bir gekme siste-
mine kadar, masraflar ortadan kaldiran ve kazanci
maksimuma cikaran, israfsiz bir isletme zihniyeti
yaratir.

Jidoka (Otonomasyon)

Otomasyonlu Uretim, hersey yolunda giderken mu-
cizeler yaratir; ancak, yine de ortaya sorunlar c¢ikar.
Uretim gruplari, bu sorunlarin etkisini Jidoka vasita-
siyla azaltir. Jidoka ya da otonomasyon, otomasyonlu
Uretim hattini optimize eden Kaizen ilkesidir. Makine-
ler zeki degildir ve kendi baslarina karar veremeye-
ceklerinden, insan operatérler sorunlara dikkat etmek
ve sorunlar dogdukga bunlar ele almak zorundadir.
Jidoka, Gretim hacmine dayal verimliligi maksimuma
gilkarmak amaciyla, olgeklenebilir bir insan kaynadi
havuzunu hayata geciren bir sistemdir.

Uretim Hazirlik Streci (3P)

Pazarda ilk olmak, rakipleri yenmeyi garanti etmez,
ancak kuskusuz ileri dogru blyik bir adimdir. Ancak;
o avantaji elde etmek icin, operasyonlarin verimliligi
acgisindan, tedarikten ekipman hazirligina kadar lojis-
tikle ilgili konulardan olusan bir ag ile ugrasmak zo-
runludur. Bu stratejiyi tam olarak harekete gegirmek
icin, tim lojistik konulari, mevcut en diistik maliyetle
ve minimum gecikmelerle ¢bziime kavusturulmali-
dir. Bu da titiz, etkili hazirlik ve planlama gerektirir.
JIT sistemi - dogru sekilde entegre edildigi takdirde
- bir slireci, israf ya da gecikmeler olmadan, Uretim
O6ncesinden Uretime kadar tasiyabilir.

Dalgic Pompa bélimi dizenlemeden
énce (Ustte solda) ve Kaizen teknigine
gére yapilan diizenlemeden sonra (iistte
sagda). Eski durum ve yeni dizenleme
ile saglanan malzeme ve insan hareket
' ﬂ_ﬂ semasi (yanda)

5 Fotograf ve semalardan saglanan alan ve
hareket tasarrufu net olarak gériliyor.




