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6S (5S+Safety) Sistemi ile Otomotiv Yan Sanayiinde Faaliyet Gosteren Bir
Isletmede Is Saglig1 ve Giivenliginin Gelistirilmesi

Improving of the Occupational Health and Safety in a Business Operating in
the Automotive Sub-Industry with the 6S (5S+Safety) System

Kaan Kogali 12

Oz

Yalin tiretimin 6n adimi olan 5S Sistemi, firmanin bakim ve temizlik rejimine tiim
iscilerin katkisini saglayan sistematik bir yaklasim olup smiflama, diizenleme, temizlik,
standartlastirma ve disiplin adimlarin1 icermektedir. Bu sisteme eklenen giivenlik
(safety) adimi ile olusturulan 6S (5S+Safety) Sistemi ile temiz ve diizenli calisma
ortaminda kalite ve verimlilik artis1 saglanarak is saghg1 ve gitivenligi konusunda sifir
kaza prensibi hedeflenmektedir. Bu calismada, isletmelerde diizen ve disiplini
saglayarak hem basit hem de en kiigiik detaylarin denetlenmesi i¢in kullanilan 6S
(5S+Safety) Sistemi detaylariyla incelenmistir. Bir otomotiv yan sanayi parcalari imalat
firmasinda uygulanan faaliyetler icin pilot boliim olarak 6rnek bir montaj hatt1 secilerek
arastirma kapsammna almmistir. 20 hafta boyunca yapilan calismalarin haftalik
degerlendirmeleri yapilmis ve kontrol listeleri kullanilarak olusturulan puanlama
sistemi sonucunda grafikler olusturularak uygulanan 6S (5S+Safety) Sistemi'nin haftalik
gelisimi izlenmistir. Haftalik iyilestirme calismalari sonucunda stirdiirtilebilir is
glivenligi performans kalitesinin siirekli olarak arttig1 ve firma acisindan hedeflenen
seviye ulastigr goriilmistiir. Bu calismanin; firma yoneticilerine, kalite birimi
calisanlarma, is gtivenligi uzmanlarina ve bu alanda calisan arastirmacilara 6S
(5S+Safety) Sistemi'nin nasil uygulandigini gosteren bir rehber olmasi hedeflenmistir.

Anahtar Sézciikler: 55, 6S, 6S Sistemi, Is Guvenligi, Yalin Uretim
Abstract

The 55 System, which is the front step of lean production, is a systematic approach that
provides the contribution of all workers to the maintenance and cleaning regime of the
company and includes classification, regulation, cleaning, standardization, and
discipline steps. With the 6S (5S+Safety) System created with the safety step added to
this system, the zero-accident principle in occupational health and safety is aimed by
ensuring an increase in quality and productivity in a clean and orderly working
environment. In this study, the 6S (5S+Safety) System, which is used to control both
simple and smallest details by providing order and discipline in businesses, has been

1 Dr. Ogr. Uyesi, Istanbul Gelisim Universitesi, Istanbul Gelisim MYO, Is Saglig1 ve Giivenligi
Programi, kkocali@gelisim.edu.tr, ORCID ID: 0000-0002-1329-6176
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examined in detail. A sample assembly line was selected as a pilot section for the
activities implemented in an automotive supply industry parts manufacturing company
and included in the research. Weekly evaluations of the studies carried out for 20 weeks
were made and the weekly development of the 65 (5S+Safety) System, which was
implemented by creating graphics because of the scoring system created using
checklists, was followed. As a result of weekly improvement studies, it has been
observed that the quality of sustainable occupational safety performance has increased
continuously, and the target level has been reached for the company. It is aimed that this
study will be a guide showing how the 6S (5S+Safety) System is applied to company
managers, quality unit employees, occupational safety experts and researchers working
in this field.

Keywords: 5S, 6S, 6S System, Work Safety, Lean Production

GIRIS

Yalin tiretim kavrami, 1988 yilinda John Krafick tarafindan ortaya atilan (Holweg,
2007:420), bir organizasyonu daha az kaynak kullanarak endtistriyel ortamda
ongoriilemeyen rekabetin tistesinden gelmeyi basarmak igin yonlendirmek amac1 giiden
bir felsefe olarak ortaya ¢ikmistir (Shah ve Ward, 2007:786). Ikinci Diinya Savasi'ndan
sonra Toyota Motor Company tarafindan yalin tiretim konsepti gelistirmistir.
Gelistirilen konseptin temelleri ise Ford Motor Company'nin (Henry Ford) tiretim
sistemine dayanmaktadir. Bu sistem, yalin ve kurumsal stirdiiriilebilirlik temelinde
tirtin veya hizmetlerin stirekli iyilestirmeler yapilarak, {iretim sistemleri ve hizmetler ile
iligkili israfin sistematik olarak tanimlanmasi ve bu israfin ortadan kaldirilmasina
yonelik bir yaklasimdir (Radnor, 2011:3; Tekin ve ark., 2018:109).

Yalin tretim kavrami, 1988 yilinda John Krafick tarafindan ortaya atilmistir. Israfi
azaltan ve miisterinin bakis a¢isindan deger katan kaynaklar: ve faaliyetleri tam olarak
kullanan dinamik bir &grenme siireci ve Toyota Uretim Sistemi'nden (Toyota
Production System - TPS) tiiretilmistir. (Holweg, 2007). Daha iyi tirtin ve hizmet
saglamayi, zorlu bir is ortam anlayisinin kaldirilmasini ve mobilite ihtiyaclarini cevresel
kaygilarla dengelemeyi amaglayan Uluslararast Motorlu Arag - Massachusetts Teknoloji
Enstittisti Programi’nin gesitli projeleri tarafindan da kullanilarak genis capta uygulama
alan1 bulmustur (Womack ve Jones, 1996:51). Uzun yillardan beri, Japonya'da
uygulanan bu yaklasim; biiytik olctide kalite gelistirme, maliyet optimizasyonu,
atiklarin ortadan kaldirilmasi, calisanlarin yetkilendirilmesi ve teslimata baghlik ile
sonuglanmaktadir (Koning et al., 2006:5). Bu faktorler, diinya capindaki diger
kuruluslar1 buittinsel olarak yalin uygulamalar1 benimsemeye motive etmistir (Ohno,
1988:33).

Yalin {iretim i¢inde yer alan Toplam Uretken Bakim (Total Productive Maintenance -
TPM) ise maksimum ekipman verimliligini elde etmek icin tiim departmanlarin
katilimini gerektiren koruyucu bakim sistemidir. Bu sistem, tiim insan kaynaklarmin
organizasyonda gorev alarak tiretim, bakim, kalite-kontrol, arge vb. alanlarda verimin
arttirlmasini is saghgl ve giivenligi temelinde hedefler. Kiictik grup faaliyetlerinde
oldugu gibi tim personel tarafindan yiriitiilen etkin bakim ve otonom bakim
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faaliyetlerinin biitinltigii olarak tanimlanmaktadir. (Jeong & Philips, 2001:1406; Brah ve
Chong, 2004:2385). TPM'nin ana hedefi; alt1 biiyiik ekipman kaybini (ekipman kusuru
kayiplari, ekipman hazirlik ve ayar kayiplari, kii¢iik duruslar ve bosta calisma kayiplari,
hiz kayiplari, kalite kusurlar1 ve yeniden isleme kay1plari, tirtin kayiplar: ve ilk kayiplar)
sifira veya en diuisiik seviyeye inmesini saglayarak tirtin kalitesini ve ekipman
verimliligini arttirmaktir (Nakajima, 1988:39; Celik, 2019:96).

TPM’'nin temelinde 5S Sistemi olarak isimlendirilen 5 temel prensip bulunmaktadir.
Makine ekipman verimliliginin saglanabilmesi icin ©ncelikle 5S Sistemi tesvik
edilmelidir. 5S Sistemi uygulayan firmalarda, firma gevresinde gereksiz ekipmanlarin
bulunmasi o6nlenir ve operasyon alaninin daha etkin kullanilmasi saglanir. Eski
tezgahlardan daha fazla verim elde edilir, daha iyi bakim yapilir ve bunun sonucunda
firmanin performansi artar. Fakat cogu firma, calisan memnuniyeti ve giivenli isyeri
ortamui yerine tiriin kalitesine ve miisteri memnuniyetine odaklanmaktadir (Jilha, 2016).
55 aktivitelerinin dogru uygulanmasiyla isyerlerinde gozle gorilir degisiklikler
meydana gelmektedir. Isyeri alan1 ve ekipmanlarmin daha verimli kullanilmasi amag
edinildigi icin etkin olmayan zamani 6nlemeye y6nelik olan firma politikasinin temelleri
55 Sistemi uygulamalari ile atilmaktadir. 5S Sistemi, firmada ytrtittilen diger iyilestirme
faaliyetlerinin temelini olusturmakta ve personelin motivasyonu tizerinde olumlu
etkiler birakmaktadir. Ayrica 5S uygulandiginda; is gtivenligine, kaliteye, verimlilige ve
is duraksamalarinin azaltilmasina da onemli etkisi vardir. (Panchal, 2012; Patel &
Thakkar, 2014). Bunun sonucunda da firmanin is saghg1 ve giivenligi (ISG) programi
cesitli olumsuz faktorlerden etkilenmektedir (Prayitno et al, 2015:259). Sistem
temelinde, isyerindeki kazalarini ve meslek hastaliklarmi onlemeyi amaclar. iSG
uygulamasinin amaci ise, yaralanma veya malzeme kaybiyla sonuclanan is kazalarmi
azaltmak veya onlemektir (Kogali, 2021:310; Kocali, 2022:4).

1. 5S Sistemi

5S; israfi azaltmak, isyerini diizenlemek ve galisanlarin tretkenligini artirmak igin
benimsenen yalin bir siire¢ iyilestirme yontemi ve sistemidir. Diizenli bir isyeri
saglayarak daha tutarli operasyonel sonuglar elde edilmesini saglar (Ramesh et al.,
2014:314). Bu yontemin yarari, iiretkenlik, kalite, saglik ve giivenlikte iyilestirmelerdir.
5S Sistemi; firmalarda diizen ve disiplini saglamak icin uygulanan, firmanin kiictik
detaylarinin denetlenmesini saglayan ve diger iyilestirme faaliyetlerinin temelini
olusturan bir sistemdir. 55 felsefesi ise etkili is yeri organizasyonuna, calisma ortamimnin
basitlestirilmesine, kalite ve gitivenligi artirirken israfin azaltilmasma odaklanir. 55,
gelismis kalite ve stirekli iyilestirme galismalar1 igin temel olarak kullanilir. Sisteminin
uygulanmasi sonucunda elde edilen kalitede iyilesme, tutum, davranis veya zihniyet
degisikleri gibi faydalar1 is kazasi riskine de azaltmaktadir (Vipulkumar ve Patel,
2014:134). 5S Sistemi’nin stirekli uygulanmasy; tirtin ve hizmet kalitesinin artmasi, temiz
ve uretken calisma ortami olusturulmasi, iyilestirilmis bakim ve gtivenlik prosesleri
yaratilmasi, maliyetlerin duistiriilmesi, is stireglerinde verimliligin ve is disiplininin
arttirllmasi gibi bircok faydayi ortaya ¢ikartmaktadir (Patel ve Thakkar, 2014:776).

55, tiretken bir ¢alisma ortami elde etmek icin ¢alisma alanini temiz, verimli ve gtivenli
bir sekilde organize eden bir Japon yontemidir (Kaizen, 2013:27). 5S felsefi kavraminin
Japon toplumunda yer edinmesi Sintoizm, Budizm ve Konfiigyisciiliik ilkelerine
dayanmaktadir (De Mente, 1994:39; Demir ve ark., 2017:40). “Sintoizm” ilkesi “temizlik,
“Konfugytisctiiliik” ilkesi “dtizen”, “Budizm” ilkesi ise “6z disiplin” temelinde ruhsal bir
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metanet tiiretmeye vurgu yapmaktadir. Japonya geleneksel olarak isbirligine énem
vermis, gtiven, kendine hakimiyet, ekip calismasi ve orgiitsel baglilik degerlerini
savunmustur (Watsuji, 1952:43).

5S Sistemi kalite ve giivenligi artirirken, etkin firma organizasyonu saglar ve calisma
ortaminin sadelestirilmesi ve atiklarin en aza indirilmesi ilkelerine odaklanir. Firmada
temizlik ve diizeni ifade eden ve bunu is disiplini olarak kabul eden Japonca bes kelime
55 Sistemi'ni ifade eder. 1989-1991 yillarinda Takasi Osada (1991); Seiri, Setion, Sesio,
Seiketsu ve Shitsuke kelimelerinin Japonca kisaltmasinda bes siituna dayali 5S
cercevesini gelistiren ilk kisidir (Patra et al., 2005:417) 5S Sistemi'ni olusturan bu bes
asamanin anlami ve ozellikleri Tablo 1’de verilmistir. Bu sistem; standartlastirilmis
calisma ortamu yaratarak daha iyi calisma kosullar1 saglar, kaliteyi artirir, atiklar
ortadan kaldirmaya odaklanir, calisanlarin giivenligini saglar, isyerini temiz tutar,
standartlar1 korur, herkesin buna uymasmi saglar ve 5S'yi bir kiilttir haline getirir
(Kaushik ve Sanjeev, 2015:404).

Tablo 1: 5S Sistemi Asamalarinin Anlam ve Ozellikleri

Japonca Ir;,ilrllzze Anlam Ozellik
Seiri Sort Organizasyon Isyerinden gereksiz

Ayiklama/Simiflandirma esyalarin atilmasi

) Hizli alma ve saklama igin
. Set in Order N s g 1
Seiton ) Diizenlilik gerekli 6geleri iyi bir
Diizenleme < .
sirayla diizenlenmesi

Isyeri zemini ve

Seiso Sanitize & Shine Temizlik ekipmanlarin toz
Temizlik & Kontrol kalmayacak sekilde
temizlenmesi
Standardize Yapilan temizlik ve isyeri
Seiketsu Standartlastirma & | Standardizasyon organizasyonu
Stireklilik standardinni stirdtirtilmesi
55 girisimlerinin standart
isletim prosediirlerine
. Sustain s dahil edilmesi ve
Shitsuke Stirdiiriilebilirlik Disiplin isletmedeki herkes i¢in

alisilmus hale getirilerek
rutinlestirilmesi

1.1. Seiri (Ayiklama / Sinuflandirma)

Firmada bulunan her bir materyalin dogru yerde tutularak gerekli ve gereksiz
malzemelerin siralanmasi igin kullanilan diizene Seiri adi verilir (Hough, 2008:44).
Firmada kusurlu veya az kullanilan malzeme ve ekipmanlar, isyeri diizeninin
bozulmasma ve is veriminin diismesine neden olmaktadir (Patel ve Thakkar, 2014:777)
Bu nedenle isyerinde bulunan gerekli ve gereksiz malzemeler siralanmali ve
siniflandirilmalidir. Calisan makine ve donanimin kullanilabilirligini artirmak igin;
makineler, aletler, el makineleri, kullanilacak malzemeler vb. baz1 is istasyonlar1 diizenli
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ve kolay ulasilabilecek yerlerde hazir bulundurulmalidir. Bu nedenle bu ilk temel ilke
iyi uygulandiginda is akisindaki sorun ve sikayetler azalacak ve is gtivenligi de
artacaktir (Osada, 1991; Chapman, 2005:28) Bunun yani sira gerekli calisma ortaminin
buytklugiinde ciddi tasarruflar saglanacagindan isletme maliyetinde 6nemli diistisler
gozlenecektir.

1.2. Seiton (Diizenleme)

Diizenli bir isyeri olusturmak, malzeme ararken ortaya ¢ikan zaman kaybin1 6nlemeyi
ve boylece verimliligi artirmay1 hedefler. Bu amaca gore, gerekli malzemelere gerekli
zamanlarda kolayca ulasabilmek icin bir yerellestirme diizeni tasarlanir ve malzemeler
kullanildiktan sonra tekrar yerlerine konulur (Lanigan, 2004:71; Patra et al., 2005:419). Is
istasyonlarinda yapilan diizenleme sonucunda is akisinda stirekli kullanilan makineler,
el aletleri ve kullanilacak malzemeler is¢inin kolaylikla ulasilabilecegi bir yerde
tutulmalidir. Operasyonun fiilen gerceklestirildigi yer, malzeme gecis yollar1 ve
malzeme depolama yontemi bu adimda dikkat edilmesi gereken noktalardir.
Diizenleme siireci oncelikle mevcut durum analizi yapilarak baslatilir ve Sekil 1'de
gosterilen tanimlamalara dikkat edilir (Patel ve Thakkar, 2014:778). Mevcut durum
analizinin ardindan saklama yeri ve saklama yontemine karar verilerek zamandan
tasarruf saglanmaktadir. Diizenleme sirasinda kontrol edilebilecek bazi noktalar su
sekilde 6zetlenebilir (Sorooshian et al., 2012:3857; Kaushik ve Sanjeev 2012:406):

e Stok alanlar1 en tist diizeyde kullanilmalidir. Biiytik boy dolap ve kutular yerine,
smiflandirilan malzemenin ytiksekligi ile orantili olarak raf diizeni ve cekmeceler
gibi ¢oztimler stoklama agisindan verimlilik saglayabilir.

e Stok alanlari, raf ve cekmeceler ile malzemeler etiketlenmelidir.

e Uriintin ebat ve cinsinin degismesi durumunda makine ayarlarinda 6zel araglar
kullanilabilir.

Sekil 1: Seiton (Diizenleme) Islem Haritas1

NEREDE? Bolum Gostergeleri
— Yer {

Tanmimlanmasi

Adres Gostergeleri

Nesne Yerlesim

NE? Gostergeleri
< [ | STOK Nesne
<EC Tanimlanmast Nesne Gostergeleri
—
E -
Z Maksimum Miktar
é NE KADAR? Gostergeleri
— Miktar
Belirlenmesi Mininun Miktar
Gostergeleri
| | MAKINE Makine ve Ekipman
EKIPMAN Tanimlanmasi
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1.3. Seiso (Temizlik & Kontrol)

Iscinin gorevini giivenli sekilde yapabilmesi icin temiz ve diizenli bir calisma ve yasam
ortamu yaratmak esastir (Patra ve ark., 2005:420). Temizlik uygulamalarin1 “isyeri genel
temizligi ve kirlilik kaynaklarinin bulunmasi” ve “makine, hirdavat, alet temizligi”
seklinde iki asamali bir yaklagim olarak degerlendirmek gereklidir. Is saghg ve
gtivenligi acisindan bakildiginda isyerindeki kirler, tozlar ve atiklar is kazalarina sebep
olabilmektedir. Seiso, is hijyeni konusunun temelini olusturarak bu kazalar1 engellemeyi
de amaclamaktadir (Chapman, 2005:29).

Seiso’nun bazi avantajlar1 su sekilde siralanabilir (Rojasra ve Qureshi, 2013:1656):

e Kir ve toz, makinenin ve bilesenlerinin kotii calismasina, korozyona ve erken
bozulmasina neden olur. Bu nedenle kir ve toz kaynaklar: ortadan kaldirilir.

e Yag sizintisy, atik vb. anormal durumlar aninda fark edilir.

e Isyerinin calisma kosullarina daha uygun hale getirilmesi sonucunda personelin
morali ytikselir.

e DPsikolojik etki sonucunda personelin tepkileri ve performanslari iyilesir.

e Daha giivenli bir calisma ortami saglanarak islerin icerdigi riskler ve tehlikeler
azalr.

Etkin bir Seiso gerceklestirmek i¢in fabrikanin her bolgesi, her departmani ve her
noktasinin temizliginden sorumlu personelin isimleri net bir sekilde belirlenmeli ve
uygun yerlere yazilmaldir. Etkin kullanim icin temizlik stiresinin ¢ok kisa olmasi
gereklidir. Temizlik i¢in en iyi zamanlar vardiya baslangici, vardiya sonu veya yemek
sonrasidir. En onemlisi ise tiim isgiler temizlik konusunda iyi egitilmeli ve temizlige
katilmalidir (Sorooshian et al., 2012).

1.4. Seiketsu (Standartlastirma & Siireklilik)

[lk 3S ilkelerinin uygulanmasinin ardindan bu uygulamalarin isyerinde devamliligmin
saglanmas1 i¢in gerekli sistemler olusturulmaktadir. Bu nedenle olusturulan
faaliyetlerin prosediirlere gore yazilmasi ve bu prosediirlerin isciler tarafindan
ezberlenmesi ve kurallarin islevselliginin saglanmas1 gerekmektedir (Osada, 1991).
Yapilan temizlik ve diizeni olumsuz etkileyebilecek sorunlarmn ortaya cikarilmasimni
saglayacak gorsel kontroliin saglanmasi bu noktada ¢ok onemlidir (Patel ve Thakkar,
2014:778). Sadece ilgili kisinin degil, isyerindeki herkesin anlayabilecegi yontemler
gelistirilmelidir. Faaliyetlerin kontrolii igin olusturulacak 5S panosuna performans
izleme etiketleri, kontrol listeleri, tablolar ve gorsel anlama igin bazi prosediirlerin
yazilmasi uygun olacaktir. Gorsel kontroliin ardindan standardize olarak asagidaki
faaliyetler gerceklestirilir (Rojasra ve Qureshi, 2013:1657; Khedkar et al., 2012:3655):

e lsyerinin alan veya makine bazinda bélgelere gore tahsisi,

e Her bolge icin temsilcilerin belirlenmesi,

e Her bolgede kontrol edilmesi gereken noktalarin belirlenmesi (temizlik siparis
listelerinin olusturulmasi),

e Kontroller sonucunda tespit edilen olumsuzluklarin giderilmesi.
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1.5. Shitsuke (Siirdiiriilebilirlik & Disiplin)

55 Sistemi’nin son adimi, 5S'in tiim personel tarafindan aliskanlik haline getirilmesine
yonelik yontemlerin gelistirilmesini kapsar. Buradaki gorevi lider yoneticiler
tstlenmektedir. Yoneticiler cesitli egitimlerle personele 5S Sistemi'nin 6nemini anlatmali
ve isyerinde olusturulacak 5S kurullar: ile personelin 5S konusundaki bilgileri gtincel
tutulmalidir. Katilmm kolay oldugu cesitli kampanyalarla 5S Sistemi'nin
yayginlastirilmasi hedeflenmelidir. Diizenli ve etkin bir egitim programi, personelin isin
her asamasinda katkisini saglayacak ve boylece bazen yonetimden degil tabandan gelen
bir taleple yeniligin giindeme eklenmesini saglayacaktir. Bu calismalarn amaglar1 su
sekilde 6zetlenebilir (Khedkar et al., 2012: 3656; Sorooshian et al., 2012:3858):

e Disiplinli bir firma kurulmasi,

e Kiiciik arizalarin temizlik yardimai ile giderilmesi,

e Gorsel kontroliin yiritiilmesini saglamak,

e Makinanin sorumlulugunu isciye verilmesi,

e Isyeri sorumlulugunun isciye verilmesi.

e Koruyucu faaliyetlerin gerceklestirilmesini saglamak.

2. 6S (5S+Safety) Sistemi

6S (5S+Safety) Sistemi, yalin tiretim mekanizmasinda isyeri organizasyonu amactyla
kullanilan bir yontem olup, 5S Sistemi'ne is giivenliginin (Safety) eklenmesi ile Roll
(2005) tarafindan gelistirilmistir. 5S Sistemi’nde yer alan Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ve
Shitsuke adimlarina ek olarak Safety adimini icermektedir (Marria vd., 2014). 6S
(5S+Safety) Sistemi, proses bazinda ya da departman bazinda uygulandig: igin Safety
adiminda is saghg1 ve giivenligi dnlemleri alinarak calisanlarin meslek hastaliklar1 ve is
kazalarindan korunmasi hedeflenir (Gapp vd., 2008).

55 ve 6S (5S+Safety) Sistemleri daha giivenli ve daha verimli isyerleri olusturma
konusunda basarili olduklarini uzun yillardir ortaya koymustur (Marria vd. 2014; Willis,
2016). Sekil 2’'de gosterilen akisa uygun olarak bazi isyerlerinde uygulanan 6S
(bSt+Safety) Sistemi istenilen basariy1 saglayamamaktadir. Basarisizliklarin nedenleri
olarak tist yonetimlerin uygulamay1 maliyetli bulmasi ve galisanlarin da bu yontemi
uygularken direng gosterme sayilmaktadir (Webber ve Wallace, 2007). Ayrica bu
sistemin stirekli iyilestirme felsefesi de bulundugu icin (Willis, 2016) isyerleri acisindan
artan maliyetlerin yaninda verimlilik ve gtivenlik artis1 da sagladigr unutulmamalidir
(Kumar vd., 2007).

6S (5S+Safety) Sistemi'nde yapilan denetim ve kontrol ¢calismalar: sonrasinda eksiklikler
belirlenir ve bu eksiklikler giderilerek iyilestirme ¢alismalar1 yapilir. Yapilan denetim ve
kontrol galismalar1 oncelikle gorsel olarak yapilarak gerekli notlar almir. Daha ayrintilt
incelemeler ise kontrol listeleri tizerinden yapilmaktadir. Kontrol listelerinde ise
belirlenen eksiklikler i¢in puanlama sistemi olusturulur (Ortiz, 2015; Willis 2016; Visco
2016). Puanlama sistemi ile 65 (5S+Safety) Sistemi'nin uygulama performansmin
kiyaslanmas1 ve zaman icinde yapilan iyilestirme calismalarinin niteliginin 6l¢tilmesi
hedeflenmektedir. Puanlama sistemine dayali olan kontrol listeleri 5S Sistemi baz
almarak olusturulmaktadir. Safety adiminin bu kontrol listelerine eklenmesi Roll (2005)
ve Sukdeo (2017) tarafindan tavsiye edilmistir. Ancak eklenen Safety adimindaki
glivenlik konusunda oneriler isletmeye, prosese ya da uygulamaya o6zgii giivenlik
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onlemlerini icermediginden dolay1 c¢ok ytizeyseldir. Bu nedenle kontrol listelerine
gtivenlik adimi eklenecek ise 5S Sistemi'nde yer alan adimlar ile baglantili olmalarina
dikkat edilmelidir (Marria vd. 2014).

Sekil 2: 5S Sistemi’nden 6S (5S+Safety) Sistemi'ne Gegis

. . Safety . .
5S Sistemi Adimlart 6S Sistemi 6S Ciktisi
) ) )
.. Verimlilik Sifir Is
— 55 —  Gozlemler — Artist — Kazast
~—_—— ~—_—— | | —
) ) ) )
| Esitim | | Is Giivenligi | | Stireli | | Sifir Meslek
& Analizleri lyilestirme Hastalig1
~—_—— ~—_—— | | —
CEEEEEE—— E—
| | Kontrol | | Giivenli
Listesi Calisma
~—_—— |

3. Materyal ve Yontem

Bu calismada is kazalar1 ve meslek hastaliklarinin azaltilmas: amaciyla; isyerinde is
glvenligi kiltiirtintin olusturulmasi ve sifir kaza hedefinin gergeklestirilesi icin 55
Sistemi kavramindan yola ¢ikilarak temelleri atilmis olan 6S (55+Safety)
modellemesinden yararlanilmistir. Isyerindeki tist yonetimin de destegi ile birlikte, sifir
is kazas1 hedefine ulasmak icin is giivenligi kuiltiirti olusturulmasinin kaciilmaz oldugu
ve isyeri glivenliginin 6lctilebiliyor olmasi gerektigi kararina varilmistir. Bunun sonucu
olarak yogun bir calisma neticesinde risk degerlendirme sonuglarina dayandirilarak 65
modellemesi kontrol formlar1 olusturulmus ve tiim calisanlar bu konuda
bilgilendirilmistir.

Is kazalari ve meslek hastaliklarini 6nlemek amaciyla olusturulan 6S (5S+Safety)
modellemesi, tehlike smiflar1 tebligine gore cok tehlikeli smifta yer alan metal
sektortinde yer alan bir fabrika secilmistir. 6S (5S+Safety) Sistemi'nin nasil
uygulanabilecegi ile ilgili olarak yapilan bu calismada Istanbul’da otomotiv yan sanayi
parcalar1 icin tireten, 10.000 m?2 kapal1 alan ve 5.000 m?2 agik alan ile toplam 15.000 m?2
alana sahip oldugu bir fabrikaya ait veriler kullanilmistir. Firmada toplam personel
say1st 230 olup, bunlarin 70'i beyaz yakali, 160'1 ise mavi yakali personel kadrosunda
istihdam edilmektedir. Bakim atolyesinde 5 mavi yakali personel gorev yapmaktadir.
Otomotiv parcalar1 tiretimi icin CNC makineleri ve diger ileri teknolojik makineler
kullanilmaktadir. Toplam tiretim ytikii yillik 12.000 parca olup, bu saymin arttirilmasi
icin gerekli olan calismalar stirdiirtilmektedir.
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Uretim sahasinda yapilan gozlemler ve incelemeler sonucunda kaliteyi etkileyen
olumsuzluklarin tespiti ve bu olumsuzluklarin giderilmesi icin raporlar hazirlanarak tist
yonetime sunulmustur. Bu raporlarda su hususlara yer verilmistir:

e Uretim hattinda ve fabrika genelinde gerekli ig talimat tanimlamalar1 yapilmamustir.

e Malzeme, yar1 mamul ve uygun olmayan {rtin alanlar1 is gtivenligi
diizenlemelerine ve gevre prosediirlerine gore belirlenmemistir.

e Montaj hatti1 raflarinda personelin ¢alisma ve kullanim alan sirlarn
belirlenmemistir.

e Uretim alam icerisinde (montaj boliimiinde) malzeme depolar1 (gegici malzeme
stoklama alanlar1) tanimlanmamastir.

e Fabrika genelinde kullanilan makine talimatlari, makine {ireticisi olan firmanin
belirtmis oldugu kullanici talimatlarmin orijinalleri olmayip isciler tarafindan
degistirilmistir.

e Fabrika geneline hakim olan kaotik bir stire¢ bulunmaktadar.

Bu bulgulara gore firmanin tiim boliimlerinde iyilestirme calismalarmin baslatilmasina
karar verilmistir. Ancak is hacminin ytiksek olmasi ve diger departmanlarla dogrudan
baglantis1 oldugundan, montaj boltiimiinde yapilacak sistematik bir iyilestirme ¢alismasi
ile firma igindeki tiim stireclerin olumlu etkilenecegi konusunda mutabik kalinmis ve
calisma icin sadece bu departman pilot uygulama alani olarak secilmistir. Bu cercevede
montaj bolumiinde yurtittilecek 6S (5S+Safety) etkinliklerinin her biri icin 4 adet
degerlendirme sorusu hazirlanmis ve 6S (5S5+Safety) degerlendirme formu
hazirlanmistir (Tablo 1). Bu sorulara her hafta verilecek cevaplar icin 1=Cok kotti,
2=Kotii, 3=Orta, 4=Iyi ve 5=Cok iyi degerlendirme puanlari belirlenmistir.

Firma biinyesinde 6S (5S+Safety) faaliyetlerinin daha iyi ytiriitiilmesi ve kontrollerin
diizenli olarak yapilmasi igin departman miihendisleri gorevlendirilmistir. Bu
miihendislere destek olmasi ve rehberlik yapmasi igin is gtivenligi uzman da ekibe dahil
edilmistir. Montaj boliimiinde uygulanan 6S (5S+Safety) faaliyetleri, Haziran 2021 ile
Ekim 2021 tarihleri arasinda toplam 20 hafta (5 ay) boyunca gozlemlenmis ve haftalik
rutin kontroller sonucunda formlar doldurulmustur. Her haftanin puanlar: toplanarak
haftalik toplam degerlendirme puanlari elde edilerek haftalik puanlar grafiklere
yansitilmis ve degerlendirmeler yapilmistir. Haftalik yapilan denetimler sonrasinda 1SG
verilerine de bakilarak iyilestirmeler yapilmasi kararlastirilmistir. 6S (55+Safety)
modellemesinin uygulanmaya devam edilmesi ve modellemenin gelistirilmesi ile
birlikte fabrikada sifir is kazasi hedefine ulasilmistir.

Calismada; kontrol formlarindan c¢ikan sonuglara gore puanlar belirlenmis, isyeri
boltimlere ayrilarak birbiri ile karsilattirilabilmis ve alt kriterlere bakilarak ilgili
boltimlerin hangi alanda basarili, hangi alanda bagrisiz olduklar: ortaya ¢ikarilmastir.
Basarisiz olunan alanlarda iyilestirilme yapilmasi gerektigi vurgulanmis, hangi
alanlarda iyilestirme yapilmas1 gerektigi net olarak ifade edilebildigi icin, iyilestirme
calismalari ¢ok hizli yapilabilmistir.

4. Bulgular
Firmanin montaj bolimiinde 6S (55+Safety) Sistemi kapsaminda gerceklestirilen

faaliyetlerin degerlendirilmesine ait puanlama islemine 6rnek olarak 8. haftada yapilan
kontrol degerlendirme formu Tablo 2'te verilmistir. Bu kontrol degerlendirme formu 20
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hafta boyunca doldurularak calismanin temeli olusturulmustur. Kontrol calismalar1
fabrikada gorev alan miihendisler tarafindan yapilmustir. Bu kapsamda kendilerine
kontrol listeleri verilmeden once 6S (55+Safety) Sistemi konusunda egitimler de
verilerek iyilestirme calismalarina calisanlarin da katilmasi amaclanmaistir.

Tablo 2'de de gortildiigu tizere 65 (55+Safety) Sistemi icin Safety adimi agilmamustir.
Uygulanan 55 adiminin Safety {izerine etki edip edemeyecegi sifir kaza politikas1
cercevesinde degerlendirilmistir. Safety adiminda uygulanacak olan iyilestirme
faaliyetleri diger 5S adimu icerisine yerlestirilerek calismanin daha kapsamli olmasi
saglanmistir. Bu nedenle calismanin bu boliimiinde yer alan 5S ifadesi 6S (5S+Safety)
Sistemi'ni ifade etmektedir.
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Tablo 2: 5S Degerlendirme Formu (8. Hafta)
5| N Kontrol Degerlendirme Skor
S| o Noktas1 5 314|5
Parca / Gereksiz ya da islenmis malzemelerin
1 X
Malzeme stokta durmasina gerek yoktur.
5 Makine / Tum makine ve ekipmanlar diizenli bir X
g Ekipman sekilde calistirilmaktadir.
@ 3 Baglant1 Sirasi ile; baglant: setleri, aletler, kaliplar X
Aparatlar: ve kesiciler kullanilmaktadir.
4 Iskarta Gereksiz 1skarta tiriinleri elden ¢ikartmak X
Urtinler icin kullanilan standartlar vardar.
5 Depolama | Bolgeleri ve yerleri belirlemek icin etiketler X
Etiketleri bulunmaktadir.
Etiketli Raflar Depﬁolar‘na alanlarindaki her raf ve
g 6 tizerinde bulunan her parca X
o) ve Parcalar ) . .
= isaretlenmistir.
& Ayirma
7 Cizgileri Ayirma gizgileri kesin ve nettir. X
3 Miktar Maksimum ve minimum ¢izgileri net X
Belirleyiciler sekilde isaretlenmistir.
9 I@letg@ Zemin her zaman temizdir. X
Zemini
ol 10 Makineler Makineler her zaman temiz ve bakimlidir.
2] T T . .
= Temizlik ve Temizlik ve kontrol islemlerine ayn1 6zen
w11 e .
Kontrol gosterilmektedir.
12 Temizlik Temizlik isletme i¢cinde aliskanlik haline
Aliskanlig gelmistir.
13 | Havalanduma Isletme icindeki hava her zaman taze ve X
= kokusuzdur.
£l 14 Aydinlatma Yeterli aydinlatma bulunmaktadir. X
v : - ; <
o : . Is kiyafetleri temiz ve yaglardan
v
& | 15| Is Kiyafetleri kirlenmemistir.
16 | 5S'inilk 3S'i [1k 3S'yi korumak igin bir sistem vardir X
Giyim Organizasyon ve temizlik tim kurallara
17 X
Kurallar1 uygundur.
Uygun Yapilan is icin zorunlu olan is gtivenligi
w| 18 Ekipman . . X
~ ekipmanlari yeterli ve kullanilmaktadr.
2 Kullanimi
i Calisanlar Uygulamaya uygun 5S kiiltiirii ve is
®| 19 | Arasindaki giivenligi acisindan tatmin edici bir ortam X
Etkilesim vardir.
Kural ve Tum kurallar ve prosediirler bilinmekte ve
20 N X
Prosediirler uygulanmaktadir.
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Tablo 3: 8. Haftanin 5S Puanlamas:

>S Seiri Seiton Seiso Seiketsu | Shitsuke Toplam
Calismasi Skor
S Toplam 10 9 6 1 1 47

Tablo 2’de yer alan kontrol formunun doldurulmas: sonucunda haftalik puanlamalar
elde edilmistir. 20 hafta boyunca kontrollerin ayni kisilerce yapilmas: kisisel hata
faktortinii de en aza indirgemistir. Boylece haftalik puanlamalar net sekilde
hesaplanarak Tablo 3’te goriilen 5S Sistemi'ne not edilmistir.

Tablo 4: 20 Haftalik 5S Degerlendirme Puanlar1

Hafta | Seiri | Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke Toplam Skor
1 0 0 0 2 3 5
2 0 1 1 2 5 9
3 1 2 5 5 7 20
4 4 2 5 5 9 25
5 5 4 6 7 10 32
6 7 10 7 8 10 42
7 9 11 7 9 11 47
8 10 9 6 11 11 47
9 12 9 7 11 11 50

10 12 9 7 10 11 49
11 11 8 6 9 11 45
12 11 9 7 10 11 48
13 10 8 6 9 12 45
14 9 7 5 10 12 43
15 7 5 10 12 43
16 11 11 7 11 12 52
17 12 11 8 13 12 56
18 9 11 8 11 12 51
19 7 10 9 9 12 47
20 8 9 7 11 44
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Sekil 3: Ornek Seiri (1), Seiton (2), Seiso (3), Seiketsu (4) Uygulamalar:

Uygulama donemi boyunca haftalik bazda hesaplanan puanlamalar sonucunda 6S
(St+Safety) Sistemi'nin performans olgtimiine gegilmistir. Grafik 1'de 1 ile 20. haftalar
arasinda gereksiz olan makine, ekipman ve pargalarin diizenli ve stirekli olarak
isaretlenmesi yapilarak siniflandirilma islemleri ile iscilerin yapilan faaliyetlere
uygunlugu degerlendirilmistir. Siniflandirma puanini gosteren egri 9. haftaya kadar
surekli bir artis gostermistir. Baslangic durumuna gore her hafta kaydedilen iyilesme, 9.
haftadan itibaren tasnif faaliyetlerinin personel tarafindan is disiplini olarak kabul
edildigini gostermektedir. Fakat firmanimn, 12. ve 17. haftalar arasinda grafikte de
goruldiigu tzere is yuikii arttirmistir. Bu durum da tasnif faaliyetlerinin gecikmesine
sebep olarak Seiri puaninin diismesini tetiklemistir.

Grafik 1: Seiri Puam1 Degisimi Grafigi
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Grafik 2'de, i¢ tiretim stoklarinin miktar ve yerlerinin belirlenmesi, malzeme ve stok
miktar kartlarinin hazirlanmasima yonelik faaliyetlerin yiirtitilmesi ile ilgili 7. haftaya
kadar bir diizen kurulmaya calisildigr gortilmektedir. 20. hafta sonunda firma
biinyesinde stirekli uygulanan faaliyetlerin bir kural olarak kabul edilmesi saglanmuistir.
Kurallara uyum konusunda ise gerekli 6zenin gosterildigi gozlemlenmistir. Ozellikle 16.
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hafta sonrasinda kurulan sistemin stirekliliginin saglanmasinda basarili bir stireg
yasandig ve iyilestirme islemlerinin isciler tarafindan aliskanlik olarak benimsendigi
tespit edilmistir.

Grafik 2: Seiton Puani Degisimi Grafigi
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Grafik 3'te isletme igerisinde yer alan yag, su, toz vb. maddelerin ortamdan ve
isyerlerinden uzaklastirilmasi ile baslatilan temizlik faaliyetlerinin isgiler tarafindan 20
hafta boyunca diizenli ve sistemli bir sekilde devam ettirdikleri gosterilmektedir.
Cevrede gozlenen kirliligin artmasinda 12. haftay1 takiben is ytkiiniin artmas: etkili
olmustur. 16. haftadan sonra personelin temizlik konusundaki hassasiyeti sonucunda
bu alanda olumlu gelisme gozlemlenmistir. Ttim siire¢ boyunca ¢zellikle 19. haftada
yapilan kontrollerde istenilen basarinin saglandig tespit edilmistir.

Grafik 3: Seiso Puani1 Degisimi Grafigi
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Grafik 4'te standartlastirma puanlarmin 8 ile 15. haftalar arasinda stabil bir stireg
gecirdigi ve 16 ile 20. haftalar arasinda basari seviyesinin hizli bir sekilde arttig:
gortilmektedir. Buradaki artis, kabul edilen kurallarin ve yapilan diizenlemelerin
uygulanmasindaki stirekliligi yansittigr seklinde yorumlanmalidir. Puanlar haftalar
arasinda cok biiytiik farkliliklar gostermedigi i¢in 5S etkinlikleri kapsaminda yapilan ilk
3S kriter etkinliginin iyi bir sekilde uygulandigini gostermektedir.
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Grafik 4: Seiketsu Puan1 Degisimi Grafigi
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Grafik 5'te gortilebilecegi tizere, ilk haftalar1 takip eden surdurtlebilirlik puanlarinin
grafik egrisi neredeyse diiz bir ¢izgi gibi ilerlemektedir. Diger kriterin grafiklerinde ise
disiplin ve iyilestirme faaliyetlerinin stirekli olarak uygulanmasina ragmen 12 ile 17.
Haftalar arasmnda gozlenen dalgalanma ortaya konmustur. 5S sisteminin isgiler
tarafindan benimsenmesi ve egitim faaliyetlerinin devam ettirilmesinin en onemli
motivasyon ve tesvik faaliyeti oldugu diistintilmelidir. Ayrica grafik egrisinin, tepe
noktasinda stirekli devam etmesi personelin 55 kurallarmna uygun davranislar
sergilendigini ve disipline iliskin konulara gore tutum alindigini gostermesi agisindan
onemlidir.

Grafik 5: Shitsuke Puam1 Degisimi Grafigi
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Montaj hattina iliskin 5S haftalik degerlendirme puanlar: toplu olarak Grafik 6'da ve 55
calismalarmin haftalik degerlendirme puani varyasyon grafigi Grafik 7’de verilmistir.
Grafik 6'da goruldiigu gibi 1. haftadan baslayarak 20. haftaya kadar tiim uygulamalarda
basar1 elde edilmistir. 7-11. haftalar arasinda saglanan bu basar1 korunmustur ve
herhangi bir gerileme olmamustir. 12-15. haftalar arasinda ilk doért S calismasinda
yasanan dustislerin nedeni, personelin yiikiiniin artmasi ve personelin 5S'yi basariyla
uyguladigini diistinmesidir.
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Grafik 6: Toplam 5S Puani Degisim Grafigi
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Grafik 7: 5S Haftalik Degerlendirme Puan1 Varyasyon Grafigi
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[k haftalardaki diisiis 16. haftadan sonra devam eden egitimler sayesinde 5S
etkinliklerindeki basarinin devami konusunda bilgilendirmeler ile giderilmistir. Bunu
sonucunda uygulamalarda da bir iyilesme gozlemlenmistir. Bu ¢ikis 19. haftaya kadar
devam etmis ve uygulamalar personelde aliskanlik haline gelmeye baslamistir. Tum
alanlardaki azalma ve artislarin eylemleri orantili olarak degisse de yonleri acisindan bir
farklilik gostermemis ve 20 hafta boyunca 5S uygulama siirecinin sitirdiiriilebilirliginin
saglanmasinda basar1 saglanmustir.

SONUC

6S (5St+Safety) Sistemi uygulamasinin firmalar igin dikkate deger sonuglarin
gerceklesmesine yol actig1 acikca ortadadir. Bu sistem; yaklasimi, basitligi ve kolay
uygulanmasi nedeniyle farkli sektorlerde faaliyet gosteren firmalarda kolaylikla
uygulanabilir. Ciinkii 6S (5S+Safety) Sistemi, iyilestirme inisiyatiflerini tutarak buyiik
faydalar saglayan evrensel bir aractir. Bu uygulama giinimiizde ise daha cok sanayi,
insaat, madencilik gibi c¢ok tehlikeli smifta faaliyet gosteren firmalarda
uygulanmaktadir. 65 (5S+Safety), kuruluslarin siirdiiriilebilir biiytimesine katkida
bulunan ve gelisimini uzun vadede stirdiiren bir ara¢ oldugunu kanitlamistir. Bunun
sadece saf bir temizlik ve diizen stireci olmadig1 da asikardir. Calisan katilimi, kurumsal

[108]



A= Calisma lliskileri Dergisi
A . Journal of Labour Relations Kaan Ko;ali

iletisim, ekip calismasi, tiretim, kalite, is akisi, gtivenlik, bakim, musteri sikayetleri,
teslimat uyumlulugu, devamsizlik, envanter yonetimi ve calisma ortaminda genel
iyilestirmeler saglayarak kurulusun rekabet giictinii arttirdig1 gibi en temelinde isgilerin
gilivenli bir isyerinde calismalarmi saglayarak is saghg ve gitivenligi acisindan biiytik
avantajlar saglamaktadir. Stirdiiriilebilir is sagh@1 ve giivenligi performans: icin 55
Sistemi'nin de uygulanarak isyerlerindeki giivenlik kiilttirtiniin arttirilmas1 ve boylece
is kazalar1 ve meslek hastaliklarin da énlenmesi amaglanmalidir.

Fernandes ve ark. (2018), otomotiv sektoriinde faaliyet gosteren bir firmada uygulanan
temel 5S sisteminin is giivenligi {izerine %64 oraninda iyilesme sagladigim
arastirmislardir. Jiménez ve ark (2019), 5S sistemine eklenen Safety moduliiniin
gecerliligini pilot capli bir laboratuvarda test etmislerdir. Misiurek ve Misiurek (2019),
insaat sektoriinde faaliyet gosteren bir isletmede 5S uygulamalarina ek olarak Safety
modiiliinii de ekleyerek is gtivenligi konusunda iyilesme saglamislardir. Singh ve ark.
(2021), imalat endustrisinde calisan isgilerin is gtivenligi uyumlarin 5S sistemi ile
irdelemistir. Chen (2021), bir fabrikada uygulanmas: gereken temel 6S uygulamalarinm
aciklamistir. Gnanaguru ve ark (2021) ise motor ve pompa {iretimi yapan bir fabrikada
uygulanan 6S modiillerini 6rnekler ile gostermislerdir. Saglam ve Kurutkan (2021) 55
Modelinin bibliyometrik analizini bilim haritalama teknigi ile olusturarak bu alandaki
akademik ¢alismalarin daha ¢ok yurtdisinda yapildigini gostermislerdir. Ttirkiye’'de ise
otomotiv yan sanayinde faaliyet gosteren bir firmada uygulanmus 6S (5S+Safety) ile ilgili
akademik yayin olmadig icin yapilan bu calisma yol gosterici niteligindedir.

Bu calismada is kazalar1 ve meslek hastaliklarini tamamen ortadan kaldirabilmesi
amaciyla; ¢calisma ortamin ve calisanlarin davranislarmi 6lcerek kontrol edebilen bir
yonetim sistemi 65 (55+Safety) modellemesi olusturulmus ve model olarak secilen
isyerinde uygulanmuistir. 65 (5S+Safety) modellemesi ile hedeflenen; ¢alisma ortaminin
iyilestirilmesinin yani sira tum calisanlarda is saglig1 ve gitivenligi kilturtini
benimseterek giivensiz davraniglarin tamamen ortadan kaldirilmasini saglamaktir.

6S (5S+Safety) Sistemi'nin hangi asamalari icerdigi ve bu asamalarin amaglar1 calisma
kapsaminda aciklanmistir. Uygulama i¢in de hayali bir firmanin montaj boltiimiinde 20
hafta boyunca 6S (55+Safety) calismalari yapilmistir. Elde edilen sonuglar
degerlendirildiginde firmanin ilk durumuna gore daha iyi bir noktaya geldigi
gortlmiistiir. Bunun sonucunda firma icindeki 6S (5S+Safety) panolarinda tiim personel
tarafindan asilan haftalik sonuglarin net bir sekilde gortilmesi, onlarin stirece dahil
edilmesinde etkin rol oynamistir. Bunun tizerine bilgilendirme panolar:1 giincellenmis
ve bu sayede siirece verilen onem personele hissedilir sekilde gosterilmistir. 6S
(bSt+Safety) faaliyetleri sonucunda temiz bir calisma ortami olusturularak is
verimliliginde artis saglanmistir. Ekip calismalari sonucunda personel toplu calisma
becerisi kazanmis ve iyilestirme konusunda daha duyarl hale gelmistir. Egitim ve
disiplin konularinda basarili uygulamalar sayesinde is kazalarina neden olan bircok
faktor ortadan kaldirilmistir. Uygulama sonucunda elde edilen olumlu sonuglar ile ortak
hedeflerde personelin motivasyonu olumlu etkilenmis ve siirecin kaliciig1 saglanmastur.

6S (5S+Safety) Sistemi, belirli bir stireyi kapsayan bir calisma olmayip, yapilan tim
iyilestirmelerin standardizasyon ve siirekliliginin gerekliligini savunan bir yontemdir.
Basarili bir 6S (55+Safety) Sistem uygulamasi, yoneticilerin personele verecegi egitimlere
baghdir. Egitim sirasinda olusabilecek en kiigtik bir yanhslik bile, beklenen sonuglarm
elde edilmesini zorlagtirir. Bu tiir calismalar planh egitim programlari ile stirekli olarak
desteklenmelidir. Son olarak ise firmalarda, 6S (5S+Safety) Sisteminin etkinligini
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artirmak icin takimlar, departmanlar, sirketler vb. gruplar arasinda rekabet
olusturulmali ve takimlara 6diil (maas, ikramiye, terfi vb.) verilmesi ile siirecin basarisi
arttirilmalidir. Boylece iscilerin hem is kiilttirti hem de is saglig1 ve gtivenligi kultiird ile
calismalar1 saglanmalidir. Sonu¢ olarak bu calisma ile isyerlerinde uygulanmasi
hedeflenen 6S (5S+Safety) Sistemi'nin 55 Sistemi igerisinde basit ve hizli
uygulanabilecegi ve verimlilik artis1 yaninda is saglig1 ve giivenligi konusunda sifir kaza
prensibinin olusturulmasina katk: saglayabilecegi ortaya konmustur.
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