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OZET

ALTI SIGMA METODOLOJIiSi: TEKSTIL FABRIKASINDA BiR
UYGULAMA ORNEGI

GUMUS, Selen
Yiiksek Lisans, Isletme Anabilim Dali
Tez Danismani: Yrd. Dog. Dr. Kemal TEKIN
Eyliil 2016, 111 sayfa

Son yillarda biiyiik gelisme gosteren ve isletmeler tarafindan tercih edilen Alti
Sigma metodolojisi genellikle lilkemizde biiyiik firmalar tarafindan kullanilmaktadir.
Bu caligma, israfi azaltarak yiiksek iliretim hacmini hedef gosteren bir tekstil
fabrikasinda uygulanmistir. Israfi ve verimsizligi ortadan kaldirip, karlilig: arttirmak
ve bu vizyon ile siireklilik saglamak icin Alt1 Sigma yaklagimi secilmistir.

Bu ¢aligmanin amact; Cankir1 Sabanozii ilgesi OSB’de iiretim faaliyeti gosteren
bir tekstil firmasinda Alt1 Sigma Metodolojisinin uygulanmasi sonucunda elde edilen
sonuglart tartismaktir. Ayrica, Altt Sigma ydnteminin firmaya sagladigi etki;
calisanlarin Alt1 Sigma’ya bakis agisi, iist yonetimin metodolojiyi nasil algiladigi ve
Alt1 Sigma’nin proseslere etkisi agisindan incelenmistir.

Calisma kapsaminda fabrikada iiretim prosesinde nihai uygulama olan ve kalite
kontrol siireclerinin uygulandig1 asamalardan biri olan “burun kapama” boliimii pilot
uygulama olarak se¢ilmistir.

Bu calismada Tanimlama, Olgme, Analiz, Iyilestirme ve Kontrol olmak iizere
bes Alt1 Sigma asamasi sirasiyla uygulanmistir. Projenin dncesinde sigma seviyesi 4.6
olan kapma hatasi projenin sonunda 5.6 seviyesine ¢ikmis, proje dncesi 4.6 olan kagik
hatasi ise proje sonrasi 5.7 sigma seviyesine ¢ikmustir.

Bu calismanin sagladigi basari, 6nemli Olgiide israf azaltmis ve verimlilik

artmistir. Fabrika genelinde verimliligin artmasinda ve kayiplarin 6nlenmesinde

Xii



isletmenin diger proseslerinde de Alti Sigma iyilestirme metodunun kullanilmasi

Onerilmistir.

Anahtar Kelimeler: Kalite, Toplam Kalite Yonetimi, Alt1 Sigma
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ABSTRACT

SIXSIGMA METHODOLOGY: AN EXAMPLE OF AN APPLICATION IN A
TEXTILE FACTORY

GUMUS, Selen
Master, Department of Business Administration
Thesis Supervisor: Assistant Professor. Kemal TEKIN
September 2016, 111 Pages

The Six Sigma methodology showed great development and preferred by
businesses in recent years and this method is usually used by large companies in our
country. This study has been implemented in a textile factory to reduce waste in high-
volume production. The Six Sigma approach has been selected to eliminate the waste
and the inefficiency, increase profitability and ensure the continuity with this vision.

The aim of the study is to applicate the Six Sigma methodology and discuss
obtained results in a textile manufacturing company that operates in Sabanozii district
of Cankir1 OIZ. It also has been examined the effect of Six Sigma method to company,
in terms of the perspective of employees to Six Sigma, how the methodology is
perceived by senior management and the effect of method to processes.

For the implementation, “Toe Closing” department, one of the final stages of
production, in which quality control checks are applied has been selected as the pilot
study in the factory.

Five Six Sigma phase including, define, measure, analyze, improvement and
control has been applied respectively. Before the project ladder fault was 4.6 sigma
level and it raised to 5.6 sigma level at the end of the project. Furthermore, the project
nut fault was 4.6 sigma level and it raised to 5.7 sigma level at the end of the project.

Xiv



The success of this study is to significantly decrease waste and increase
productivity. Using Six Sigma methodology in other factory processes is

recommended to obtain factory-wide improvement and waste reduction.

Key Words: Quality, Total Quality Management, Six Sigma
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GIRIS

Kalite kavramu, bireylerin ve sirketlerin “hata yapmasi” ve “miikkemmele
ulagsma” isteginden dolay1 ortaya ¢ikmustir. Kalite, sinirlar1 devamli olarak genisleyen
bir kavramdir. Sirekli gelisen teknoloji, sik sik degisen kosullar ve var olan
ihtiyaglarimiz kalitenin boyutlarini degistirmektedir.

Kalite, nitelik bakimindan dinamik bir 6zellik tasimaktadir. Bununla birlikte
tilketicilerin ihtiyaglarina gore degismekte ve gelismektedir. Bu gelisim Kalite
anlayisini zaman igerisinde 1 milyonda 3,4 hata oranin1 hedef gosteren Alti Sigma
metodolojisine kadar getirmistir.

Alt1 Sigma miisteriye odaklanma, verilere dayanarak karar verme, sonuglara
odaklanma ve siire¢ anlayisini saglam ve disiplinli bir sekilde uygulayan, basarisi
birgok sektorde kanitlanmis son yillardaki yeni ticari basart anlayigidir.

Siirekli gelisen ve biiyliyen diinyamizda ticarette sinirin ortadan kalkmasindan
sonra igletmeler uluslararasi rekabet igerisine de girmistir. Diinya firmalar1 son yillarda
Alt1 Sigma metodunu proseslerinde uygulayarak, maliyetlerini distiriip gelirlerinde
onemli kazanimlar saglamislardir.

Proses miikemmelligini hedefleyen firmalar Alti Sigma sayesinde karlilik,
verimlilik ve pazar pay1 artis1 saglarken, bunun yaninda rekabet ortaminda sinifinin en
iyisi olma firsatin1 da yakalayabilmektedirler. Bu sebeplerle Alt1 Sigma’y1 uygulayan
sirketler, diinyadaki miisteri istek ve arzulari ile teknolojik alandaki hizli degisimi
yakalayabilecek ve zorlu piyasa kosullarinda rekabet edebileceklerdir.

Alt1 Sigma felsefesinin bir isletmeye yerlesmesini kisa vadede bir operasyonel
faaliyet olarak degil, isletme biitiiniine hakim olmasi hedeflenen ve uzun vadede
stirdiirtilebilir anahtar bir yol olarak rekabet giicii saglayacak stratejik bir ara¢ olarak
gormek gerekmektedir.

Bu c¢alismanin hedefi Alt1 Sigma’nin ne oldugunu anlatmak, yiiksek is

performansina sahip olmak i¢in neden en iyi aracin Alt1 Sigma oldugunu agiklamak ve



isletmenin kendisine 6zgii kosullar1 altinda Alt1 Sigma’nin nasil yiiriitiilebileceginin
gosterilmesine yardimci olmaktir.

Ust diizey yoneticiler i¢in Alt1 Sigma’nin yalnizca istatistiksel bir kavram
olmadigini, yeni diistince ve fikirler yaratarak bunlari basari ile uygulama, miisterilere
en iyi hizmeti verme istegi anlamina geldigi gosterilecektir. Ciinkii Altt Sigma’nin
yaratmis oldugu biitiin degerler, miihendislik ve iiretim alanlarinda oldugu gibi diger
birgok sektorde (pazarlama, finans ve satig, insan kaynaklari, hizmet) de uygulanabilir.
Bu yaklasimui tercih eden ve uygulayan sirketlerin sagladiklar1 basarilarin sebebi ile
Alt1 Sigma pek ¢ok arastirmacinin ve yazarin odak noktasinda yer almistir.

Bu calismada, degisen ve gelisen diinyamizda yonetim ve isletme alaninda goz
onilinde olan Alt1 Sigma kavramini agiklamak, organizasyonu ve 6zellikleri hakkinda
bilgi vermek, ilkelerinin isletmelere saglayacagi faydalari tespit etmek ve isletmelere
birtakim tavsiyeler vermek hedeflenmistir.

Bu kapsamda tekstil alaninda faaliyet gosteren ¢orap liretim fabrikasinda Alti
Sigma metodolojisinin uygulanmasi1 ve uygulama sonucu elde edilen veriler
degerlendirilmistir.

Calismanin birinci boliimde kalite kavrami genel bir bigimde agiklanmis ve
kalite onciileri hakkinda bilgiler verilmis, kalitenin toplam kalite yonetimi kavramina
dogru degisimi anlatilarak toplam kalite yonetimi kavrami, TKY 'nin temel ilkeleri ve
tarihsel olarak gelisimi anlatilmistir.

Ikinci béliimde Alt1 Sigma organizasyonu, TOAIK asamalari, Alt1 Sigma ilkeleri
aciklanmis ve bu metodolojide kullanilan istatistiki araglar anlatilmistir. Son olarak
ikinci bolimde Tiirkiye ve Diinya’da uygulanan Alti Sigma uygulamalari ele
alimmustir.

Ucgiincii boliimde ise bir tekstil sanayinde yiiriitiilen Alt1 Sigma uygulamasi
degerlendirilmis ve projenin sonuglar1 detayli bir bigimde incelenmistir. Proje fabrika
tiretim boliimiiniin burun kapama kisminda uygulanmis ve detaylarina bu boliimde yer
verilmigtir.

Dordiincti boliimde ise ¢alismanin degerlendirilmesi yapilarak sonuclara yer
verilmis, Alt1 Sigma’y1 sirketler uygulayabilir mi, Alt1 Sigma’nin sirketlere saglamis
oldugu faydalar nelerdir, sakincalar1 var midir, varsa nasil ortadan kaldirilmalidir bu
sorulara verilmis cevaplar agiklanmistir. Elde edilen bilgiler 15131nda bu metodolojiyi

uygulayan veya uygulayacak isletmelere oneriler verilmistir.



BIRINCi BOLUM

KALITE VE TOPLAM KALITE

Bu boliimde Kalite kavrami ve boyutlari, dnciileri ve yaklagimlari ile Kalite’nin
tarihsel gelisimi, Toplam Kalite Yonetiminin tanimi ve temel ilkelerinin
aciklanmasinin yani sira Geleneksel Yonetim Anlayisi ile Toplam Kalite Yonetimi
anlayisinin  bir karsilagtirilmasi  yapilmistir. Son olarak ise Toplam Kalite

Yonetimi’nden Alt1 Sigma’ya gecis ele alinmustir.
1.1 Kalite Kavrami

Latincedeki “qualitas” kelimesinden tiiremis olan “Kalite” kavrami, Latince’de
“nasil olustugu” anlamina gelmektedir. Bu kavram, Cigero ve bircok Yunanl yazar
tarafindan “mahiyet veya nitelik” anlamlarinda kullanilmistir (Karcioglu ve Biger,
2013:2).

Kalite 6zelligi bakimindan dinamik bir kavramdir. Bir hizmet veya bir iiriiniin,
ihtiyaglari kargilama yetenegine dayanan 6zelliklerin toplami kalitedir. (Demirbilek ve
Colak, 2008:95). Kalite kavramiyla hayatimizin her evresinde karsilasmaktayiz.
Telefon iiretiminden otomobil sektoriine, sehirlerarasi tasimaciliktan restoran-catering
servislerine, marketlerden bankalara kadar herkes kaliteden bahsetmektedir (Ozden,
2005:129).

Atasever’e (2005:20) gore, “Kalite kavrami ve bu kavrama verilen 6nem, son
ylzyilin yarisindan itibaren siirekli olarak gelismis, mal ve hizmet {iretiminin en
Oonemli unsurlarindan biri haline gelmistir.” Son yillarda sinirlarin ortadan kalktig
rekabet ortaminda, 6zel ve kamu kurumlarinin en biiyiik hedefleri kalite seviyesini

yiikseltmek ve kalite standartlarin1 gelistirmektir (aktaran Ozdemir, 2007:522).



Sozer vd’e (2002:47) gore, kalite kavraminda diger dikkat ¢eken noktalar ise,
kalitenin objektif Olciitlerinin olmadigi, kalitenin dogasinda karsilastirma oldugu ve
kalitenin tiim kisimlari ile bir biitiinselligi oldugudur. Kalite tesadiifen elde edilen bir
durumdur degildir. Kalite, insanlar aracilifiyla ortaya ¢ikartilan sistematik ¢abalarin

sonucudur.
1.1.1 Kalite Kavraminin Tanimlari

“Kalite” terimi kotii, 1yi veya miikemmel gibi sifatlar ile kullanilabilir (TS EN
ISO, 9000:2008). Uzerinde herkesin kabul ettigi bir birligine varilmus bir kalite tanimi
olmasa da, kaliteye iliskin bir¢ok tanim s6z konusudur. Bu tanimlardan bazilari

sunlardir (Halis, 2013:19):

Tablo 1.1: Kalitenin tanimlar1 (Halis; 2013:19).

Yazar Tanmim

Shewhart Kalite tirlinlin miikemmelligidir. Alicinin 6demeyi kabul edebilecegi bir fiyatla
kullanimi memnunluk duygusu yaratan bir {iriiniin tasarlanmasi, tiretilmesi ve
bunun ic¢in miisteri ihtiyag ve beklentilerinin Olgiilebilir veriler haline
getirilmesidir.

Juran Kalitede birinci boyut iiriin performansinin yiiksek olmasidir. Ikinci boyut;
miigterinin satin aldig1 iiriinden mutsuzluk duymasina neden olan sikayetlerin,
tamirler ihtiyacinin ve iadeye neden olacak problemlerin olmamasidir. Bu iki
boyut birbirinin karsit1 degildir. Uriin performansinin amaci rakip iiriinlerden
daha iyi olmak; kurun barindirmamaya ydnelik boyut ise miikemmel kalite
etmektir. Kalite; amaca ve kullanima uygunluktur.

P. Corsbhy Kalite; bir iriiniin, ihtiyaglart tam olarak karsilamasi ve gerekliliklere
uygunlugudur. Uriin kalitesinin saglanmasi icin sunlara dikkat edilmelidir.

a. Kalite gereklerine uygun performans tanimlanmali.
b. Kusurlart 6nleyecek sistem kurulmali.
C.  Sifir hata i¢in performans standardi yiikseltilmeli.

d. Miikemmel kalite i¢in katlanilan bedel 6l¢iilmeli.

Feigenbaum Bir {iriinlin kalitesi, miisteri ihtiyaclarini miimkiin olan en ekonomik seviyede
kargilamay1r amaglayan miihendislik ve tretim kalitesinin saglanmast ve
pazarlanmasi 6zelliklerinin bilegimidir.

G. Tagutchi Kalite; iiriiniin dagitimindan sonra toplumda meydana getirdigi en az zarardir.

EOQC ve ASQC | Kalite; bir iiriiniin belirli bir ihtiyact karsilayabilme kabiliyetini olusturan
ozelliklerin tiimiidiir.

1SO 8402 Kalite, acgik¢a belirtilmis ve ifade edilmemis ihtiyaglari tatmin edebilme
yetenegine sahip ozelliklerinin ve goriilebilir niteliklerin toplamidir.




Coskun’a (2009:70) gore, kalitenin tanimi ¢ok farkli sekillerde yapilabilir.
ISO’ya gore kalite “bir iiriiniin ya da hizmetin belirtilen ihtiyacglar1 karsilayabilmek
i¢in sahip oldugu niteliklerin toplamidir”.

Kalite kavraminin tanimlar1 yalnizca bunlarla sinirli degildir. Kalite bir {iriin
veya lriin hizmeti hakkinda miisteri ya da {irtin kullanicis1 tarafindan verilen
hiikiimdiir. Yani kalite, {irlinlin veya hizmetin miisteri beklentilerine gore cevap veren
bir kavramdir (Ozgakar, 2010:107).

Arastirmaciya gore kalite, miisteriyi tatmin eden, miisteri ihtiyaglarini karsilayan

sibjektif 6zelliklerin tiimiidiir.
1.1.1.1 Miisteri acisindan kalite kavrami

Kalite; miisteri tarafindan net ve acik bir sekilde ifade edilememektedir. Ciinkii
kalite anlagilmas1 gii¢ ve ayirt edilemeyen unsurlara sahip olan, karisik bir kavramdir.
Bu nedenle miisteri kalite ile ilgili sorunlarmi dile getirebilmek i¢in bir takim
sikayetlerde bulunmaktadir (Eroglu, 2013:31).

Miisteri agisindan kalite kavraminin tanimina baktigimizda su 6zelliklerden sz
edebiliriz (Parlak, 2013:5):

1) Ihtiyaclarin karsilanmasi gerekir,

2) Uriin veya hizmetten memnuniyet gerekir,

3) Uriin veya hizmette yetersizlik, eksiklik, kusur olmamas1 gerekir,

4) Beklentilerin olumlu yonde asilmasi, “kalite” kararini kesinlestirmede

onemli unsurlardir.

Ozmutaf’a (2010:68) gore; “Bu kapsamda miisteri acisindan kalite kavramima
yaklasilacak olunursa kalite miisterinin géziinde deger yaratan ve tatmin eden her sey

olarak 6zetlenebilir.”
1.1.1.2 Isletme acisindan kalite kavram

Isletme agisindan kalite kavrammin tanimma bakildigi zaman ise su
ozelliklerden soz edilebiliriz (Parlak, 2013:6):
1) Misterilerin aldiklar1 {irin veya hizmet ile ilgili sikayetlerinin olmamasi

gerekir,



2) Dagitim kanallarinin {irtin veya hizmetle ilgili hi¢bir sikayetlerinin olmamasi
gerekir,

3) Fire, hatal1 parca/is oraninin azalmis olmasi gerekir,

4) Maliyetlerin azalmis olmasi gerekir,

5) Stok Miktarinin azalmis olmasi gerekir,

6) Pazar paymin artmis olmasi gerekir,

7) Isletme karinin artmis olmasi gerekir.

Isletmeye gore kalite; iiretilen hizmet veya iiriiniin miisterilerin beklentilerini
karsilayabilmesidir. Ancak piyasa miikemmelligi olmayis1 nedeniyle kalitenin
piyasadaki tanimi miisteri ihtiyacglarinin ne olduguna degil {ireticilerin ne diisiindiigiine

gore sekil almaktadir (Halis, 2013:27).
1.1.2 Kalitenin Boyutlari

Kalite, kisiler tarafindan degisik bicimlerde yorumlandigi icin farkli anlamlar
ortaya c¢ikabilmektedir. Bu farkli anlamlarin ortaya ¢ikmasinin sebebi ise kalitenin ¢ok
boyutlu olmasidir. Kalite ile ilgili bir¢ok degisik tanimlamalar yapilmaktadir. Bir¢ok
insan tarafindan kalite, liiks, nadir bulunan, ist diizey, benzerlerinden farkli, olumlu
ozelliklere sahip olgularla ifade edilmektedir. Literatiire baktigimiz zaman ise kalite,
olasi sartlara uygun ya da hizmetin belirli olan ihtiyacini1 karsilama durumudur olarak
tanimlanmaktadir (Tas¢1, 2013:3).

“Garvin kalitenin sekiz boyutunu, performans, oOzellikler, giivenilirlik,
uygunluk, dayaniklilik, servis edilebilirlik, estetik ve algilanan kalite olarak
belirlemistir” (Giiner ve Giritli, 2004:20).

1) Performans: Sunulan hizmetin ve iiretilen {iriiniin asil ya da diger bir degisle
temel 6zellikleridir. Performans, iirlinlin veya hizmetin dl¢iilebilen yani esas
kullanim &zelliklerini ifade etmektedir. Ornek verecek olursak eger, bu
ozellikler oda ve banyo sayisi, evin genisligi vb. gibi 6zelliklerdir (Ersoy ve
Ersoy, 2011:14).

2) Estetik: Uriiniin dis goriiniimiinii ve miisterinin kisisel tercihlerini yansitan,
sesi, tad1 ve kokusu ile ilgili siibjektif bir kalite boyutudur (Bumin ve
Erkutlu, 2002:84).



3) Ozellik: Uriiniin temel yani asil fonksiyonlarina ek hizmet olarak sunulan
secici Ozelliklerdir. Ornek gdsterecek olursak “uydu alicis1 i¢in kayit
ozelligi, el feneri i¢in radyo v.b.” (Cavdar, 2009:102).

4) Giivenilirlik: Uriiniin, bicilen kullanim siiresi icerisinde gdsterdigi
performansi ve vaat edilen fonksiyonlar1 diizgiin bir bi¢imde yerine getirip
getirmediginin Olgiitii olarak ifade edilir. Giivenilirlik boyutu, iriiniin ilk
bozulma zamani ya da bozulma siireleri arasindan gegen zaman gibi
olgiilebilen bir dzelliktir (Sozer vd, 2002:47).

5) Dayaniklilik: Uriiniin kullanilabilirlik siiresinin uzunlugudur. Ornek olarak,
“ampuliin bozulana kadar ka¢ saat yanacagi gibi” (Rao vd. 1996, aktaran
Demircioglu ve Kiigiiksavas, 2009:35).

6) Uygunluk: Belgelere uygunluk, spresifikasyonlar, standart 6zellikler. (Baki
ve Cengiz, 2002:156).

7) Algilanan Kalite: Uriiniin miikemmelligine, markasina ve reklammna dayali
olarak degisiklik gosterebilmektedir. Uriiniin gegmisteki performansi, imaj
ve itibaridir. (Sarikaya, 2003:7).

8) Servis Imkanlari: “Onarim hizi, kolaylig: ve gereken ustalik” gibi faaliyetler,
tiriiniin servis imkanlar1 kapsaminda bulunmaktadir (Simsek, 2000:5).

Halicioglu’na (2005:29) gore, “Bu noktada, kalitenin boyutlarinin birbiri ile

iligkili ve kalite gelistirmede stratejik dnemlerin belirleyicisi oldugunu vurgulamak

yerinde olacaktir.”
1.1.3 Kalitenin Onciileri ve Yaklasimlar

Kalite iyilestirmeyle ilgili birgok arastirmaci ¢esitli yaklagimlar ve fikirler ortaya
atmistir. “Bu  yaklasimlar kalite iyilestirme siirecinin benimsenmesinde ve
organizasyonda siirekli gelistirmenin bir yonetim felsefesi haline gelmesinde 6nemli

rol oynamaktadir” (Sarikaya, 2003:60).
1.1.3.1 Philip B. Croshy

Crosby, uzun siire .T.T ve Martin Company’de ¢aligmuig, 1979 yilinda Kalite
Ucretsizdir adli kitabinda “kabul edilebilir kusur seviyesi ile ilgili diisiince

sistemi”’nden bahsetmistir. Crosby, olusan bir kusur diizeyinin ¢ok yiiksek olmasi



durumunda isletmelerin, kusur diizeyini diistirmeleri i¢in sifir hata seviyesine
ulagtiracak yontemler ve ¢alismalar olusturmalar1 gerektigini savunmustur (Cetin,
2013:201).

Asagida bulunan 5 madde, Crosby’nin ortaya koymus oldugu kaliteyle ilgili
mutlak dogrulardir (Cataloglu, 2006:26):

1- Kalite isteklere uygunluktur. Buradan yola ¢ikarak, Once arzular
kararlagtirillir. Daha sonra iiretim sona erince ortaya cikan {iriin veya
hizmetler, bu arzu ve isteklere uygun bir hale geldigi zaman kalite saglanmis
olur.

2- “Kalite sorunu diye bir sey yoktur”, makine sorunu ya da miihendislik
sorunu s0z konusudur “ve bunun kaynagina inilmesi gerekir.”

3- Isleri ilk seferinde diizgiin ve dogru bir sekilde yapmak en ucuz yoldur,
¢linkii kaliteyi diistirlip bundan bir tasarruf saglamak miimkiin olamaz.

4- Kalitesizligin maliyeti, tek performans ol¢iisiidiir.

5- Sifir hata, tek performans standardidir.

Simsek’e (2007:109) gore; “Crosby, dikkate alinmasi gerekli konular1 ve kalite

gelisim siirecini gdz Oniine alarak 14 noktalik bir gelisim programi 6nermistir.”

Tablo 1.2: Crosby’nin on dort basamak programi (Parlak, 2013:20).

Yonetimi Olusturma: Kalite ile ilgili yonetim agik bir sekilde olusturmalidir. Bu,

Basamak 1 . .. e .

kalite politikasi ile birlestirilecektir.

Kalite Gelistirme Takimi: Yonetim, kalite siireci gergeklestirecektir. Takimlar
Basamak 2

olusturmalidir.

Kalite Ol¢iimlemesi: Her faaliyetin kendi alaninda gelismesi icin kalite gelistirmenin
Basamak 3 L

maliyeti saptanmalidir.
Basamak 4 Kalite Geligtirmenin Maliyeti: Kalite gelistirmenin karliligin1 tanimlayabilmek i¢in

kalite gelistirmenin maliyeti saptanmalidir.

Kaliteden Haberdar Olma: Is gorenler kaliteden haberdar olmaldir. Uriiniin
Basamak 5

kullanigliliginin 6nemini ve kullanisli olmamasimin maliyetini bilmelidirler.

Diizeltici Eylem: 3. ve 4.ii basamaktaki olumsuzluklar i¢in diizeltici eyleme
Basamak 6 | girigmedir. Eger miimkiinse diizeltmeyi ilk basamak yonetici yapmalidir. Gerekirse
daha yukari gétiiriilebilir.

Sifir-Hata Planlama: Kalite gelistirme takim iyelerinden olusabilecek sifir-hata
Basamak 7 | komitesi olusturma. Bu komite, sifir-hata uygulamalari i¢in isletme kiiltiiriine uygun

program gelistirecektir.

Denetleyici Egitimi: Yonetimin her seviyesinden kisilere kalite gelistirme programi
Basamak 8 Yy g Y $ gelig prog

ile egitim verilmelidir.




Tablo 1.3 (Devam): Crosby’nin on dort basamak programi (Parlak, 2013:20).

Basamak 9 Sifir-Hata Giinti: Sifir-Hata giinii, i gorenler i¢in isletmenin yeni bir performansa
S
sahip olmasinin isareti olacaktir.
5 K 10 Amag Olusturma: Olugumlarin eyleme doniismesi igin bireyler kendi amaglarini ve
asama
gruplarinin amaglarim belirlemelidirler. Amaglarin 6zel ve dlgiilebilir olmasi gerekir.
Hata Sebebini Ortadan Kaldirma: Is gorenler, hata-serbest sekilde is yapmaktan,
Basamak 11 . S
problemleri dnlemeye tesvik edilmig olmalidir.
Basamak 12 Onem Verme: Kendi kalite amaglarina ulasan veya gdze carpacak sekilde iyi ¢alisan
kisilere, herkesin haberdar olacag: sekilde parasal olmayan taktirler verilmelidir.
Basamak 13 Kalite Konseyleri: Kalite uygulamalarini gergeklestiren takim tiyeleri, deneyimlerini,
sorunlarin ve fikirlerini paylasmak i¢in diizenli olarak toplanmalidirlar.
Hepsini Tekrar Yapma: Kalite gelistirmenin bitmeyen bir siire. Oldugunu kabul
Basamak 14 )
ederek programu (1-13)’e kadar tekrar etmek gerekir

1.1.3.2 Dr. W. Edwards Deming

Deming, 1930-50 yillart igerisinde I[PK kavramimmi kalite ve verimlilik
seviyesinin iyilestirilmesi ve ayni zamanda maliyetin azaltilmasi i¢in olusturan ve
bunu gelistiren istatistik¢idir. Japonya’da bu konu hakkinda verdigi egitimler
vermistir. Bu egitimler daha sonra Juran’in verecegi egitimler i¢in dnemli bir zemin

olusturmustur (Cetin, 2013:193).

* Planla * Uygula

» Kontrol
et

J

Sekil 1.1: PUKO Cevirimi (Sarikaya, 2003:64).

Deming Dongiisii, iiretim disi olusan faaliyetlerin adimlarini gostermektedir.
“Bu dongiiye gore, tiretimi etkileyecek tiretim dis1 faaliyetlerle ilgili sirketin sahip

oldugu veriler nelerdir? Bu veriler 1s1ginda yapilmasi planlanan degisiklikler nelerdir?



Yeni gozlemlere ihtiya¢ duyuluyorsa, gézlemler i¢in degisimin hazirlanmasi ve test
edilmesi basamaklarinin tamamlanmasi gerekir. Yapilan testler ve gozlemlerin
etkilerine gore ¢iktinin sinanmasi ve uygun ¢oziimlerin standartlagtirilarak dongtiniin
bagina doniip birinci ve ikinci adimlarin siirekli tekrarlanmasi gerekmektedir.” Bu
islem aslinda stirekli iyilestirme faaliyetlerinin de temelini olusturmaktadir (Oguz,
2001:281).

1.1.3.3 Joseph M. Juran

“Joseph M. Juran, Romanya dogumlu olup, kendisinin kalite kontrol siirecleriyle
ilgilenmeye baglamas1 Western Electrics firmasinin Hawthorne fabrikalarinda galistigi
doneme rastlamaktadir. Fabrikada, siire¢ kontrolii iizerine ¢alisma yapan Shewhart ile
tanigsmis ve ¢alismalari sirasinda Shewhart’a rehberlik etmistir” (Sahin v.d., 2014:92).

Tikici, Kaya ve Kirgin’a (2004) (aktaran Erol, 2011:22) gore, Juran, kalite
kavramini kullanima uygunluk olarak tanimlamistir. Bunun yani sira kalitenin bir
proje olmasi gerektigini savunmustur. Isletmelerin kaliteye gerekli zeni gdstermeleri
i¢cin ¢caligmalar yapmistir. Yiiksek kalitenin isletmelere katacagi artilari, artan miisteri
memnuniyeti, rekabet ortami, artan pazar payi, artan satig cirosu, azalan hata payi,
azalan miisteri sikayetleri, azalan maliyetler, kapasite artmasi ve azalan muayene

islemi olarak siralamistir.

»| KALITE PLANLARI KALITE KONTROL KALITE iYILESTIRME |»

A4
A4

HAZIRLIK ASAMASI Kalite hedeflerinin Planlarin performans seviyelerini
iyilegtirme agamas
Kalite hedeflerini karsilama kargilanmasi st samast

AMA
AMAG AMAC <
Y Gergeklesen performansi, planlanan
Kalite hedeflerini karsilayabilecek bir Kalite planina uygun performanstan daha tistiin hale
streci olugturmak olarak yiiriitiilmesini saglamak getirebilmek

A

Sekil 1.2: Juran’imn kalite felsefesi siireci (Cetin, 2013:192).
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1.1.3.4 W.A. Shewhart

Shewhart kaliteyi iki yonli ifade etmistir. Bunlar, “siibjektif ve objektif
yonlerdir.” Kalitenin standartlari, 6lgiilebilen iiriin 6zellikleri olarak yani fiziksel ve
say1sal bir bigimde ifade edilmelidir. Kalitenin 6nemli bir boyutu da, 6denen paranin

karsiliginda aldigimiz degerdir (Cataloglu, 2006:32).

Takim ¢aligmas: igin gereken

Sonuglarin en onemli sey nedir? Hangi
incelenmesi. Ne degisiklikler gerekiyor? Hangi
dgrendik? Neler veriler gecerli? Yeni
tahmin edilebilir gozlemlere ihtiyag var m1?

Birinci adimda ileri
siiriilen sorularin

Degisim ya da cevaplandirilarak, mevcut
testin etkilerinin verilerin arastiriimas
gozlemlenmesi

5. Adim: Bil_gi birikimi ile birinci adimin tekrar edilmesi
6. Adim: Ikinci adimin tekrar edilmesi ve ilerleme

Sekil 1.3: Shewhart Dongiisii (Oguz, 2001:280).

Siirekli gelisme yani, “PDCA” (Plan-Do-Check-Act) “Planla-Uygula-Kontrol
et-Onlem Al” ¢evirimini ilk olarak ortaya ¢ikaran kisi Shewhart'tir. PDCA déngiisiinii
yorumlayarak Japonlara 1950 yilinda aktaran kisi ise Deming’dir (Agikel, 2011:15).

1.1.3.5 Masaaki Imai

Masaaki Imai, “KAIZEN” olarak bildigimiz felsefenin kurucusudur. 1986
yilinda yazdig1 “Kazien: The Key to Japan’s Competitive Success” adli eserinde tiim
diinyaya tanittig1 Kazien felsefesi herkes tarafindan biiyiik bir ilgi gormiistiir (Parlak,
2013:22).

Masaaki Imai Japonlarin ekonomik mucizesinin ardindaki basit gercegin, liretim
proseslerini degistiren misteri isteklerine ve pazarin gereksinimine gore hizla uyum
saglayabilen esnek iiretim teknolojisinin sahibinin Kaizen oldugunu savunmaktadir
(Simsek, 2007:123).

Imai, siirekli gelisme i¢in 3 tane temel kosuldan bahsetmistir. Bunlar (Baykal ve

Sahin, 1999:127):
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1. Mevcut olan durumu her zaman yetersiz bulmak
2. Insan kaynagin siirekli olarak gelistirmek

3. Bilimsel teknikleri diizgiin bir sekilde kullanmak
1.1.4 Kalitenin Tarihsel Gelisimi

(TSE, 1996) Kaliteyle ilgili ilk bulgular M.O’ye kadar dayanmaktadir. Kalitenin
bir kavram olarak ortaya ¢ikmasi ise 19.yy’a rastlar. Bu dénemden sonra liretici
firmalar kalite bilinciyle, iirinlerinde kendi markalarin1 gostermeye baslamiglardir
(aktaran Kayadibi, 2001:73).

Ingiltere'de sanayi devriminin ilk adimlari is¢i planlamast is¢i ve ustabaslarmin
elinden almip endiistri miihendislerinin kontroliine verilmesiyle atilmistir (Ozdemir,
2000:1).

Sahin, v.d.’e (2014:81) gore, “Artik kalite, yalnizca iiretimin sonucuyla degil,
iretim siirecinin timiiyle ilgilidir. Gelisen liretim araclar1 ve orgiitsel yapi, daha ¢ok
yapisal bir kalite yaklagimini gerektirmektedir. Bu yapisal yaklasim, iyi
detaylandirilmis bir kalite planlamasinin hem operasyonel stratejilerde, hem de karar
alma siireclerinde etkin kilinmasini sart kosmaktadir.”

Kalite anlayisiin tarihsel olarak gelisimini 4 donemde toplayabiliriz, bunlar
muayene, kalite kontrol, kalite giivence ve toplam kalitedir. Asagida gosterilen tabloda

ise bu donemlere ait bilgiler yer almaktadir (Tasg1, 2013:7).

Tablo 1.4: Kalite anlayisindaki degisim (Kubali, 1998:117).

Belirleyici Muayene Istatistiksel Kalite | Toplam Kalite Toplam Kalite
Ozellikleri Kontrol Kontrol Yénetimi
Temel Prensip | Meydana Kontrol Koordinasyon, Siire¢ ve insan
¢ikarma Firma odaklilik; siirekli
gelisme
Kaliteye bakis | Cozlilmesi Coziilmesi ve Tasarim Kosulsuz miisteri
acisl gereken bir izlenmesi gereken | asamasinda tatmini
problem bir problem yaratilan unsur,
kalitesizlik ise
ortaya ¢ikmadan
onlenmesi gereken
bir problem
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Tablo 1.5 (Devam): Kalite anlayisindaki degisim (Kubali, 1998:117).

Belirleyici Muayene Istatistiksel Kalite | Toplam Kalite Toplam Kalite
Ozellikleri Kontrol Kontrol Yonetimi
Vurgu Standart {irtin Muayenenin Tiim {iretim Basta yonetim
azaldigi standart | hattinda, stirecleri olmak
uriin tasarimdan uzere tim
pazarlamaya tim stireclerde
hatlarda ve kalitenin
fonksiyonel paylasilan vizyon
gruplarda olmasi ve birey
kalitesizligin kalitenin
onlenmesi arttirilmasi
Metot Ornekleme ve Istatistiksel Programlar ve Y 6netim anlayist
Olgme araglar ve sistemler ve sistemi
teknikler
Kalite Muayene, Meseleyi tespit ve | Kalitenin 6l¢iimi, Kalitenin
profesyonelleri | gesitleme istatistiksel planlamasi ve olusturulmasinda
nin rolii hesaplama metotlarin program dizayni sinerjinin
uygulanmasi saglanmasi
Kaliteden kim Muayene Uretim ve Ust yénetim, tiim Ust yénetim, tiim
sorumlu departmani miihendislik departmanlar departmanlar ve
departmani isletmedeki tim
bireyler
Temel Kalite muayene Kalitede kontrol Kalitede yapilanma | Yaratilan kalite
yaklagim

1.1.4.1 Muayene

Ersoy ve Ersoy’a (2001:5) gore, “Muayene, bir varligin bir ya da daha fazla
ozelliginin Olcililmesi, incelenmesi, test edilmesi ve ayarlanmasi ve her ozellikte
uygunlugun elde edilip edilmediginin belirlenmesi i¢in elde edilen sonuglarin
belirlenen gereklerle karsilastirilmasi olarak tanimlanmaktadir.”

Muayene asamasindaki asil amag, hatali {riinin miisteriye gitmesini
engellemektir. Bunu 6nlemek icin muayene islemi yapilmaktadir ancak bu islem
iretim asamasinin en son boliimiinde yapilmasi sebebiyle birgok israfa sebep olmakta
ve maliyetleri arttirmaktadir. Muayenede sadece miisteriler korunur. Bu yiizden de
olusan hatali iiriinler iireticiler igin maliyet olusturmaktadir. Bu nedenle, iireticilerinde
korundugu bir yapr i¢in ¢alisilmis, bu c¢alismalar sonucunda ise kalite kontrol

asamasina gec¢ilmistir (Tasg1, 2013:7).
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1.1.4.2 Kalite kontrol (Istatistiksel kalite kontrol)

Kontrol kelimesi Latince’deki Contra kelimesinden gelir ve ingilizce’deki
karsilig1 ise Control’dur. Kontrol kelimesi “idare, idare etme, hakimiyet, hakim olma
ve istenilmeyen bir seyin etkisini azaltacak program veya Onlem” anlamlarina
gelmektedir. Bu anlamlardan yola c¢ikarak “kalite kontrol, siire¢ ic¢inde Kkalite

etkinligini azaltacak unsurlarin gesitli 6nlemler alarak kaliteye hakim olma’ anlaminda

kullanilabilir (Halis, 2013:33).

v
1 Pazarlama N
,//'l S
/// T v ‘\\A
< § < 3
Satin Alma KALITE KONTROL Imalat
> >
Yo i v P
‘\\\\» ////
S
Taseron 7
A

Sekil 1.4: Kalite kontroliin isletme i¢indeki yeri (Senol, 2012:11).

Kalite kontroliiniin amaci miisteri isteklerini takiben, ¢ok miktarda, stabil
tiretimi ekonomik olmayan iiretim maliyetlerinden ve isgiicii, islenmemis madde ve
materyal eksikleri azaltmaya; stabil iiretimi saglamadan iiriin gelistirmeye, her tiirlii

tiretim eksiklerini azaltmayla ilgilenir (Halis, 2000:58).

1.1.4.3 Toplam kalite kontrol

Toplam kalite kontrol, degisim ve iyilesme anlayisin1 benimseyen, yoneticilerin
dogru ve etkin karar vermesine yardimci olan bir aragtir. Toplam kalite kontroliin
dogru bir bigimde uygulanabilmesi igin; miisteri isteklerinin dogru bir bi¢imde
belirlenmesi, teknolojik olanaklarin saglamasi ve kaliteyle ilgili her tiirli bilginin
calisanlar tarafindan dogru olarak anlasilmasi gerekmelidir (Birgoéren, 2015:13).

Toplam Kalite Kontrol, miisterilerin isteklerine gore {irlin gelistirmeyi ve bunu

yaparken de diisiik maliyet kullanmay1 amag¢lamaktadir. Toplam Kalite Kontrol iiretim
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asamasi ile birlikte pazar arastirmasi, satig sonrasi Servis hizmetine kadar biitiin
kademelerin kalite kontrol kapsamina girmesini ifade etmektedir. (Perincek v.d.,
2008:83).

1.1.4.4 Toplam kalite yonetimi

Toplam kalite yonetimi; “muayene, istatistiksel kalite kontrol ve toplam kalite
kontrol” donemlerinden sonra, giiniimiizde yaygin olarak kullanilan bir yonetim
anlayisidir. 1900°li yillardan giiniimiize kadar gegirdigi donemler, klasik kalite

kontrolden toplam kalite yonetimine gegisi saglamistir (Isigicok, 2012:24).
1.2 Toplam Kalite Yonetimi

Globallesen diinya ekonomisi ile birlikte, sirketler arasindaki rekabet hizla
biliylimiistiir. “Bu denli sert bir rekabet ortaminda ayakta kalmak isteyen sirketler;
Kalitelerini ve verimliliklerini arttirmak zorundadirlar.” (Simsek, 2000:50). Bu amag
icin ¢esitli stratejiler iretilebilir. Bunlardan biriside kalite ile rekabet etmektir.
Sirketlerin kalite ile rekabet edebilmesi i¢in sirket i¢i kiiltiirlin kalite yontemine gore

yapilanmas1 gerekmektedir (Ozveren, 1997:2).

Sekil 1.5: Toplam kalite yonetimi semsiyesi (Senol, 2012:5).
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Irmak Balkiz’a (2004:100) gore, Giiniimiizde hemen hemen her alanda Toplam
Kalite YoOnetimi lizerindeki ilgi artisini gdrmekteyiz. Gerek ekonomi ve isletme
alaninda, gerekse akademik alanlarda yol gosterici olarak kullanilan TKY literatiirii;
TKY’ni kalkinmanin, gelismenin ve modern isletme yonetiminin 6nemli bir semboli

olmustur.

Toplam Kalite
Yonetimi

Toplam Kalite
Kontrol

istatistiki
Kalite Kontrol

Muayene

Ustabasi

Loncalar

Misteriler

v

1900 1918 1937 1960 1980

Sekil 1.6: Kalitenin tarihsel gelisimi (Simsek, 2007:17).

Simgek’e (1998) (aktaran Aydin, v.d., 2010:42) gore, TKY de, dis miisterilere
en az i¢ misteriler kadar deger verilmelidir. Bununla birlikte calisanlara gereken
egitim verilirken ayn1 zamanda motive de edilmelidir. Boylece hatalar yapilmadan
Onlenir ve verimlilik artmis olur. Buna ek olarak TKY siireclerinin iyilestirilmesi ve

yenilenmesi ile firmalarin daha ¢ok iiretim yapmasina firsat tanir.

1.2.1 Toplam Kalite Yonetiminin Tanimlari

Toplam kalite yonetimi, dar anlamda hizmet ve {iriin kalitesini genis anlamda ise
kurum ya da organizasyon kalitesinin siirekli iyilesmesi i¢in organizasyonda yapilan
tiim ¢aligmalar olarak ifade edilmektedir (Yatkin, 2007:194). TKY’ni mitkkemmellige
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en yakin olarak tanimlayabiliriz. Kelimeleri teker teker incelersek eger, Toplam {iriin
veya hizmetle ilgili her birimi ve tim siireci kapsar. Kalite, dl¢iilebilen yonetim
degeridir. Son olarak Yonetim ise milkemmelligi olusturabilmek i¢in tiim kaynak ve
faaliyetlerde uygulanan teknik bir prensiptir. TKY ’nin taniminda bazi temel unsurlar
bulunmaktadir. Bunlar iist yonetim destegi, calisanlarin tam olarak katilimi, miisteri

ve tedarikgilerin iligkileridir (Ates ve Batuk, 2007, aktaran Akcay, 2014:37).

K Y

T ; - -
(KALITE) (YONETIMI)

(TOPLAM)
Yonetimin her

konuda galisanlara
liderlik yapmasi,

Misterilerin

Tum calisanlarin bugiinkii beklenti ve

katilimini, yapilan

islerin tiim yonlerini,
mdusterilerin ve
uretilen drin ile

hizmetlerin timini

ihtiyaclarini tam ve
zamaninda karsilayip
onlara gelecekteki
beklentilerini asan
artin ve hizmetler

¢alisanlara 6rnek
model olusturmasi
ve sirket capinda
katilimci yonetimin
saglanmasi anlamina

k !
apsar sunmay ifade der. gelir.

Sekil 1.7: Toplam Kalite Yonetimi (Ozkan, 2012:67).

TKY en genis anlamda, “Bir firmanin tim c¢alisanlarimi ve faaliyetlerini
kapsayan bir kalite gelistirme yaklasimidir” (Irmak Balkiz, 2004:100).

Son olarak da Tiirkiye Kalite Odiilii kriterlerine gére TKYY *nin tanimi; “Miisteri
memnuniyetinin, ¢alisanlarin  memnuniyetinin  ve toplam olumlu etkilerin
saglanabilmesi, is sonuglarinda miikemmellige ulasilabilmesi i¢in politika ve
stratejilerin, ¢alisanlarin, kaynaklarin ve silireglerin uygun bir liderlik anlayisi ile

yonetilmesi ve yonlendirilmesidir” (Halis, 2013:52).
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fletigim
Becerileri

hizh girme
siireci Siirekli
" Kalite Gelisim

\ Piyasaya Kalite

Fonksiyon

Metodolojileri

Sekil 1.8: TKY plan: (Simsek, 2000:90).
1.2.2 Toplam Kalite Yonetiminin Temel ilkeleri

TKY, organizasyonun tiimiinde uygulanan siirekli gelismeyi i¢ermektedir.
Siirekli gelisme iiretim, muhasebe ve satis sonrasi hizmete kadar isletmedeki tim

boliimleri ilgilendirmektedir (Yilmaz, 2003:52).

Uygulamalar

Surekli iyilestirme

Musteri
ogrenme

Odaklilik

Altyapi Katihm ve takim Arag ve
caligmasi Teknikler

Sekil 1.9: Toplam Kalitenin Kapsami (Ersoy ve Ersoy, 2011:35).
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Simgek’e (2000:51) gore, TKY 'nin temel ilkeleri asagidaki gibidir:
1. Misteri Odaklilik

2. Ust Yonetimin Liderligi

3. Siirekli Gelisme
4

. Tam Katilim
1.2.2.1 Miisteri Odakhhk

Sevimler v.d.’e (2011:88) gore, miisteri odaklilik, miisteri istek ve arzularini
belirlemeyi, miisterilerle etkili iliskilerin kurulmasini ve miisteri memnuniyetini ne
kadar iyi bir sekilde saglayabilecegimizi ortaya koyar.

Toplam Kalite Y6netimi’nde, miisterinin tanimi i¢ miisteri ve dis miisteri olmak
tizere ikiye ayrilir. I¢ miisteri drgiit icinde ¢alisanlar1 ifade eder. D1s miisteri ise, hizmet
veya iiriin satin alan tiiketicilerdir. i¢ ve dis miisteri ayni dili konusmalidir. Bunun yam
sira iyi birer dinleyici olup gerekli konularda anlagsmaya varip sonuglar1 6lgmelidir,
eger orglit gerekli diizeltmeleri yapar ise sifir hataya ulasabilir (Ulas, 2002:19).

Bu yo6netimde ilk basamak olarak, i¢ ve dis miisterilerine ilgili konuda anket
yapmak olmalidir. I¢ miisterinin, “iyi, kotii ve ¢irkin” kavramlarmi ayirt edebilmesi
icin calisanlarin i¢ miisteri anket sonuglarin1 gérmesi gerekir ve ayrica dis miisteri

anketlerinden haberi olmalidir (Pekar, 1995: vii).
1.2.2.2 Ust yonetim liderligi

Toplam kalite yonetiminde iist yoneticiler liderlik 6zelliklerine sahip olmalidir.
Ciinkii lider, organizasyonun misyon ve vizyonu i¢in gerekli hedefleri belirler. Liderin
diger bir 6zelligi ise, hedefleri organizasyon iginde herkes tarafindan paylasilan ortak
deger haline getirir. Liderler, stratejik planlamalar yaparak bunu en alt kademedeki
calisana kadar indirgeyip organizasyonu yonlendirir. (Kurusgu, 2003:33). Diger bir
taraftan, organizasyonlarda ilk olarak iist yonetim grubu egitilmelidir. TKY
benimseyerek firmalarda uzun vadeli planlar yapmak iist yonetimin grubunun isi
haline gelmelidir. TKY iyi bir sekilde uygulanir ve uzun vadeli planlar yapilirsa
rekabet giicii arttirilabilir. (Daglioglu, 2009:16).
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1.2.2.3 Siirekli gelisme (Kaizen)

TKY’na ivme kazandiran sey siirekli siire¢ iyilestirmektir. Siirekli iyilestirme,
paydas beklentilerini daha iyi karsilamaya daha isletmeyi rekabet¢i ve daha verimli
hale getirmenin yollarin1 bulma konusunda, yapilan islere analitik hem de yaratict
bakmay1 gerektirir (Parlak, 2013:28).

Siirekli gelisime yaklasimi, igletmelerin sorunlarla birlikte varliklarin devam
ettirmesine karsidir ve en biiyiik amaca yonelik temel sorunlarin ¢éztimiinii hedefler.
Var olan problemlere giiniibirlik kisa ¢éziimler iiretmek yerine ne zaman ortaya
cikacagi belli olmayan problemlere karsi hazirlikli olmay1 da kolaylastirir. “Siirekli
gelisme, her zaman yapilabilir proje seklinde yiiriitiildiigli i¢in ¢evresel unsurlar,

programlar, biitceler, siirekli olarak gézden gecirilir” (Halis, 2000:121).
1.2.2.4 Tam katilim

Stirekli 1yilestirme ve miisteri odaklilik yukaridan asagi seviyeye kadar biitiin
organizasyonun ve tedarikgilerin katilimini gerektirmektedir ve bu “tam katilim ilkesi”
olarak ifade edilir (Coskun, 2003:57).

Toplam Kalite Yonetimi’nde tam katilim ilkesinde iki Onemli unsur
bulunmaktadir. Birincisi, tim TKY c¢alismalarinda iist yonetimin liderligi, ikincisi
takim calismasi ve bu ruhunun calisanlarda olusturulmasidir (MEB, 2011:10). Ust
yonetimden en alt yonetime kadar biitiin calisanlarin takim halinde uygulama
calismalarina katilimi saglanirsa lirlin veya hizmet iiretimi yapan bir organizasyonda

istenilen basari elde edilir (Simsek, 2007:137).
1.2.3 Toplam Kalite Yonetiminin Tarihsel Gelisimi

Tarlig’a (2006:1) gore, isletmelerde kabul edilen Kklasik yonetim anlayisinin
yerini modern yOnetim anlayisinin almasiyla isletmelerin basarisi igin is giiciiniin de
teknoloji kadar énemli oldugu &n plana ¢ikartilmstir. Isletmelerde insan faktériiniin
on plana ¢ikmasiyla birlikte insan kaynaklari boliimiiniin olugsmustur. Bununla birlikte,
insanlar1 yonlendirici ve verimlerini arttirici birgok unsurun ortaya ¢gikmaistir.

Toplam Kalite Yo6netimi ilk dnce endiistriyel alanda karsimiza ¢ikmistir. 90’11
yillarin basindan itibaren kiiresel pazarlarda rekabetin artmasini takiben literatiire

toplam kalite kavramiyla girmistir. Kaynaklarin daha verimli kullanilmas1 sonucu,
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misterilerin daha kaliteli tiriin istegi, artmasi Toplam Kalite Y6netimi uygulamalarina
gecisi hizlandirmigtir. Toplam Kalite Y6netimi uygulamalarinda son dénemde 6zel
ogretim kurumlar1 ve diger egitim alanlarinda da uygulanmaktadir (Ozdemir,

2007:522; Tase1, 2013:8).
1.2.4 Geleneksel (Klasik) Yonetim ve TKY Anlayis1

Isletmeler sert rekabet kosullarinda ayakta kalabilmek icin, geleneksel ydnetim
anlayisin artik yeterli bulmamis ve degisim yapma ihtiyact duymustur. “Geleneksel
anlayis, daha ¢ok kar ve maliyet arasindaki iligkiyi temel alir.” TKY, giiniimiizde
isletmelerin rekabet ortaminda ayakta kalmasini saglayan giiclii bir yonetim anlayisidir

(Ozkan, 2012:66).

Tablo 1.6: Klasik yonetim anlayisi ve toplam Kalite yonetimi anlayisi karsilastirilmasi (Simsek, 2000:66).

Klasik Yo6netim Anlayist Toplam Kalite Yo6netimi Anlayisi

Muayeneye dayali kalite Onleme dayali kalite

Yiiksek kalite ile artan maliyet Yiiksek kalite ile diisen maliyet

Sifir stok

Optimum stok

Spesifikasyon siiflari arasi iretim Hedefe uygun tiretim

I . Olast sorunlar diisiiniip bunlar1 6nleyen
Sorunlar ¢iktik¢a ¢oziim iireten yonetim .
yonetim

Azami ihtisaslagma ile sistem gelistirme s o
Isbirligi ile sistem gelistirme yaklagimi
yaklasimi

Fonksiyonlarin kesim ayirimina dayali Isin ideal bigimde yiiriitiilmesine dayali esnek

organizasyon kalipli organizasyon

Kabul edilebilir hata diizeyini hedefleyen tiretim | Sifir hatay1 hedefleyen iiretim

Onurlu ¢alismanin taktir edilmesine dayali

Odiil ve cezaya dayali motivasyon .
motivasyon

Hiyerarsiye dayali 6ncelikler Miisteri tatminine dayali dncelikler

Karsilikli anlayis ve glivene dayali tedarik

Rekabete dayali tedarik sistemi . .
sistemi

Yiiksek kaliteyi sagl hedefl
Kar maksimizasyonu hedefleyen giidiilenme u “se altleyl saglatiay: Aegeticyen
glidiilenme

Ulusal/Uluslararasi standartlara gore {iriin

kalitesi

Miisteri beklentilerine cevap veren iiriin kalitesi

Kalite kontrol fonksiyonunun sorumlulugunda
urlin tasarimi

Tiim ¢alisanlarin ve yonetimin sorumlulugunda
kalite giivencesi

AR-GE ve pazarlamanin sorumlulugunda tiriin

tasarimi

Tiim iretim ve satis fonksiyonunda katkisi olan

iiriin gelistirme
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Tablo 1.7 (Devam): Klasik yonetim anlayig1 ve toplam kalite yonetimi anlayis1 karsilastirilmasi (Simsek,
2000:66).

Klasik Yonetim Anlayis

Toplam Kalite Yo6netimi Anlayisi

Optimum fire veya yeniden isleme

Sifir fire veya yeniden isleme

Optimum 1. Kalite/2. Kalite orani

Sadece 1. Kalite tirtin iiretimi

Evrimsel hizla gelisme

Devrimsel hizla gelisme

Yiiksek verimli proseslerle saglanan randiman
artist

Yeni {iriin tasarimi ile saglanan randiman artis1

Isbas1 egitimi ile saglanan bilgi ve beceri

Isbas1 egitimi kadar temel egitimlerde
gelistirilen bilgi ve beceri

Fayda-maliyet analizine dayal yatirim/igletme
kararlar1

Kaliteyi gelistiren her uygulama ve yatirimi
benimseyen yonetim anlayist

Isi en iyi bilenin o isi ydneten olduguna inanan
anlay1s

Ise en yakin olanin o isi en iyi bildigine inanan
yaklagim

Hatali uygulamalar1 6nlemek ve prosediirler
gelistiren yaklasim

Calisanlarin fikirlerinden yararlanarak hatalari
Onleyen yonetim

Tecriibe ve inisiyatife dayali ydonetim kararlari

Istatistik ve kantitatif analizlere dayali yonetim
kararlari

1.3. Toplam Kalite Yonetimi’nden Alt1 Sigma’ya

Toplam Kalite Yonetimi ve Alt1 Sigma incelendiginde, aslinda birbirlerinden
ayrilmast miimkiin olmayan iki yoOnetim bi¢imi oldugunu goérmekteyiz. TKY
miikkemmelligi, bir bakima “sifir hata” diizeyini amaclayan bir yonetim felsefesidir.
Bu amacin ulagilmazligi, TKY ’nin siirekli gelismeyi saglayan sonsuz bir yolculuk
olmasinin nedenidir. Alt1 Sigma ise, TKY ’nin 6nemli énemli noktalarindan biri olan
proseslerin kalitesinin Ol¢iimii ve iyilestirilmesinde, kullanilabilen bir yontemdir.
Hedefi hata oranlarinin milyonda 3.4 seviyesine diisiirmektir (Argiiden, 2003, aktaran
Hayta, 23:2008; Caliskan, 2006:68).

Toplam Kalite Yonetimi ile Alt1 Sigma yOnetimi arasinda biiylik benzerlikler
vardir. Alt1 Sigma metodolojisinde, TOAIK yani Tanimlama, Olgme, Analiz,
Iyilestirme ve Kontrol déngiisii uygulanir. Toplam Kalite Yonetim’de ise PUKO
dongiisii uygulanir. Alt1 Sigma metodolojisinde uygulanan TOAIK déngiisiiniin
basamaklari, Toplam Kalite Yonetimi’ndeki PUKO déngiisii basamaklarina sdyle
karsilik gelmektedir; Planla-Tanimla, Uygula-Olgme, Kontrol Et-Analiz, lyilestirme-
Onlem Al. (Coskun, 2009:74).
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Tablo 1.8: Toplam kalite yonetimi ve alt1 sigma (Caligkan, 2006:72).

Toplam Kalite Y&netimi Alt1 Sigma
1- Asamalari a) Planlama a) Tanmmla
b) Uygulama b) Olg
¢) Uygulama sonuglarinin €) Coziimle/Analiz et
degerlendirilmesi d) Tlyilestir
d) Eylem e) Denetle/Kontrol et
2- Hedefleri a) Kaliteye ve kaliteye odaklanma | a) Miisteri tatmininin arttirilmasi
b) Siirekli iyilestirme b) Kusurlarin azaltilmasi
c) Siireglerin iyilestirilmesi €) Ciktilarin iyilestirilmesi
d) Kalitenin kapsam ve alanmnin d) Is veriminin yiikseltilmesi
gelistirilmesi e) Yetenegin arttirilmast
e) Gerekli bilgilerin toplanmasi ve | f)  Sinirsiz isbirligi
dagitilmasi g) Proses odagi
f) Tekrara birakilmamasi
g) Takim ¢aligmasi
h) Calisanlarin yetkilendirilmesi
3- Organizasyon | a) Yonetim komitesi a) Ust yonetim
Yapisi b) Rehber b) Ust yonetim temsilcisi
€) Nezaretgi c) Kalite sampiyonlari
d) Uyeler d) Uzman kara kusaklar
e) Liderler e) Kara kusaklar
f) lsciler f)  Yesil kusaklar
g) Sifir hayata yaklagmak g) Sifir hata
4- Benzerlikler a) %100 miisteri tatmini a) Gergek miisteri odagi
b) Sirket i¢i tam katilimin b) Calisanlarin desteginin alinmasi
saglanmasi ¢) Verimliligin iist diizeye ¢ikarilmasi
C) Arag toplulugu degil yonetim
anlayist
5- Farklar a) lyilestirme konularinin segimi a) Projelerin yiiriitiilmesinde bir
ve projelerin yiiriitiilmesi miktar yonlendirme s6z
tamamen ¢ember iiyelerinin konusudur. Bu yonlendirme
sorumlulugundadir yapilirken takimlarin
b) Arag toplulugu degil, yonetim yaraticiliklarina ve inisiyatiflerine
anlayisi zarar verilmemeye c¢alisirlar.
b) Sadece kalite girisimi degil, aym
zamanda bi is girisimidir.
6- Kullanilan a) Beyin firtiasi a) Veri toplama plani
Teknikler b) Neden-Sonug diyagrami b) Cetele diyagrami
c) Pareto analizi c) Frekans poligonlar
d) Veri toplamaya iliskin teknikler | d) Tekrar edebilme/yeniden
e) Histogram iiretebilme Sl¢timii
f)  Grafikler €) Pareto semas
g) Gant diyagrami f)  Oncelik matrisleri
g) HTEA
h) Siireg yeterliligi
i) Ornekleme
j) Tabakalandirma
k) Kontrol semalar1
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Tablo 1.9: TKY ve alt1 sigma yaklagiminin karsilagtirmasi (Korucu, 2013:83).

TKY Hatasi:

Alt1 Sigma Coziimii:

Kalite sik sik, sirket stratejisi ve performansinin
temel konularindan farkli bir yan etkinlik gibi

gOriilmistiir.

Alt1

iyilestirmeyi ve oOl¢iimii Ozellikle isletmeden

Sigma kuruluslar1 siire¢  yOnetimini,

sorumlu miidiirlerin giinliik islerinin bir parcasi
olarak uygulamaya koyar

Yalnizca iiriin kalitesine onem verir. Hizmet,
lojistik, pazarlama ya da esdeger oneme sahip
diger hayatsal alanlara gereken 6nemi vermez.

Biitiin is siireclerine 6nem verir. Yalnizca
hizmet ve islemsel siirecleri ele almakla kalmaz,
iiretime kiyasla bu alanlara daha fazla 6nem
Verir.

Etkisiz bir Insanlar TKY

araclarmi ne oldugunu bilmekte fakat onlar

egitim vardir.

nasil kullanacagimm bilmemektedir. Ozellikle

iyilestirmenin  nasil  hayata  gegirilecegi

konusunda belirgin bir igerik sunmaktan ¢ok

egitim araclarma odaklanilmustir.

Alt1 Sigma kuruluslar1 egitim konusunda ¢ok
yliksek standartlar koyar ve c¢alisanlarinin bu
standartlarinin  bu standartlara ulagilmasin
saglamak i¢in gerekli zamani ayirir ve parasal
yapar.  Egitimcilerine
diizenleyip sertifikalar verir. Uzman Kara
Kusak, Kara Kusak, Yesil Kusak gibi.

yatirimi kurslar

TKY, degisimin ¢ok sayida kiiciik iyilesmeden

olugtugunu  vurgular. Yani adim adim

iyilesmeyi savunur.

Hem kiiciik iyilestirmelerin hem de biiyiik
degisimlerin, 21. Yiizyila i diinyas: agisindan

ayakta kalmasinin bir sartidir.

Belirsiz bir hedefi vardir. Pek ¢ok sirket kulaga
bos gibi gelen kavramlarla kalite kavramini
Ciinkii
hedeflere dogru ilerlemeyi saglayacak gerecleri

daha da bulanik hale getirmistir.

olusturamamiglardir. Bu da TKYyi uygulayan
baz1 sirketleri belirli bir hedefi tutturamadiklari
i¢in sonug hiisran olmustur.

Anlamli ve net bir hedefi vardir. Ozellikle
anlagilir hedef Alt1 Sigma’nin belkemigidir. Bu
hedef ¢ok iddiali olmakla birlikte sifir hata
kampanyalarmin terine inandirici bir hedeftir.
Hedefe %99,99966

miikemmellik, milyonda 3,4 hata gibi sonuclar1

basar1 orantyla

vardir. lyilesmeler para ile de ifade edilebiliyor.
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IKiNCi BOLUM

ALTI SIGMA

Bu boliimde Alt1 Sigma metodolojisi, tarihsel gelisimi ve ilkeleri, metodolojide
kullanilan istatistiki araclar ve Alt1 Sigma organizasyonu detayli bir bigimde
anlatilmis, Alt1 Sigma’nin diinyadaki ve lilkemizde gelisimi, Alt1 Sigma uygulayan
kuruluglara ait literatiir bilgisi verilmistir.

Sigma (o), istatistikte standart sapmay1 gosteren bir Yunan harfidir. Alt1 Sigma
ise iiretimde, hizmette ve tasarimda kalite iyilestirmeye yarayan ve milyonda 3,4
hataya ulasmayi hedefleyen bir yonetim felsefesidir. Alti Sigma istatistiksel bir
yonetimdir. Bununla beraber, liderlikten iletisime kadar bir stirii konuyu igerisinde
barindiran bir yonetim destegi olarak karsimiza ¢ikmaktadir (Giirsakal, 2005:3).

Omiirgdniilsen ve Sahin, (2012:29); Alt1 Sigma, verilerle kalite yonetimini
saglayan bir aractir. Alt1 Sigma’nin giicii, 6l¢iimiin ve hedeflerin belirli olmasindan
gelmektedir. Alt1 Sigma’da bir projeye baslanirken belirli bir hedef ortaya konulur ve
bu hedef de, sigma seviyesi olarak belirlenir. Ortada bir amag¢ olunca, se¢ilmis
insanlarla, bir baska degisle, Alt1 Sigma takimiyla hedefe ulasmak ¢ok daha rahat
olmaktadir. Alt1 Sigma’nin uygulanmasi, uzun vadede firmalarda kaliteyi arttirarak
daha az maliyetle, daha ¢ok gelir edilmesini saglayarak verimliligin artmasina yol agar.

Altt Sigma yontem bilimi, devrimsel bir diisinme seklidir ve radikal
degisiklikler iceren kalite araglart sunmaz. Daha ¢ok siirekli iyilestirme biliminde
gecmiste yapilan kalite girisimlerinin en iyi 0gelerini igeren ve evrimlesebilen bir
gelisimdir. Alt1 Sigma'da kullanilan kalite fonksiyon yayilimi (QFD) gibi bazi1 araglar
goreli olarak yeni olsa da, fishbone (balik kil¢181) diyagrami gibi ¢ogu aracin en az 50
yillik gegmisi vardir (Folaron J., 2005).
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2.1 Alt1 Sigma’nin Tanim

Alt1 Sigma cesitli sekillerde tanimlanabilir. Bir 6l¢iim yontemidir, milyon
olasilikta 3,4 hata ile teslim edilen, miikemmele yakin bir hedeftir. Bir kurulusun

kiiltiirtinii degistirme yoniinde bir yaklasimdir (Pande, v.d., 2012:108).

istatistiki Siire¢

: ' Siirekli
! Denetimi !
] 1 I

I
iyilestirme :
)

Yaratici :
I Yeniden Tasarim | Diistinme |
)

| Degisikligin
: Analizi

Dengelenmis :
Test Sistemi 1
1

Sekil 2.1: Alt1 sigma metod ve araglar1 (Devecioglu ve Yiicel, 2012:18).

Antony ve Banuelas, (2001) ¢alismalarinda, Alt1 Sigma’yr kuruluslar igin
karlilig1 arttiran, israf ve gereksiz isleri ortadan kaldiran, disiik kalitenin ortaya
cikardigr maliyetleri diisiiren, miisterilerin istek ve arzularimi karsilayan bir gelisme
stratejisi olarak tanimlamaktadir (Kansoy ve Dirgar, ¢ev., 2009:15).

Alt1 Sigma hatalari sifira yakin bir seviyede azaltma olarak tanimlamaktadir. Alti
Sigma veya standart sapma, sayisal bir dagilimdaki degisiklik miktarin1 gosterir. Bir
veri igerisindeki varyasyon ile standart sapma dogru orantilidir. Alti Sigma’nin
istatistiksel amaci, varyasyonlar1 diisiirerek ¢ok kiiciik standart sapmalarin olusmasini
ve nihai olarak da sunulan iiriin veya hizmetin miisteri isteklerini karsilamasini

saglamaktir (Pande, v.d. (2001); S6nmez, ¢ev., 2013:25).

2.2 Alt1 Sigma’min Tarihsel Gelisimi

Alt1 Sigma 1980’lerde yayinlagsmaya baslamasina karsin aslinda 100 yillik bir
gecmise sahiptir. Bu yiizyillik geg¢miste 1900-1920 yillar1 arasinda Taylor’un
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gelistirdigi bilimsel yonetim ve istatistik teorilerini Ford’un tam zamaninda iiretim ve
yalin iretim uygulamalarini “heniiz bu kavram ve adlar yokken” kullanmasi,
1920’lerde Juran’in modern istatistiksel proses kontrol yontemleri, Deming’in
uygulamalari sayilabilir (Eyiiboglu, 2012:49).

1980’lerin basinda kar oranlar gittik¢e diisen Motorola firmasinin miikemmellik
arayisina girmesi ile birlikte Alt: Sigma metodolojisi dogmustur. {1k baslarda Motorola
yoneticileri problemlerin ¢oziimiinii sirket disinda aramistir ancak bu arayis
Japonlar’in ABD’de Motorola firmasinin bir televizyon fabrikasi satin almasiyla son
bulmustur. Fabrika hata oranlar1 20 kat azalip kar oranlar1 artinca Motorola yoneticileri
ilk defa kendi yonetim sekillerini sorgulamislardir (Kocamanlar, 2008:42).

Alt1 Sigma’y1r basariyla uygulayan diger firmalar arasinda, Allied Signal/
Honeywell, Ford, Citibank, Pirelli, Quantum, Nokia, VVolvo, Jaguar gibi firmalar yer
almaktadir. Motorola, Alt1 Sigma uygulamasi sonucu bes kat artan satislar sayesinde,
karin1 yaklasik % 20 arttirmustir (Omiirgdniilsen ve Sahin; 2012:10).

Karakdse’ye (2004) gore, Motorola’nin bagarisini duyan Amerikan firmalar1 da
Alt1 Sigma yontemini kullanmaya baslamis ve basarili sonuglar elde etmislerdir.
Ozellikle General Electric’in, Alt1 Sigma’y: stratejik bir ara¢ olarak kullanmaya
baslamasindan sonra bu yontem kiiresel bir boyut kazanmustir (aktaran Daglar v.d,
2010:241).

Alt1 Sigma bir yonetim stratejisi ve kiiltiirel degisim uygulamasidir. Miisterilerin
isteklerinin dogru olarak belirlenmesi ve bu istekler sonucunda proseslerin yeniden
diizenlenmesi, kar artisi, finansal is sonuc¢larina ulasmak, miisteri arzularimi dogru
bilmek, ¢alisanlarin performansini arttirmak ve sirket i¢i ¢agdas yonetim anlayigini
benimseyen bir uygulama kapsami 2000'li yillarin Alt1 Sigma yonteminin misyon ve
vizyonunu olusturmustur (Oztop, 2010:12).

Pande, v.d. (2000) calismalarinda, Alti Sigma, is diinyasim 21. Yiizyilda
basariya ulastiracak yeni bir formiil ortaya koymak i¢in, gecen yiizyilin en dnemli
yonetim fikirleri ve en iyi uygulamalarindan bazilarini temel alir. Kisa zaman i¢inde
biiytik ve kiiciik 6lgekli sirketlerin elde ettigi biiyiik kazanglar, Alt1 Sigma’nin giiciinii
ortaya koymaktadir. Bu durum kadar dnemli olan diger bir konu ise, Alt1 Sigma’nin
kalic1 basarty1 saglayarak ve yeni yapiy1 gelistirmede i¢in oynadigi roldiir (Atmaca ve
Girenes, ¢ev. 2009:114).
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2.3 Alt1 Sigma Felsefesi

Altt Sigma, 2000’li yillarda adindan ¢ok soz ettirmeye baslamis bir kalite
yonetim yaklagimidir. TKY *ne alternatif olarak sunulmakla birlikte temel felsefesinde
onemli degisiklikler icermemekte, fakat uygulama ile 1ilgili farkli yaklasimlar
onermektedir (Birgoren, 2015:15).

Alt1 Sigma ¢ok calismak yerine, daha verimli ¢alismay1 hedefleyen felsefedir.
Bu felsefe, yaptigimiz her is sonucunda gittikge daha az hata yapma olarak
aciklanabilir. Siireglerde sapma yaratan kaynaklar1 tespit edip, bu sorunlar1 ¢6zmek
sigma seviyesini arttirmada bize yardimci olacaktir. Artan sigma seviyesi sonucunda
hatalarimiz azalir bunun yaninda proses kabiliyetimizin arttigi gézlemlenir (Celebi,
gev. 2006:16).

Brue ve Launsby’e (2003) gore, Alt1 Sigma’nin ilk adimi, hatalara dayali olarak
prosesi olgmektir. Alt1 Sigma’nin istatistiksel anlayisi, milyon olasilikta 3,4 hata ile
stirecin miikemmele yakin bir sekilde ¢alismas1 demektir (Tezsiiriicli ve Tunalil, ¢ev.
2010:131).

Alt1 Sigma ilk bakista bir matematik 6l¢iimii olarak goriilse de, daha genis bir
bakis agisiyla siirekli iyilestirme felsefesi ya da metodolojisi olarak ele alinabilir. Alt1
Sigma bir iyilestirme felsefesi olarak ele alindiginda isletmenin stratejik bir girigimi
haline gelmektedir. Bu baglamda miisteri ihtiyaglarinin belirlenmesi ve miisteri
tatmininin saglanmasi temel 6neme sahip olmaktir. Burada siirekli iyilestirme Altt

Sigma’nin da biitiinlesik bir pargasini olusturmaktadir (Ersoy ve Ersoy, 2011:110).
2.4 Alt1 Sigma’nin Tlkeleri

Hatalarin olabildigince azaltilmasi, Alti Sigma’nin en 6nemli amacidir. Bu
amaci1 basari ile gergeklestirebilmek i¢in ¢aliganlar, siire¢ler ve miisteriler biiyiik dnem
arz etmektedir. Yonetim sistemi olarak tanimladigimiz Alt1 Sigma’nin temel ilkelerini

asagidaki alt1 baglikta inceleyebiliriz (Kansoy ve Dirgar, 2009:16);
2.4.1 Miisteri Odakhhik

Lakhavani’ye (2003) gore, Alti Sigma miisterilerin istek ve arzularini
anlayabilmek ve bunlarin sonucunda da hizmet ve prosesleri ortaya gikarabilmek igin

istatistiki 6l¢lim yontemlerini kullanmaktadir (Akin, ¢cev. 2010:10).
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Bu nedenden dolay1, miisteri odaklilik Alt1 Sigma’da ilk olarak oncelige sahip
ilkedir. Performans olglimii miisteri ile baglamakta Alt1 Sigma iyilestirmeleri, miisteri

tatmini ve miisterinin degerlendirmesi iizerindeki etkileri ile tanimlanmaktadir (Pande

v.d., 2012:14).
2.4.2 Verilere Dayal Yonetim

Prosesleri ve bu proseslerin sonuglarin1 goézlemleyen, ayni zamanda onun
revizyonunu yapan bir 6lglim sistemidir. Bu nedenle Alt1 Sigma’ya gore Kararlar verip
bununla ilgili ¢6ziim bulabilmek i¢in yoneticilerin ne gibi verilere ihtiyaci olduklarim
ve bu verilerden nasil daha fazla fayda saglanarak kullanilabilir bunu cevaplamalari

gerekir (Erge, 2011:18).
2.4.3 Siire¢ (Proses) Odakhhk

Alt1 Sigma’da ilerleyis eylemin oldugu bélgelerdedir. Alt1 Sigma; hizmet ve
iirtin tasarlamalarinda ayn1 zaman da verim ve miisteri memnuniyetini arttirirken yani
hata isi yoOnetirken basarinin birinci araci olarak goriiliir. Yapilan ¢aligmalarda Alti
Sigma’nin en basarili olusumlarindan biri, miisteriye sunulan degerin rekabet giiciinii
arttirict bir yap1 kurup lider ve yoneticileri bu yapiya ikna edebilmesidir. Bu konuda
birgok yonetici ikna edilip kazang firsatlar1 olan bu is kollarindan bol kazang elde

edilmesi saglanmalidir ya da saglanabilir (Pande v.d., 2012: 46).
2.4.4 Proaktif Yonetim

Proaktif, olumsuzluk yani hata olusmadan O6nce miidahale etmek ve Oniinii
kesmek anlamina gelmektedir. Alt1 Sigma eski aligkanliklarin yerine, hassas ve
proaktif yOnetme bi¢imini asilamak i¢in gerekli olan uygulama ve araglardan
faydalanir. Alt1 Sigma, var olan durumun siirekli degerlendirilmesini ve basari i¢in

yenilenme ya da degisimin gerekli oldugunu 6ne siirmektedir (Altug, 2010:15).
2.4.5 Simirsiz Isbirligi

Alt1 Sigma, insanlarin ileriyi gérmelerini, pastada ne boyutta bir dilime sahip

olduklarin1 ve faaliyetler arasindaki iligskiyi anlamalarini saglayarak is firsatlarini
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arttirir. Ancak bu is biitiinltigl karsiliksiz fedakarlik anlamina gelmemektedir fakat
bunun beraberinde son kullanicilarin asil ihtiyaglarin1 ve prosesler arasinda olusan
iligkilerin anlagilmasini gerekli kilmaktadir. Bunun yani sira miisteri ve proses bilginin

tiim alakadar kisi ve kuruluslara yarar saglayacak kullanim seklini 6ngoriir (Erhan,
2008:21).

2.4.6 Miikemmele Yonelis, Basarisizhga Kars1 Hosgorii

Amag miikemmellikse basarisizlik nasil géz ardi edilebilir? Bu sorunun akillara
gelmesi, bizlere ilkenin ¢eliskili oldugunu hissettirmektedir. Bu son ilke, kendi i¢inde
celiski yaratiyor gibi goriinebilir. Fakat aslinda bu iki olusum birbirlerini tamamlayan
etmenlerdir. Higbir sirket yeni bir vizyon ya da yaklasim olusturmadan Alt1 Sigma’ya
ulasamaz. Daha iyi hizmete, daha diisiik maliyete ve yeni becerilere gotiiren bir yol
oldugunu gorenler, olusabilecek olumsuz sonuglardan korkuyorlarsa asla yeni bir yola
girmezler (Dalgig, 2011:23; Tirpan, 2010:14).

2.5 Alt1 Sigma’nin Yararlari

Alt1 Sigma ¢alisanlar tarafindan iyi bir bigimde uygulanirsa (Kurt, 2008:17);

1)  Uriin maliyeti yaklasik % 10-25 diiser,

2)  Uretim ve iiriin kalitesi artar,

3) Miisteri istekleri daha iyi belirlenir,

4)  Pazar payi artar,

5) Kalite ve dagitim performansi artar,

6) Daha giiclii ve dogru tasarimlar yapilir,

7)  Tum proseslerde kayiplar diiser,

8) Miisteri siirekliligi saglanr,

9) Kaiiltiir degisimini saglar,

10) Verimliligi artirir,

11) Kompleks tasarimlar basit hale doniisiir.

Pande v.d.’e (2003) gore, Alt1 Sigma’nin kurulusa sagladigi yararlar su
sekildedir: orgiit maliyetlerini ve hata oranini azaltir, verimi arttirir, pazar paymda
bliyime goriiliir, kalic1 basartya gotiiriir, misteri siirekliligini saglar, iiriin veya

hizmetin gelistirilmesine yardimci olur, ¢alisanlar i¢in performans hedefi olusturur,
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miisteriye sunulan degeri arttirir, iyilestirme oraninda artma goézlemlenir, 6grenmeyi
ve bilginin yayilimmin yayilmasina katki saglar, stratejik ve kiiltiir degisimi

gerceklesir (aktaran Korucu, 2013:82).
2.6 Alt1 Sigma Gostergeleri

Sigma (c), Yunan alfabesinde bulunan bir harftir. Biiyiik harf Sigma (%)
genellikle toplam simgesi olarak kullanilmaktadir. Kiigiik harf Sigma ise (o)
istatistikte Onemli bir Ol¢li olan, standart sapmayi temsil eder (Cabuk ve
Karayilmazlar, 2010, aktaran Ozveri ve Dinger, 2012:58).

Caligskan’a (2006:65) gore, Alt1 Sigma uygulamalarinda toplanan veriler sayisal
degerlerle ifade edilir. Bu verilerin sonuglari istatistiksel bir sekilde degerlendirilir.
Sigma degeri, hatanin ne siklikla meydana geldigini gosterir. Ortaya c¢ikan hata
sayisinin 6’ya dogru artmasi, hatalarin azaldigi anlamina gelir.

Sigma seviyesi ile hata sayis1 arasinda ters oranti vardir. Sigma seviyesinin
diisiik olmasi, bir proseste hatalarin daha fazla oldugunu gdsterir. Sigma seviyesinin
yuksek olmasi ise daha az sayida hatanin oldugunu gostermektedir (Daglioglu, v.d.,

¢ev. 2009:133).

Tablo 2.1: Farkli sigma seviyeleri (Isigigok, 2011:8).

Sigma Milyonda hata say1s1 Verim/Bagar1 orant (%) Hata Oran
Seviyesi (DPMO/ppm) (%)
1o 691.462 30,8538 69,1462
20 308.538 69,1462 30,8538
3o 66.807 93,3193 6,6807
4o 6.210 99,3790 0,6210
50 233 99,9767 0,0233
6o 3,4 99,99966 0,00034

Tabloda, verim/basar1 veya hata oranlariyla sigma seviyesi arasindaki iliski
gosterilmektedir. Sigma seviyesi arttik¢a hata oraninin diistiigiinii ve verimin arttigin
gorebiliriz. Ayrica 2c diizeyi milyonda 308 bin 538 hata, 3¢ diizeyi milyonda 66 bin
807 hata, 4o diizeyi milyonda 6 bin 210 hata ve 5c diizeyi de milyonda 233 hata
demektir (Is1gigok, 2011:8).
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Tablo 2.2: Sigma diizeyleri ve kargiliginda milyonda kusur sayilar1 (Caligkan, 2006:66).

Sigma Diizeyleri Milyonda Kusur Sayisi
60 34
5c 233
4o 6210
3c 66807
26 308537
1o 690000

Alt1 Sigma milyon olanak basina 3,4 hataya karsilik gelen bir kalite diizeyini
temsil etmektedir. Asagidaki sekilde spesifikasyonlar1 baglaminda Altt Sigma’nin
teorik temeli gosterilmektedir (Ersoy ve Ersoy; 2011:187):

| 1 1
6o Hedef 3 o© 6o
— —

115 © 1,5 ¢ .
¢ Tasarim toleransi P

Sekil 2.2: Alt1 sigmanin teorik temeli (Ersoy ve Ersoy; 2011:187).

Bu sekilden de goriildiigii gibi Alt1 Sigma kalite diizeyi tasarim toleransinin
yarisina yakin bir siire¢ degiskenligine karsilik gelmektedir. Ayni1 zamanda siireg
ortalamasinin hedef degerden 1,5 standart sapma kadar saga ve sola dogru kaymasina
da olanak saglamaktadir. Motorola’nin bu Alti Sigma sayisini segmesinin nedeni
bozulma yani hata verilerinin, isletmedeki siireglerin ortalamaya gore bu kadar
kaydigini gostermesi olmustur (Ersoy ve Ersoy, 2011:187).

Bas’a (2003:18) gore, “Ornegin bir sigma seviyesinde calisan bir isletme
1.000.000 islemde yaklasik 700.000 hata yapar. Eger isletme iki sigmada ¢alisiyorsa,
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bu onun 1.000.000 islemde ortalama 300.000 hata yaptig1 anlamindadir. Sirketlerin
biiylik bir kismi, ti¢ ile dort sigma arasinda faaliyet gosterir. Bu da yaklagik olarak
1.000.000 islemde, 67.000 ile 6.000 hataya karsilik gelir. %99 dogrulukla ¢alisan bir
isletmenin, 3,8 sigma seviyesinde faaliyet gosterdigi soylenebilir. Fakat %]1’lik hata
orant dahi pek ¢ok durumda kabul edilemez. Bu oran giinde 20.000 mektubun

kaybolmasi, haftada 5.000 hatali ameliyat ve giinde 4 ugak kazasi anlamindadir.”
2.7 Alt1 Sigma Organizasyonu

Patir’a (2008) gore, basarili bir uygulama yapmak i¢in Alt1 Sigma projelerinde
yer alan ekip iyelerinin gorevlerinin tanimlanmasi ve sorumluluklarin1 bilmesi
gerekir. Alt1 Sigma projesinde yer alan calisanlarin gorev ve sorumluluklari, kusak

rengine gore tanimlanmistir (aktaran Ozveri ve Cakir, 2012:19).
2.7.1 Ust Yonetim (Liderlik Grubu)

Liderlik grubu, isletmelerdeki iist diizey yoneticilerden olusan bir forum
seklindedir. Bu grubun gorevi, Alti Sigma projelerinin planlarin1 yapmak ve
uygulamaktir. Liderlik Alt1 Sigma girisimini sahiplenmeli, finanse etmeli, agiklik,
tutarlilik ve baglilikla yonetmeli ve degisime onderlik etmelidir (Giirsakal, 2005:130).

Grubun baslica gorevleri (Ergiin, 2003:57);

1) Alt1 Sigma projelerin kapsamini belirlemek,

2) Alu Sigma organizasyonunu ve organizasyonda bulunan calisanlarin yetki,
sorumluluk ve gorevlerini belirlemek,

3) Alt Sigma projelerinin kapsamini degisen ihtiyaglara ve isletmenin Alti
Sigma konusunda ulastig1 olgunluk diizeyine gore biiylitmek ve buna uygun
diizenlemeler yapmak,

4)  Alt1 Sigma projeleri igin gerekli olan kaynaklar1 saglamak,

5) Alu Sigma projelerini takip etmek ve gerektiginde miidahalelerde
bulunmak, elde edilen olumlu sonuglarin ve iyi uygulamalarin tim

organizasyonda uygulanmasini saglamak.
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2.7.2 Sampiyon (Sponsor)

Sampiyon, ekip elemanlarinin iglerini diizenli yapabilmesi i¢in projede olusacak

olas1 engelleri ortadan kaldiran kisidir. Sampiyonlar ayn1 zamanda siire¢ hakimiyetine

sahiptirler ve kendilerini proje sponsoru olarak da adlandirabiliriz. Her fonksiyonel

ekip i¢in bir siire¢ hakimi atanir. Sorumluluklari ise makro siirecinin kesin bir sekilde

misteriyi memnun etmesini saglamaktir. Basta gelen gorevleri arasinda, ¢apraz

fonksiyonel ekibini segerek olusturmak ve yonetmek vardir (Giirsakal, 2005:131).

Sponsorun baslica gorevleri (Pande v.d., 2012:153):

1)
2)
3)
4)
5)

6)

7)

Yonetimleri altindaki iyilestirme projelerinin genel hedeflerini belirlemek
ve bu hedeflerin is dncelikleriyle uyumlu oldugundan emin olmak
Gerektiginde projenin kapsami hakkinda yol gostermek, yapilmast gereken
degisiklikleri onaylamak

Projeler i¢in gerekli olan kaynagi bulmak

Ekibi, liderlik dniinde temsil etmek ve ekibin savunuculugunu yapmak
Ekipler arasinda olusan sorunlarin ortadan kaldirilmasina yardimci olmak
Bir iyilestirme projesinin sonucunda, projenin sorunsuz bir bigimde
devredilmesini saglamak i¢in siire¢ sahipleriyle ¢caligmak

Siire¢ iyilestirmesi konusunda kazandiklar1 deneyimi, kendi yonetim

stireclerinde uygulamak

2.7.3 Uzman Kara Kusak

Uzman Kara Kusaklar Alti Sigma’nin felsefik olusumunu, gayelerini ve

uygulamasini bilen kisilerdir. Siireg iyilestirme ve istatiksel araglar konusunda egitim

almis olmalar1 gerekmektedir. Kara kusaklarin yap1 olusumlar1 ekip i¢indir. Uzman

Kara Kusaklarin birgok siire¢ iyilestirme ekibini basariyla yonetmis ve bu konuda

deneyim kazanmis olmalar1 gerekmektedir. Ayni zamanda Uzman Kara Kusaklar

liderlik konseyi i¢in de degisim ajani olarak damigsmanlik yapmaktadir (Giirsakal,

2005:132).
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2.7.4 Kara Kusak

Kara Kugaklar, Alt1 Sigma metotlar1 ve araglarini eksiksiz olarak uygulayan, iyi
sekilde egitilmis uzmanlardir. Siire¢lerin en karmasik asama diizeyi iyilestirmelerini
kolaylastirmak icin gerekli bilgi ve beceriye sahip, oldukga itibarli kisilerdir. Siyah
kusaklar, genellikle Orgiitiin tamaminda yar1 zamanli bir kapasiteyle faaliyet
gostermektedir (Gygi ve DeCarlo ve Williams, 2005:52).

Bas’a (2005) gore, Kara Kusaklar iyilestirme ekibinin lideridir. yilestirme
projelerinin segilmesinde, yiirtitiilmesinde ve elde edilen sonuglardan 6nemli derecede
sorumludur. Kara Kusaklarin baslica gorevleri (aktaran Korucu, 2013:69):

1) Projeyi belirleyip konu ve kapsamini sampiyona sunmak,

2) lyilestirme projelerinin olusabilecek degisliklerini sampiyona sunmak,

3) Takim iiyelerinin gérev dagilimi yapmak,

4) Sunulan iyilestirme projesini yonetmek ve projenin siiresi i¢erisinde bitimini

saglamak,

5) Veri ve kaynak ihtiyacin1 belirlemek ve bu talepleri kalite sampiyonuna

iletmek,

6) EKip iiyelerine Alt1 Sigma araglarinin kullanimi sirasinda gerekli olan teknik

destek saglamak.
2.7.5 Yesil Kusak

Yesil Kusaklar, Alt1 Sigma takimlarini olusturup destek saglayan ve Alt1 Sigma
projelerine konsept yaratip sonuna kadar yoneten proje liderleridir. Yesil Kugsak
egitimi 5 giin sinif i¢i egitimden olusur ve Alt1 Sigma projeleriyle birlikte yiirtitiiliir.
Egitim, proje yonetimi, kalite yonetim araglari, kalite kontrol araclari, problem ¢6zme
ve betimsel veri analizini kapsar. Alt1 Sigma sampiyonlart Yesil Kusak egitimi
almalidir. Genellikle Kara Kusaklar, Yesil Kusaklara egitim oncesinde projelerini
belirlemelerine, Yesil Kusaklariyla egitime katilmalarina ve egitim sonrasinda
projelerine destek vererek yardimci olurlar (Pyzdek, 2003:29).

Yesil Kusaklarin baglica gorevleri (Akarslan, 2003:7):

1) Alt1 Sigma projelerinde Kara Kusaklarin hedeflerine ulagmasini saglamak

icin belli alanlarda part-time ¢alisirlar,

2) Alt Sigma metodolojisini giinliik isleriyle birlestirirler,
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3) Kiigiik projeleri bizzat tstlenirler.

2.8 Alt1 Sigma’nin Asamalari

Alt1 Sigma projelerinin hedefi, sorun ¢dzmeyi sistematik yaklagim yoluyla
orgiite ve miisterilerine deger yaratan ¢igir agici iyilestirmelerin gergeklestirilmesidir.
Burada planli bir sorun ¢6zme siirecinden yararlanilir. Planli sorun ¢6zme siireci, tiim
calisanlara birbirleriyle, 6zellikle ¢capraz fonksiyonlu takimlarin iiyeleri olarak iletisim
kurmalarini saglayacak ortak bir dili ve araclar1 saglar. Bu, sistematik, olgulara dayali
ve genellikle istatistiksel bir sorun ¢ozme yaklasimidir. Bu yaklagimin kullanilmasi
sorunun kaynaginin etkin bir sekilde belirlenmesi, nedenlerin asilmasi ve iyilestirme
¢ozlimlerinin gelistirilmesi agisindan ¢ok 6nemlidir (Ersoy ve Ersoy, 2011:192).

“Tanimla, 6l¢me, analiz et, iyilestir ve kontrol et” (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control) yani DMAIC modelini kullanan Alt1 Sigma, siireclerin
tyilestirilmesine odaklanmaktadir. Alt1 Sigma’y1 diger kalite araglarindan ayiran en

onemli ozellik, siire¢ iyilestirme stratejisine sahip olmasidir (Giirsakal, 2005:107).

Tablo 2.3: Alt Sigma’nin temel adimlar1 (Giirsakal, 2005:108).

TANIMLA: Problemi tanimla.

OLC: Degiskenleri olc.

- Siire¢ Karekterizasyonu
ANALIZ ET: Hipotezleri olustur test ve analiz et.

IYILESTIR: Siireci iyilestir.

Siire¢ Optimizasyonu

KONTROL ET: Siireci kontrol et.

DMAIC modelinin ilk adimi, sorunun Tanimi, proje parametrelerini ve bir
iyilesme hedefinin kurulmasini gerektirir. Ikinci adim, Olgme, siire¢ adimlarmnin her
biri igin 8l¢iim yapilir ve veriler toplanir. Ugiincii adimda, toplanan verilerin Analizi
siirecin anahtar olusum faktorleri hakkinda bir hipotez olusturulur. Dérdiincii adim,
siireci lyilestirme igin pilot test yapilir. Déngiiniin son adimu, siirecin iyilestirilmesi,
uygulanmas1 ve siirekli olarak izlenmesi ve siirecin devam ettirilmesi ¢alisan

tarafindan Kontrol edilir (Varkey, 2010:20).
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Tablo 2.4: Alt1 Sigma’nin temel adimlar1 (Giirsakal, 2005:110).

TANIMLA:

Problemi tanimla

1. Projenin kritik kalite 6zelliklerini (CTQ) belirle.
2. Proje Bildirgesini gelistir.
3. Siire¢ Haritasini ¢iz.

1. Kritik kalite dzellikleri seg.

Siireci iyilestir.

OLC: 2. Performans standartlarini tanimla.

Degiskenleri 6l¢. 3. Veri toplama planini olugturur. Olgme sisteminin gegerliligini
ve giivenilirligini test et ve verileri topla.

ANALIZ ET: 4. Siireg yeterliligini olustur.

Hipotezleri olustur test ve 5. Performans amagclarini tanimla.

analiz et 6. Degiskenligin kaynaklarini belirle.

- . 7. Potansiyel nedenleri gdzden gegir.

IYILESTIR: Y g 8e¢

8. Degiskenler arasindaki iligkileri belirle.

9. Pilot ¢dziimii olustur.

KONTROL ET:

Siiregleri kontrol et.

10. Olgme sisteminin gegerliligini incele.
11. Siireg yeterliligini belirle.
12. Siire¢ kontrol sistemini uygula ve projeyi tamamla.

2.8.1. Tanimlama

Tanimlama agamasinin amag, Altt Sigma projesinin amacin1 ve kapsamini

tanimlamaktir. Bu asamada 6nemli olan hususlar asagidaki gibidir (Dalgig, 2011:42):

1. Yiritilecek olan proje, sirket imkanlarina uygun olmalidir,

2. Yiiksek kalite ve diisiik maliyet yaratma en 6nemli hedef olmalidir,

3. Belirlenen sorunlar anlasilabilir olmali ve miimkiin oldugunca sayisal

verilerle tanimlanmasi gerekmektedir.

Tablo 2.5: Tanimlama Siirecinin Hedefleri ve Ciktilar1 (Yiicel, 2012:67).

Hedefler

Ciktilar

1. Siireg etkinligi/yeterliliginin hassas
olarak olgiilebilecegi ve miisteri
memnuniyetinin dnceden garantilenecegi
gercek miisteri degerlendirmeleri {izerine
kurulu performans standartlari
olusturmak,

2. Sirekli uygulanan “miisterinin sesi” veri
toplama programina hizmet edecek
sistem ve stratejileri olusturmak ve
gergeklestirmek.

Her bir c¢ikti ve silire¢ igin misteri
memnuniyetini belirleyen etkenlerin iki ana
kategoride olarak

actk ve eksiksiz

tanimlanmasi:

1. Miisterinin igine yarayacak nihai {iriin ya
da hizmetle dogrudan baglantili ¢ikti
gereksinimleri

2. Isletmenin miisterilerle iliskilerini nasil
ylriitmesi gerektigini tanimlayan hizmet
gereksinimleri
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Tanimlama asamasina gelindiginde proje amaclarinin belirlenmesinin ardindan
miisterinin {izerindeki etkilerinin ortaya konulmasi gerekir. Ozellikle hizmet siireci
projelerinde bu asamanin en ince ayrintisina kadar incelenerek detayli sekilde
yapilmast gerekir. Siirecin varlik nedeni aym1 zamanda miisteri i¢in hangi degeri
igerdigi bu asamada olusturulan proje ekibi tarafindan sorgulanmaya alinir (Polat v.d.,
2010:86).

Tanimlama asamasinda, sirketteki firsatlardan ortaya ¢ikan projelerde, miisteri
belirlenir ve kritik basar1 faktorleri tanimlanir. Bu islem proje tanimlama formu
tizerinde yapilir. Proje tanimlama formunda, projenin adi ve problemin tanimlanmasi
yer alir. Bu formda ayrica; ekip iiyeleri, projenin hedefleri, veri donemi, zaman
cizelgesi, iyilestirme alanlari, sigma seviyesi ve projenin finansal kazancida yer alir

(Is1gicok, 2011:36).

Proje Adi/sayist

Proje sponsoru Ad:
Imza:

Sponsor organizasyon

Proje Siyah Kusaklis1

Proje Yesil Kusaklisi

Ekip tiyeleri

Ana paydaslar

Bildirge tarihi

Degistirme Say1:
Tarih:
Sponsorun onay imzast:

Proje baglama tarihi:

Hedef bitirme tarihi:

Proje bildirge ciimlesi:

Projenin misyon ciimlesi:

Problemin ifadesi:

Projenin tanimu:

Proje ile hedeflenen is:

Proje ile yaratilacak {iriin veya hizmet:

Bu proje ile kullanim yetkisi verilen kaynaklar:

Sekil 2.3: Proje bildirgesi dokiimani (Giirsakal, 2005:115).
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2.8.2 Olcme

Alt1 Sigma olusumun ilerlemesinde, verilen deger, tliketilen para ve gecirilen
zaman ag¢isindan en fazla gézden kacan kisim 6l¢lim asamasi oldugunu sdyleyebiliriz.
Olgiim sirasinda elle tutulur bir sonug elde edilemediginden bu gozde bir basamak
degildir. Bu yiizden basamagi bir an evvel atlama egilimi giindeme gelir. Fakat bu
durum yanligtir. Ciinkii sayisal veriler Alti Sigma’nin yapi taslarini olusturur (Bas,
2003, aktaran Altinoymak, 2010:44).

Musterileri Seg | > Odak grup gériismeleri
gergeklegtir

2% Iy

Arastirma Metodunu

Bilgileri isle ve

Tanimla /\ degerlendir
Arastirmayi

Musteri ihtiyaclarini
elde et ve onceliklendir

Miusteri Etkilesim
calismasini Olglimleri Belirle

Gergeklestir

gerceklestir

Iy U

Olgiimler igin hedef

Bire bir gortismeler
gerceklestir

I L

Kiyaslama [ > Riski Degerlendir

[ degerleri sabitle

Sekil 2.4: Olgiim asamasinin yol haritas1 (Lunau, 2009, aktaran Tiilegen, 2011:53).

Alt1 Sigma &lgiimlere dayali bir metodolojidir. Olgme basamaginda iiriinde
olusan hata sayisi saptanarak siire¢ hakkinda gercek veriler elde edilmis olunur.
Olgmede yasanan hatalar iyilestirmelere yansir (Kaushik ve Khanduja, 2008, aktaran
Sahin, 2012:24).

Bu adimda, mevcut durum ortaya konmaktadir. Siiregte var olan hatalari, bir

anlamda iyilestirme firsatlarini, ortaya koymak i¢in yapilmast muhtemel analizlerin
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oncesinde, problemli noktalarin net bir bigimde ortaya konmasi ve iyilestirmede
kullanilacak yontemlerin bu bilgiler kullanilarak se¢ilmesi gerekmektedir
(Omiirgdniilsen ve Sahin, 2012:11).

Ornegin, Y bir ucaktan hava alaniin bagaj béliimiine tasinan bagaj sayisin1 ve
kaydedilen bagaj sayisini ifade ederken, X bagaj is¢ilerinin sayisini, kamyon sayisini,
bunlarin yola ¢ikis siiresini, bar kodu taramasindaki dogruluk derecesini vb. ifade

edebilir (Ersoy ve Ersoy, 2011:193).

Bakimda bos siire X1
Donanim . L
— . Makine hazirlk stiresi X2
kullanim %'si
Mevcut elemanlar X3
Y

9 i Hiz/Cevrim "

g /C . Uretim hat hizi Xa
kullanim siiresi L
Darbogazlar Xs
— Birinci asama verimliligi I— Fire Xs
Yeniden isleme X7
Sekil 2.5: Y = f (X)’in gorsel haritalanmasi (Ersoy ve Ersoy, 2011:194).
2.8.3 Analiz

Bu asamada, detayli proses haritasi tanimlanir, tiim kaynaklarin degiskenlik ve
Onem sirasi belirlenir. Sebep (girdi) degiskenleri ile sonug (¢1kt1) degiskeni arasindaki
iliski, istatistiksel teknikler kullanilarak dogrulamir. Onemsiz durumda olan girdi
degiskenleri g6z ardi edilerek, hayati derecede Onemli olan girdiler belirlenir

(Is1gigok, 2011: 37).

40



Tablo 2.6: Girdi ve ¢ikt1 verilerinin tipine gore kullanilabilecek analiz araglari (Polat v.d., 2010:105).

CIKTILAR (Y’LER)
Nicel Nitel
Korelasyon ikili Lojistik Regresyon
%. Regresyon Ordinal Lojistik Regresyon
o iliski Grafigi Nominal Lojistik Regresyon
7;: iliski Grafigi
=
oc
i
= Kutu Grafigi Ki — Kare Testi
-% 5 Ana etki ve etkilesim ikili Oran Testi
= Grafikleri ikili Lojistik Regresyon
- ANOVA Ordinal Lojistik Regresyon
F - Test Nominal Lojistik Regresyon
T-Test
2.8.4 Tyilestirme

Hedeflenen siireci, teknoloji ve disiplinle sorunlari gideren aynmi zamanda
problemden kaginan ¢oziimler olusturarak, uygulama planlarin1 gelistirerek iyilestirir.
Gerekli kisileri, gerekli yer ve zamanda duruma uygun maliyetler kullanarak, hizmet
ici egitim, oOdil ve ceza uygulamalariyla olusumlart degistirerek onlarin
iyilestirmelerini kurumsallastirir (Giirsakal, 2005:123).

Alt1 Sigma metodolojisinin en 6nemli asamalarindandir. Bu agsamada asil 6nemli
olan girdi ve ¢ikt1 arasindaki matematiksel modellerin olusumudur. Ancak bu modeller
ylizde yiiz salt dogrulugu vermemekle birlikte, isin dogru olarak yapilabilmesi i¢in
kullanilmasi gereken faydali modeller olacaktir. (Polat v.d., 2010:113).

Iyilestirme asamasinda, analiz asamasinin sonucunda belirlenen sorunlar igin
yeni iyilestirme planlarini 6ne stirmektedir. Bu asamada basit sonuglardan ziyade nasil
biiylik kazanglar elde edilmeli buna bakilmalidir. Bununla birlikte, gelisime elde
edilemediginde nasil bir ¢oziim {iiretilmesi gerektigine yine bu siiregte karar verilir

(Dogan ve Demiral, 2008:353).
2.8.5 Kontrol

Kontrol asamasi, iyilestirmenin Alt1 Sigma diizeyinde kalicilik ve siireklilik

saglama amaciyla proseslerin standardizasyonu ve kontroliinii olusturma asamasidir.
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Bu adimda Istatistiksel Proses Kontrol tablolar1 kullanilarak, siirecin performans
acisindan yeteneklerini ve siirekliliginin takip kontrolii yapilmaktadir. Yeni siirecin
korunup ilerlemesi i¢in siirekli kontrol edilmelidir (Naumann ve Hoisington, 2001,
aktaran Tiirksel, 2008:69).

Once-Sonra Dokumdntasyon IPK ile Projenin
Analizi ile Siirecin Kapatllmasl
Iyilestirmenin Standaldlzasyon Kontrolii
Ispatlanmasi Rapor lanmdsn

Sekil 2.6: Kontrol agamas: faaliyet siireci (Polat,vd., 2010:124).

Basarinin siirekliliginin saglanamamasi, verilen kaynaklarin, gosterilen biitiin
cabanin bosa gitmesine yol agar. Bu sebepten otiirii kontrol, Alt1 Sigma’nin en 6nemli
asamasidir. Uygulanan ilk dort adim sonunda saglanan kazancglar degerlendirilir.
Kazanclarin siirekliligi ve arttirllmasi igin yapilabilecekler kararlastirilir, Alt1
Sigma’nin giiclii araglar1 yardim ile ufak basarilarin bile kalict olmasi saglanir (Kurt,

2008, aktaran Tirpan, 2010:31).

Once [ Sonra
Once Sonra
M } iyilestirme
} Kalan Aralik
Iyilestirme _________ Hedef
Caligmalan

Sekil 2.7: Y = f (X)’in gorsel haritalanmasi (Ersoy ve Ersoy, 2011:194).
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2.9 Alt1 Sigma’da Kullanilan istatistiki Araclar
2.9.1 Beyin Firtinasi

Grup olarak fikirlerin organize edilmesinde ve Onceliklerin belirlenmesinde
Beyin Firtinas1 son derece yararli bir aragtir. Dogru soruyu sormaktan baslayarak
deney tasarimi cercevesinde etkili faktorler kiimesini belirlemeye kadar ¢ok sayida
konuda beyin firtinasit ise yarar. Bu beyin firtinas1 toplantisi, ¢esitli sekillerde
yonetilebilir. Her ekibin veya grubun kendine 6zgii bir kisiligi vardir (Giirsakal,
2005:64).

Beyin firtinas1 yapilacagi zaman, ¢alismanin ylriitiiclisii, konuyu ve kurallar
aciklar. Ortamda biiyiik bir tahta ve kalem olmalidir. Daha sonra katilimcilar konuyla
ilgili olarak akillarina gelen fikri, 6neriyi sdylerler. Her kisi, bir seferde bir fikir soyler.
Ve yliriitiici bunlar alt alta tahtaya yazar. Bunlar ne kadar sagma gibi de goriinse hig
tartisilmadan tahtaya yazilir. S6ylenenler alt alta yazilmistir. Bundan sonra degisik
tekniklerle devam edilebilir (Eytiboglu, 2012:137).

Beyin Firtinasi’nin yararlari (Sale, 2001:39):

1. Takimn iiyelerinin bilgi ve yeteneginin kullanilmasini saglar.

2. Kisilerde katilim ve sahiplik duygusu olusturur.

3. Eglencelidir.

4. Kisiler arasinda siz biz olaymni ortadan kaldirir.

5. Takim tyelerinde daha genis bakis agisinin olugmasiyla yeni becerilerin

gelismesini saglar.
2.9.2 Agac Diyagrami

Bu diyagram, yatay bir organizasyon semasina ya da tam bir agaca benzer
sekilde olusturulur. Agacin govdesi hedefi, amact ve verilecek karar1 gosterir. Her
alternatif ¢6zlim agacin dallarini olusturur. Zit kararlar, zit dallar olarak ¢izilir (Parlak,
2013:115).
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Temel Sorun
| -
Alt Sorun Alt Sorun Alt Sorun
| | | [ | |
Konu Konu Konu Konu Konu Konu
Konu Konu Konu Konu Konu Konu
I
Digeralt
isler

Sekil 2.8: Aga¢ diyagraminin genel yapisi (Ersoy ve Ersoy, 2011:279).

Bu tariften yola ¢ikarak, sorunu yani belirlenen problemi ¢6zmek i¢in gerekli
asamalar ve planin uygulanmasi konusunda tavsiyelerde bulunacak bir takim
olusturulur. Bu takimin gelistirdigi aga¢ diyagrami, yerine getirilecek faaliyetlere ve

faaliyetlerin zamanlamasina iligkin tavsiyeleri icerir (Ersoy ve Ersoy, 2011:279).

2.9.3 Gruplandirma

Gruplandirma, “sorunun kaynagini bulmak icin verinin belirli 6zelliklere gore

incelenmesidir” (Parlak, 2013:109).

Tablo 2.7: Haftanin giinlerine gore gruplandirma (Akin, 1996:65).

Hata Giinleri Giindiiz Gece Genel Hata Oran Kiimiilatif
Vardiyast Vardiyast Toplam (%) Toplam (%)

Pazartesi 13 15 28 20 20

Sali 10 15 25 17,9 37,9

Carsamba 10 20 30 21,4 59,3

Persembe 11 18 29 20,7 80,0

Cuma 11 17 28 20 100,0

Toplam 55 85 140 100,0

Gruplandirma, sorunlar meydana gelmeden 6nce onleyebilmek i¢in kullanilan

iyi bir yontemdir. Bazen kurulusun bir sorunu olabilir ve verilerden bunun varlig
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anlasilamayabilir. Kusursuz gibi goriinen veri yiginlar1 arasinda gizli kalmis hatalar
olabilmektedir (Akin, 1996:62). Bu durumu 6nleyebilmek igin, verilerin dagilimi veya
diizenlenmesi yapilir. Gruplandirma, istatistiksel tekniklere temel olusturan bir

yaklagimdir (Isigicok, 2012:91).

2.9.4 Cetele Diyagram

Cetele Diyagrami, herhangi bir konuda muayene ve test verilerinin kayit altina
alimmasidir (Halis, 2013:165). Bunlara kayit formlar1 da denilebilir. Veri toplamak,
cesitli kayit formlart isletmelerde yaygin olarak kullanilir (Akin, 1996:34). Her konu
veya sorun i¢in degisik format ele alinabilir. Formlar olabildiginde net yani agik ve
anlasilir olmalidir. Veriler ¢izgi, carp1 gibi isaretlerle gosterilebilmektedir (Vardar,
2012:27).

Tablo 2.8: Ornek cetele diyagrami (Halis, 2013:166).

SINIFLAR SINIF ORTA CETELE ERERAINS
ALT SINIR UST SINIR NOKTASI
4,45 6,64 4,545 / 1
4,65 4,84 4,745 // 2
4,85 5,04 4,945 /// 3
5,05 5,24 5,145 /// 3
5,25 5,44 5,345 /1111111111 11
5,45 4,64 5,545 /1] 4
4,65 5,84 5,745 /// 3
5,85 6,04 5,945 / 1
6,05 6,24 6,145 / 1
6,25 6,44 6,345 / 1
30 30

2.9.5. Tliski Diyagram

Anagiin ve Soy’a (1999:438) gore, Kalite glivence sistemine yonelik ilkelerinin
aciklanmast ve TKK’e gecis planlarmin gelistirilmesi, miisteri sikayetlerinin
diizeltilmesi, iiretim proseslerinde kalitenin iyilestirilmesi, proses kontroliiyle ilgili
gecikmeler igin Onceden tedbir alinmasi, kii¢iik ekip c¢aligmalarinin etkin hale
getirilmesi ve bir anlayisin isletmenin tamamina yayginlastirilmas: gibi farkli
alanlarda uygulanabilen iliski diyagrami, segilen konu ile ilgili ve karmasik bir yapiya

sahip olan faktorlerin ve bu faktorler arasindaki mantiksal iligkilerin ortaya
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¢ikarilmasinda kullanilmaktadir. Bu diyagramda bir konuyu dogrudan ya da dolayli
olarak ilgilendiren diger konular, iki nokta arasinda siralanarak konular arasindaki

neden-sonug iliskileri oklarla gosterilmektedir (Parlak, 2013:113).

Yeniden isleme
maliyeti / birim

[

Onleme maliyeti Yenidep islenen Toplam yer_midgn
miktar isleme maliyeti
/ \ Basarisizlik
Y ; : maliyeti
L Yeniden islememe
Hatali birimler o) maliyeti

l

lade edilen jadelerin
birim sayisi i isleme mal.

Sekil 2.9: iliski Diyagrami Ornegi (Ersoy ve Ersoy, 2011:277).
2.9.6 Sebep Sonu¢ Matrisi (Balik Kilgig1 Diyagrami)

Sebep-Sonu¢ Matrisi, herhangi problemin ya da durumun olasi nedenlerini
belirlemek amaciyla kullamlir. Istatistiksel yontemler kullanilarak olaylarin sonucu
dogrultusunda bunun sebeplerine ulasilabilmekte ve olusan sonuglarla bunlara neden
olan sebepler arasinda capraz iliski ortaya g¢ikabilmekte ve bunu gorsel bir bicimde
sunabilmektedir. Bu islem basit bir sebep- sonug diyagramu ile yapilabilir. (Celik¢apa,
1993, aktaran Atalay ve Kilig, 2015:74).

Seklinden dolayi balik kilg1g1 yada bu aracr ilk gelistiren kisi olan Ishikawa’nin
ismiyle yani Ishikawa Diyagrami olarak da adlandirilir (Bircan ve Gedik, 2003:73).
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Malzeme Cevre Yontem

NN N
e,

Isglicii Sire¢  Makine

Sekil 2.10: Neden — Sonug¢ Diyagrami (Cabuk, 2013:54).

Yilmaz’a (2003:84) gore, “Sayfanin ortasindan soldan saga, sag tarafa kutu
icinde sonug yer alacak sekilde ana kil¢ik ¢izilir. Sonuca etki eden farkli kategoriler
bu ana kilgik iizerine, yine kutu i¢inde olacak sekilde ¢izilir. Belirlenen diger sebepler,
kiiciik kilgiklar olarak temel kilgiklara eklenir. Bu aracin kullanilma amaci insanlarin
karsilarindaki sorunun sebeplerinden hangilerinin 6nemli oldugunu belirlemelerini

saglamasidir. Ancak boyle bir ¢alismadan sonra soruna ¢6ziim bulunmaktadir.”

NEDENLER

_ _ N ' SONUG

Gozlenen
Sonug

L
[

Alt Neden Ana Neden

0

Sekil 2.11: Balik kilgig1 (Ozdemir, 2000:72).

Iyi gelistirilmis bir diyagramda, kilgiklar en az iki seviyeden en ¢ok yedi
seviyeden olusturulmaktadir. Kilgiklar olusturulduktan sonra beyin firtinas1 ve diger
analiz yontemleri kullanilarak sebepler bulunur (Okmen ve Dénmez, 2005:173). Daha
sonra, oylama yapilir ve en 6nemli nedenler tespit edilir. En ¢ok oyu alan nedenler bir
sekil icine alinir. Sorunun ¢o6ziimiine buradan baslanir ve kil¢iklar adim adim kirilir

(Vardar, 2012:39).
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2.9.7 Pareto Analizi

Pareto Analizi, Dr.Vilfredo Pareto tarafindan gelistirilmistir. Bir sonucun elde
edilmesinde, gesitli faktorler tarafindan olusan olumsuz yonlerin tespit edilmesinde
kullanilan aragtir (Ozdemir, 2000:70). Bu arag alisilmis temel ayrim metodu olarak da
bilinir (Simsek, 2007:273).

Pareto grafiginin amaci, hata sayisimin ve gesitlerinin tespit edilmesinde KK
elemanlarina yol gostermektir. Bununla birlikte, elemanlarin ¢aligmalarini en verimli
alanlarda yogunlastirilmasini ve dogru kararlar vermesini, gereken 6nlemin alinmasini

saglamaktir (Egermayer, 1988, aktaran Ozcan, 2001:153).

Hata adecli Hata Yuzdesi
10 - — - %100
90 - - | ZSU
80 =
o I %80
70 7 [BKusurluPargalar %60 I,
o 5 %70
= ¢ [BIYanligPargalar %15 | %60
50 [C)BirlestimeT oleranst %12 | %50
40 (D)isci Eitim Noksanhd %8 ' ot
(E)Kitii Badlant %5 B
30 | %30
50 Toplam 100 I
5 ] | %20
L ' %10
5 U i 1
A B C D E Hata Sebeplen

Sekil 2.12: Pareto grafigi 6rnegi (Ozcan, 2001: 156).

Pareto Analizi 3 boyutlu olarak ele alinabilir. Sol koordinatta hata sayilari, sag
koordinatta yiizdeler, yatay eksende de hata tiirleri yer alabilir. Pareto Diyagrami
cizilirken hata ytlizdeleri kiimiilatif olarak hesaplanmaktadir. Analizin ¢ok basit ve ¢ok
kullanigli olmasi nedeniyle en Onemli hata acik¢a goriilebilmekte ve faktorlerin
birbirleriyle dnem orani karsilastirilarak iyilesme Onerisi ve sonrasi durumun net

olarak goriilmesi saglanabilmektedir (Sarikaya, 2003:96).
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2.9.8 Akis Diyagrami

Akis Diyagrami’nin amaci; faaliyet-proses olgularimi igeren, farkli
sorumluluklart ve bununla iligkili gorevleri tanimlayarak kolay anlasabilir hale

getirmektir (Izgiz, 2011:24).

Basla/Dur

®
-

islem

Girdi/Cikti

Akis Hatti

Sekil 2.13: Temel akis semas1 simgeleri (Ersoy ve Ersoy; 2011:261).

Asagida akis diyagraminin ¢izimi anlatilmistir:

1. Siirecin dis ¢izelgeleri ¢izilir. Bu islem, siirecin kapsadigi boliimlerin biitiin
iiyelerinde yapilabilir.

2. Takimin her bir {iyesi, siire¢ i¢indeki kendi boliimiiyle ilgili detayli ¢izelge
hazirlar. Bu islem daha sonra bolimdeki diger iiyelerin onayindan
gecmelidir.

3. Siirecin sonlandirilmasinda, kayip parcalar ¢izelgeden arastirilarak analiz
edilir.

4. Noksanlar giderilir.

5. Cizelge kullanilarak neyin 6l¢iilecegi ve nerede 6l¢iilecegi belirlenir.

Bu 6l¢iimler geri besleme ile islem diizeltmekte kullanilabilir (Halis; 2013 :164).



Baslangic

Kisisel aktiviteler
icin beyin firtinasi

v

Aktiviteleri
sirala

!

Akis
diyagramini ¢iz [~

l

Tamamlandi m? Degisiklikleri yap

Diyagrami test et

Sekil 2.14: Siire¢ akig diyagramu (Halis; 2013:165).

2.9.9 Histogram

Histogram, “alani ilgili sinifin frekansina ve tabani da ilgili sinifin araligina esit,

birbirine bitisik dikdortgenlerden olusan bir grafik gosterimdir” (MEGEP, 2006:24).

25

| | I | ‘
1 |

5

0

Aylar

Devamsizlik
o

Sekil 2.15: Histogram (Simsek, 2007:281).

50



Histogramlar, genel olarak bir olayin meydana gelme sikligin1 gésterir. Ayrica,
belirlenmis siire i¢inde tanimlanmis bir problemin ne siklikla meydana gelip
gelmedigini de hesaplar. Boylece ortaya c¢ikan dagilim sekli, 6nceden bilinen bir
dagilim sekliyle karsilastirilir ve kolayca sonuca gidilmesini saglanir (Senol, 2012:54).

Histogramlar yapilan gozlemlerin ve toplanan verilerin dagiliminin nasil

oldugunu gérmeye yarar (Ersoy ve Ersoy, 2011:263).

Normal Histogram Kimaulatif Histogram
g - 8
8 - g B
I;f_) =y = ©
[} n 2 :
g - £ 2
X 8 g =
o 2 =5
& % 2 o
T Iy 2 -
<
1=
2 g |
(=3
~N
o -~ . -
I T i I T H I 1
-4 2 0 2 4 -4 2 0 2 4
rnorm (10000) rnorm (10000)

Sekil 2.16: Normal ve kiimiilatif yayilim gosteren histogramlar (Parlak, 2013:109).

2.9.10 Serpme Diyagrami

Serpilme (Dagilma-Sagilma) Diyagrami; iiretilen mal ve hizmetin kalitesini
etkileyen iki 6zellik ya da iki degisken arasinda iliski olup olmadigini belirlemeye
yaramaktadir. Bu diyagram, iki degisken arasinda her iki bir iliski varsa siddeti
biliniyorsa, bunlarla yapilan kombinasyonlarla kalite ve verimlilik iizerinde etkili
olmanin miimkiin olabilecegi goriisiine dayanmaktadir (Okmen ve Dénmez,
2005:174).

Bu yontem, iki farkli degisken arasindaki iliskiyi incelemede kullanilan bir
analiz aracidir. Bir degiskenin artmasi veya azalmasi baska bir degiskenin nasil
etkiledigi, dagilma diyagrami yardimiyla bulunur. Yani incelenen iki degisken
arasinda bir sebep sonug iligkisinin bulunup bulunmadigina dair sorunlarda

kullanilmaktadir (Halis, 2013:167).
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Sekil 2.17: Serpme grafigi (George; Rowlands; Kastle, 2010:74).

Ersoy ve Ersoy’a (2011:266) gore, “Ornegin bir iiretim siirecinde, degisik
zamanlarda ortamdaki nemlilik oran1 ve hatali iiretim sayisina iligkin veriler bir grafik
tizerinde yerlestirilebilir. Eger bu ikisi arasinda yukariya dogru bir ¢izgi ¢izilirse, bu,
iki degisken arasinda iliski oldugu diger bir degisle ortamdaki nem oram arttikca
iretilen iirlinlerdeki hata sayisinin arttig1 sonucuna varilabilir. Béylece ortamdaki nem
oraninin iretilen {riinlerin kalitesinin Olglimiinde 6nemli bir degisken oldugu
belirlenmis olur. Boylece sorunun temelini olusturan neden-sonug iligkisi belirlenmis
olur. Ote yandan negatif (asag1 yonlii) bir iliski, bir degiskenin degerlerinin diisiik

olmas1 durumunda diger degiskenin degerlerinin yiiksek olacagi anlamina gelir.”
2.9.11 Kontrol Semalari

Bir prosesin istatistiksel olarak kontrol altinda olup olmadigini belirlemeye
yarayan grafiksel bir metottur. Sadece prosese bagh etkiler nedeniyle degisiklik
gdsteren bir siire¢ “Istatistiksel Kontrol Altinda” olarak, belirlenebilir etkilerin varlig
altinda galisan bir siireg ise “Kontrol Disinda” olarak tanimlanabilmektedir (Simsek,

2000:122).

Ust Kontrol Limiti (UKL)

Ortalama

Alt Kontrol Limiti (AKL)

Zaman

Sekil 2.18: Kontrol ¢izgileri 6rnegi (Akin, 1996:76).
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Kontrol semalarinin en Onemli yarari, operatdriin operasyonun gidisatini
izleyebilmesine, operasyonun kalite ve maliyet agisindan sabit ve hatasinin 6nceden
tespit edilebilmesine ve performansta ortak bir dil lizerinde konusulmasina firsat
vermesidir (Sarikaya, 2003:101).

Prosesteki devamli olarak kameraya almak olarak tanimlayabilecegimiz bu

semalarda baslica ti¢ adet ¢izgi vardir (Simsek, 2007:278).

0.08 7

0.06— )
w[ UKL

O.O4JE L4 A /\ A

AR LVA 'VA\/\/J o

|
|
1 T 1T T T 1 T 1T ®71 11 T T T 1T 717 17 T 1 1AKL

5 15 25
Grup Sayist

Sekil 2.19: Kontrol kart: (Sarikaya, 2003:100).

Akin’a (1996:76) gore, “Kontrol limitlerinin disindaki noktalar tipik 6zel sebep
belirticisidir. Proseste normal olmayan bir seylerin var oldugunun habercisidir. Ve
eger onlem alinmazsa hatali parca iiretilebilecegini ikaz ederler. Bu durumlar kontrol
dist durumlar olarak isimlendirilir. Kontrol kartlar1, yukarda belirttigimiz limitlere
gore zaman icindeki degisimin incelenmesini saglamaktadir. Kontrol limitleri
prosesteki genel sebeplerden dogan degisimlerin sinirlaridir ve hesapla elde
edilmektedir. Bu kartlar, gerektiginde prosese miidahale imkanini en kolay duruma
getirebilmek icin, prosese, operasyona en yakin ve en uygun pozisyonda bulunan
elemanlar tarafindan tutulur.”

Proses kontrol disina c¢iktiginda nedenleri arastirihip gerekli Onlemler
alimmalidir. Kontrol limit hesaplar1 ve grafikle isaretlenen noktalarin dogruluklar
incelenmeli, 6l¢me islemlerinin dogrulugunu kabul etmek icin bagka numune daha

alinip tekrar olgiilmelidir. Sorun devam ediyorsa 0zel nedenler arastirilir (Sarikaya,
2003:101).

2.9.12 5S

“Japonca S harfi ile baglayan 5 kelimeden olusan 5S teknigi, ¢alisma alaninin

daha diizenli ve kullanilabilir olmasi c¢ergevesinde standartlastirilmis uygulamalara
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dayanir. 5S calisma alanini diizenler, gereksiz olan her seyi azaltir, sonug olarak ta

etkin bir ¢alisma ortami saglar” (Gorener ve Yenen, 2007:54).

Tablo 2.9: 5S ¢eviri tanimlar1 (Graban, 2011:142).

Japonca Terim 1. Ceviri 2. Ceviri Tanmim

Seiri Siniflandir Ayikla Gereksiz gerecleri siniflandirma,
ayirma, ayiklama, gerecleri kullanim
sikligina gore saklama

Seiton Sirala Diizenle Israfi azaltmak icin diizenleme

Seiso Sil Temizle Isyerini her giin temiz tutma

Seiketsu Standartlastir Standartlastir Tutarh sekilde diizenli bir igyeri
gelistirme

Shitsuke Stirdiir Disiplin / [lk 4S’nin siirekli desteklenmesine

Siireklilik yonelik bir sistem
Ayiklama (Seiri):

Kullanilmayan malzemelerin isletmeden uzaklastirilur ve kullanilan malzemeler
kullanim sikliklarina gore siniflandirma isidir (Ozy6riik ve Kiitiik, 2014:76).

Diizenleme (Seiton):

Siirekli olarak ihtiya¢ duyulan takim, demirbas vb. malzemelerin bulunmasini
ve kullanilmasini kolaylastirmak i¢in yapilan dizme ve tertip isidir (Duman, 2013:92).

Temizleme (Seiso):

Ihtiya¢ duyulmayan geregleri attiktan ve geri kalanlar i¢in en iyi depolama yerini
belirledikten sonra, 5S temizligine odaklanilir (Graban, 2011;146).

Standartlastirma/Siireklilik (Seiketsu):

Standartlastirma, siniflandirma, diizenlilik ve temizligin biitiinsel bir anlayigla
bir araya getirilerek korunmasidir. Bu asama, daha dnceki temeller i¢in gerceklestirilen
caligmalarin korunmasi agisindan ¢ok dnemlidir. Calisanlar i¢in en iyi uygulamalarin
standartlagtirilarak gelistirildigi asamadir (Akil, 2013:41).

Disiplin (Shitsuke):

5S calismalarinin  devamliligini  saglamak i¢in calisanlarin  destegi
gerekmektedir. Bunun ig¢in her birimden temsilcinin yer alacagi bir 5S ekibi
olusturulmalidir. 5S’in temelinde calisanlarin daha iyi ortamlarda caligmalarini
saglamanin 6nemli oldugu anlatilir ve disiplini saglamak amaglanmaktadir (Ozy®riik

ve Kiitiik, 2014:77).
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2.9.13 Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi (HTEA)

Tiirkge ¢evirisi Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi (HTEA) olan ara¢ aslinda
Ingilizce bir kisaltma olan FMEA’dir (Failure Mode Effect Analysis). HTEA, risk
yoOnetimi programi ve risk analizi siirecinde kullanilan 6nemli bir risk degerlendirme
metodolojisi olup, 6zellikle saglik alaninda tercih edilen risk degerlendirme aracidir
(Aksay, v.d., 2012:126).

HTEA, olusabilecek iiriin ve siire¢ hatalarini bularak iriiniiniin tasarim ve
stirecinin gelistirilmesini saglar. Boylelikle koruyucu ve etkili 6nlemler erkenden
almabilir (Ching ve Chang, 2001, aktaran Giilgigek ve Sofyalioglu, 2014:76).

HTEA analizi, yalnizca iiriin tasariminda degil, siire¢ tasariminda ve servis
asamasinda da kullanilabilmektedir. Miihendisler ve orta kademede bulunan
yoneticiler tarafindan isletilen bu yontem tasarimi, siparisi ve mal alimi1 oturmus bir
iirlinde, o giin kosullarinin teknolojik egilimi ile miisteri arzu ve isteklerine yanit

vermek i¢in de hizmet etmektedir (Akin, 1998:15).

Tablo 2.10: FMEA nin dort tipi ve aralarindaki iligki (Akin, 1998:14).

Sistem ——> | Tasarm — Proses —_— Servis

Bilesenler Bilesenler insan giicii insan giicii/insan
Alt sistemler Alt sistemler Metod kaynaklari
Ana sistemler Ana sistemler Makine Makine

Malzeme Metod

Olgiim Malzeme

Cevre Oleiim

Cevre
Odak: Sistemdeki Odak: Tasarimdaki l 0
s s Makinalar Insan Kaynaklari

hata etkilerini hata etkilerini =

Araclar Gorev
azaltmak azaltmak L P

Is istasyonlari Is istasyonlari
Hedef: Sistem Hedef: Tasarim Uretim hatlan Servis hatlar
kalitesini, kalitesini, Prosesler Servisler
guvenilirligini ve guvenilirligini ve Olgiimler Performans
korunabilirligini korunabilirligini Operatér egitimi Operatér egitimi
arttirmak. arttirmak.

Odak: Butun Odak: Organizasyon-

prosesdeki (sistem) daki hata etkilerini

hata etkilerini azaltmak. |azaltmak.

Hedef: Proses Hedef: Kalite,
(sistem) kalitesini, guvenilirlik ve
guvenilirligini serviste musteri
korunabilirligini ve tatminini, arttirmak.

verimliligini artirmak.
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HTEA’nin basarisi, ¢ikarilan sonuglarin iyilesme ve gelisme programlarina
doniistiiriilmesiyle gerceklesir. Organizasyonun tamami tarafindan bu gelisme
stratejisi kabul gormedigi durumlarda HTEA dinamiklik 6zelligini yitirir. HTEA nin
diizgiin bir sekilde uygulanabilmesi i¢in asagida yer alan sartlarin herkes tarafindan
izlenmesi ve anlasilmasi gerekir (Akin, 2005:272):

1- Oncelikle miisteri belirlenmelidir,

2

Incelenen fonksiyon ve amag herkes tarafindan bilinmelidir,
3- Problemlerin 6nceligi belirlenmelidir,

4- Diizeltici faaliyetlerde devamli iyilesme saglanmalidir.
2.9.14 Poke Yoke

Bodek’e (1988) gore, insan hata yapmaya egilimlidir. Bu hatalarindan dolay1 ise
genellikle is yerlerinde suglanmaktadirlar. Bu tiir suglamalar, ¢alisanlarin
performansini ve motivasyonlarmi diisiirmekten bagka hicbir ise yaramamaktadir.
Poka Yoke, insanlarin bu basit hatalarini1 bulan ve bunlar1 6nleyen bir teknik aragtir
(aktaran Bay ve Cigek, 2007:56)

Poka: Hata, dalginlik, dikkatsizlik anlamlarina gelmektedir.

Yoke: Japonca Yokeru kelimesi elimine edilmesi, diizeltilmesi, 6nlenmesi
anlamlarina gelmektedir.

Poka-Yoke: Japonca’da hata yalitimi1 anlamina gelir (Bay ve Cicek, 2007:56).
Poka Yoke kaliteye yonelik bir ¢caligmadir. Poka Yoke sistemleri kalite kontroliini
stfirsa hatasiz iiriin oranin1 %100 ¢ikarmaya doniik bir ¢abadir. Bu oranlara ulagmak
icin sitemdeki biitiin parca ve {irlinler denetim amaciyla yerlestirilen algilama
cihazlarindan gegcirilir. Bu sistemin ¢iktis1 olan {irtinler ‘sifir hata’ ile pazara
stiriileceklerinden misteri tatminini saglayabilecek ozellige sahip olurlar (Parilt,

2003:151).
2.9.15 Istatistiksel Proses Kontrol (IPK)

Bir stirecin kontrol altinda olmasi, siirecin istatistiksel olarak dengede olmasidir.
Boylece kontrol altinda veya ayni anlama gelmek {lizere istatistiksel olarak dengede

olan siiregten, 6zel nedenlerin arindirilmasi nedeniyle kendi dogal toleransi i¢inde tiriin
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elde edilir. Bu islemler siire¢ kalitesinin Olgiilerek gelistirilmesi, degiskenliklerin
analizi ve siirecin kontrol altinda tutulmasi anlamini tasimaktadir (Isigigok, 2012:151).

IPK ve kalite gelistirme galismalarini baslatmayi planlayan kuruluslar i¢in IPK
egitiminde incelenmesi gereken 6nemli noktalar asagidadir (Akin, 1996:3).

1. Kalite herkesin isi oldugundan, herkesin katilmas1 gerekmektedir.

2. Standartlarin agik ve anlasilir olmasi ve uygulamanin siki bir sekilde kontrol

edilmesi gerekmektedir.
3. Siirekli gelisim saglanmal1 ve yenilenme asla son bulmamalidir.
4. FElde edilen bilgilerin dogru olmasi, 6lglimlerin hassas yapilmasi, prosesin

hatasiz ¢aligmasi ve sonuglarin gergegi yansitmasi gerekmektedir.
2.9.16 Kaizen

Kaizen kelimesi Japonlar tarafindan literatiire girmistir. Kaizen yonetim
felsefesini ifade etmektedir. Bu yonetim felsefesini ilk ortaya ¢ikaran kisi ise Masaaki
Imai Kaizen’dir. Kaizen’in Tiirkge karsiligi (Bozdemir ve Orhan, 2011:464):

Kai: Degisiklik

Zen: lyi (Iyiye Dogru)

Kaizen: Siirekli Iyilesme

Masaaki IMAI, Kazien’i su sekilde tanimlamaktadir; Japonya’da gelisen
sonradan biitiin diinyaya yayilan birgok yonetim uygulamasini kapsayan biiytik bir
semsiyedir (Simsek, 2007:139).

KAIZEN
- Musteriye Yénelme - Kamban
- TKK - Kalite Gelisimi
- Robot Teknolojisi - Tam Zamaninda Uretim
- Kalite Kontrol Cemberleri| - Sifir Hata
- Oneri Sistemi - Kiigiik Grup Faaliyetleri
- Otomasyon - lyi isci Yénetim iliskileri
- Isyerinde Disiplin - Uretkenligin Gelistirimesi
- Toplam Uretken Bakim - Yeni Uriin Gelisimi
/

Sekil 2.20: Kaizen semsiyesi (Simsek, 2007:140).
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Kaizen, 4 temel yaklasima sahiptir (Giire, 2006, aktaran Kasap ve Peker,
2009:61):

1. Calisanlar iizerine odaklanir. Uretim siirecinde calisanlar, islerini daha
verimli ve etkili yapmalar1 i¢in yeni metotlar bulmalar1 i¢in tesvik edilirler.

2. Ekipmanlarin gelistirilmesine odaklanir. Is yeri diizenlemeleri yapilir ve
ekipmanlarin kalitesinin arttirilmasi i¢in ¢aligmalar gelistirilir.

3. Uretim i¢in gerekli olan proses ve prosediirler iizerine ¢alisilir. Gelismeyi ve
egitimi siirlayan sorunlar yok edilir.

4. 1lk ii¢ yaklasimin bir bilesimidir. Bu adim, &nceki durumlardan elde edilmis
olan sonuglarin maksimum diizeye ulastiginda devreye sokulur. Bununla

beraber yenilikler iizerine ¢aligmalar yapilir.
2.9.17 Benchmarking (Kiyaslama)

Isletmelerin kendilerini gelistirmek amaciyla iiriin, hizmet, siire¢ ve uygulama
kisminda rakip olarak gordiigii isletmeler ile karsilastirilmast 6nemlidir. Bu
karsilastirma sonucunda islerin nasil yapildig: goriiliir. Ayni zamanda iglerin arastirma
ve ogrenme ile agikliga kavusturuldugunu, bununla birlikte emir komuta yetkisine
sahip yoneticilerin katiliminin saglandigini, sistematik ve siirekli bir siire¢ oldugunu
gérmemiz miimkiindiir (Cetin, 2013:31).

Xerox, Benchmarking’in tanimi1 su sekilde yapmustir, “Benchmarking, en cetin
rakiplere veya endiistri lideri olarak saptanmis isletmelere kiyasla, hizmet ve
uygulamalarin siirekli olarak dl¢iilmeleri siirecidir” (Simsek, 2000:128).

Isletmelerde kalitenin gelistirilmesinde kullanilmak igin orijinal olarak
tasarlanan benchmarking yani kiyaslama yontemi, hizla diger fonksiyonlara yayilarak
ve siirekli gelisimin saglanmasinda isletmelerin vazgegilmez bir aract olmustur. Bu
yontemin bir ¢ok yarari bulunmaktadir. Bunlardan en 6nemlisi ise, isletmelerin daha
Iyi stratejiler olusturabilmesi i¢in kendilerini, uygulamadaki diger basaril isletmelerle

karsilastirma imkani bulabilmesidir (Tiiziiner, 2011:90).
2.10 Tiirkiye ve Diinya’da Alti1 Sigma

Alt1 Sigma’nin iyi bir finansal getiri saglamasi, disiplinli bir yontem olmasi,

verileri ¢ok iyl analiz etmesi gibi avantajlar1 bulunmaktadir. Bunun yaninda bazi
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dezavantajlara da sahiptir. Isletmelerin Alt1 Sigma’ya tiim problemlerini ¢dzecek,
sihirli bir degnek olarak bakmamalar1 gerekmektedir. Alt1 Sigma’nin uygulanmasi
kuruluglar i¢in maliyetli bir siirectir. Alti Sigma egitimleri, oOrgiit icerisinde
uygulanacak iyilestirmeler isletmeler acisindan birer maliyet anlamina gelmektedir.
Bunun yani sira isletmede kiiltiir degistiginden dolayi bir direngle karsilasilabilir ancak
gerekli 6nlemler almarak bu direng kirilabilir (Omiirgéniilsen, Sahin, 2012:29).

Alt1 Sigma’nin diinyaya yayilmasinda etkin bir sekilde rol almis kisiler arasinda,
Motorola’da Alt1 Sigma metodolojisinin kurulumunda ¢alisan ve daha sonra
Amerika’da Six Sigma Academy’yi kuran Mikel J. Harry ile General Electric’in
efsanevi CEO’su Jack Welch yer almaktadir (Isigicok, 2011:75).

[lk olarak iiretim sektdriinde uygulanmaya baslanan Alt: Sigma, 1995°1i yillarda
hizmet siire¢lerinde kullanima paralel olarak degisime ugramis ve ilk uygulama adimi
olarak, miisteri sesinin ve kalite Oncelikli hedeflerin belirlenmesinde kullanilan
“Tanimlama” asamasi metodolojiye ilave olmustur. Bu noktadan itibaren Alt1 Sigma,
hizmet siireglerinin iyilestirilmesinde de kullanilmaya baslanmistir ve bankacilik,
pazarlama, lojistik gibi sektorleri de icine alarak uygulama alanini genisletmistir
(SPAC, 2003:19).

Diinya genelinde saglik ve finans sektorii basta olmak tiizere Alt1 Sigma
uygulamalari ile 6nemli basarilar kazanmis bir¢ok hizmet isletmesi bulunmaktadir.
Lopez (2006), hastanelerde Alt1 Sigma uygulamalarina ilk olarak radyoloji boliimiinde
baslamistir. Bu uygulamalarin sonucu olarak maliyetler énemli Ol¢lide azalmistir.
Analiz sonuglar1 doktorlara, hastalar ise tedavilerine daha hizli ulagsmistir. Rucker,
(2000) finans sektoriinde, GE’nin finans boliimii Alt1 Sigma uygulamalarina 1995°de
baslamis ve karlilig1 arttirip miisteri tatminini saglayarak Alt1 Sigma’y1 uygulayan ilk
finansal kurum olmustur. Daha sonra Amerikan Express, Citibank, Bank of Amerika,
UBS, Lloyds, TSB, HSBC, Zurich Finansal, Bank One ve JPMC gibi ilk olarak
Amerika’da daha sonra Avrupa ve Asya’da bir¢ok finansal kurum Alt1 Sigma’y1
uygulamigtir. Wyper ve Harrionson (2000), bir organizasyonun insan kaynaklari
boliimiinde Alt1 Sigma uygulamalar1 gergeklestirmislerdir. Bunun sonucunda dogru
insanin dogru yer ve zamanda Alt1 Sigma uygulamalari sayesinde daha iyi ve hizli bir
sekilde etkin bir hizmet saglanmistir. Furterer ve Elshennawy (2005), yerel yonetim
hizmetlerinin kalitesini ve hizlihigini gelistirmede Alt1 Sigma araglarini ve ilkelerini

uygulamislardir. Yerel yonetim biriminde finansal yonetim siireglerinin etkinligini
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arttirmig ve finansal siiregler igin islem siirelerini azaltmislardir (aktaran Yiiksel,
2012:328).

2.10.1 Diinya’da Alti1 Sigma

Japon rekabetcilere karsi ayakta durma ve yasam miicadelesi veren Motorola,
gelistirmis oldugu Alt1 Sigma ile 1987°de baslatmis oldugu ¢alismalarin kazancim
sadece 10 yil sonra yani 1997°de biiyiik bir kazanimla toplamistir. Sirket calisan
sayisini 71.000°den 130.000’lere, satislarim1 5 kat fazlaya, karliligim ise % 20
seviyelerine ¢ikarmigtir. Bu yillar arasinda sirket ayrica toplam 14 milyar $ tasarrufa
ve her y1l ortalama % 21,3 artan borsa degerine ulagmustir.

Cok gecmeden diger firmalarda hem diiretim hem de hizmet sektoriinde
karliliklarini arttirmada Alti Sigma metodolojisini kullanmaya baslamislardir. (Yavuz,
2006:45, aktaran Altinoymak, 2010:38).

Ornegin, GE’de Alt1 Sigma uygulamas1 Jack W. tarafindan baslatilmistir. 1997
yilinda Alt1 Sigma egitimlerine 400 Milyon $ harcanmis ve Alt1 Sigma projeleri
sonucunda 600 Milyon $ getiri saglanmistir. GE'in Alt1 Sigma’ya basladigi 1995
yilinda sirketin 3 sigma olan kalite diizeyi, yalnizca 22 ayda 3,5 sigma seviyesine
yiikselmistir. GE’nin bugiinkii kalite diizeyi 5,6’dir. GE 1998°den beri ¢alisanlarinin
performans degerlendirmesi de Altt Sigma uygulamalarina baglamistir. Altt Sigma
egitimi almamis bir personel, yetenegi ve kidemi ne olursa olsun kidem artis1 veya
yonetim kademesine yiikseltilme gibi degerlendirmelere alinmamaktadir. Bunun yani
sira yoOneticilere verilen yillik primlerin % 401 Alt1 Sigma konusundaki basarilarina
gore verilmistir (Atmaca ve Girenes, 2009:113).

Amerika’da Motorola ve GE basta olmak iizere; Johnson&Johnson, American
Express, Citibank, Sun Microsystems vb, Avrupa’da Nokia, Siemens, ABB, Bosh,
Ericsson vb. Uzakdogu’da ise Kodak, LG, Hyundai, Honda gibi organizasyonlar
tiretim ve hizmet siireglerinde Altt Sigma’y1 diinya genelinde kullanan firmalardir

(Yavuz, 2006:45, aktaran Altinoymak, 2010:38).
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Tablo 2.11: Alt1 sigma uygulayan sirketler ve kazanglar1 (Yavuz, 2006, aktaran Bircan ve Kose,

2012:122).

Firma Yil Kazang

Motorola 2,6 2,2 Milyar $
ABB 1 900 Milyon $
Allied Signal 2 1,2 Milyar $
GE 4 2,2 Milyar $
Nokia 2 300 Milyon $
Sony 1 100 Milyon $

2.10.2 Tiirkiye’de Alt1 Sigma

Diinyada Alt1 Sigma yaygin olarak kullanilmasina kargin, Tiirkiye’de pek yaygin
degildir. Bu durum, Alt1 Sigma’nin isletmelere uygulanmasinin maliyetli olmasindan
kaynaklanmaktadir. Tiirkiye’de Alt1 Sigma’y1 uygulayan isletmeler belirli bir diizeye
ulasmis, kurumsallagsmis firmalardir. Kiiglik 6l¢ekli firmalar, sonucu kestiremedikleri
bir yéntem icin para harcamay1 reddetmektedirler (Omiirgoniilsen, Sahin, 2012:29).

Son 10 yildir diinyada bir¢ok dnemli kurulus Alt1 Sigma’y1 kullanmaktadir. Alti
Sigma iiretimden personel yonetimine, finanstan pazarlamaya, isletmelerin her tiirlii
prosesini daha etkin hale getirerek kar arttirmalarina ve pazarda biiylimelerine
yardimcr olmustur. Bu sistemi uygulayan degisik iilkelerdeki birgok firma ve
calisanlarinda yarattig1 kiiltiir degisiminden sonra, yiiksek enflasyon ile gecirilmis son
yirmi yil ve sik sik yasanan krizlerin ardindan sirketlerin koklii degisim projelerine
girigme zamaninin gelmis olmasi da Tiirkiye’de de Alt1 Sigma’ya olan ihtiyaci ortaya
cikarmaktadir (Atmaca ve Girenes, 2009:606).

Tiirkiye’deki isletmelerin Alt1 Sigma’y1 uygulama nedenleri; verimlilik artigini
saglamak, 2001 yilindaki ekonomik kriz, yurtdigina {iriin satilan firmalarin veya
yurtdisindaki ortaklarinin istekleri olarak siralanabilir (Kansoy ve Dirgar, 2009:20).

Ulkemizde Alt: Sigma’y1 ilk olarak 1996 yilinda uygulayan firma TEI (Turkish
Engine Industry) firmasidir. Firma Eskisehir’de faaliyet gostermekte ve hisselerinin
onemli bir boliimii GE’e aittir. Alt1 Sigma’y1 ikinci olarak 1999 yilinda uygulamaya
baslayan isletme ise Argelik’tir. Diger bazi firmalar ise alfabetik sirayla sunlardir:
Aksa, Borusan, Bos, Bosch-TR, BSH-Profilo, Cimtas, Dow, DuPontSA, EGO, Ford
Otosan, Kale, Kordsa, Marshall, Sasa, Teba, Vestel ve Vitra (Isigigok, 2011:75).
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Sekil 2.21: Tiirkiye'de alt1 sigma uygulayan firmalarin dagilimi (Korucu, 2013:85).

“Arcelik A.S. siirekli iyilestirme yaklasimi ile verilere dayali ¢alismay1 esas
almaktadir. Proseslerindeki verimliligi uluslararasi diizeyde rekabet edebilecek
seviyeye ulastirarak miikemmelligi hedefledigi ig¢in Alt1 Sigma Metodolojisini
kullanmaktadir. Alt1 Sigma’nin baslica hedefi, iiriin ve proseslerin miikemmelliginin
saglanmasidir. Argelik A.S.’de Alt1 Sigma’ya dair ilk girisim 1998’de iiretim ve
teknoloji boliimlerinde baslatilmistir. 2002°den itibaren iretim bolimii digindaki
proseslerde de yayginlastirilmistir.

Gilinlimiizde, sirket ¢apinda liretim ve iiretim dis1 siireclerdeki Alti Sigma
faaliyetleri, Kalite Sistemleri ve Alt1 Sigma Yoneticiligi tarafindan koordine
edilmektedir. Alt1 Sigma projelerinin belirlenmesi ve yiiriitiilmesi Alti Sigma
liderlerinin koordinasyonuyla gerceklestirilmektedir. Argelik A.S.’de Alt1 Sigma’nin
yayilimimin ve siirekliliginin saglanmasi ic¢in diizenli olarak egitimler organize
edilmektedir. Argelik A.S.’de 150’ye yakin Alt1 Sigma kusak sertifikasina sahip
calisan bulunmaktadir.

Argelik A.S.’de,

. Siiregleri iyilestirmek
. Stiregleri seffaf ve yonetilebilir kilmak
. Verilere dayal1 bir karar mekanizmasi saglamak

1

2

3

4. Sirekli karhlik artirici bir platform yaratmak

5. Organizasyon ve siire¢ hedeflerini uyumlu hale getirmek
6

. Miisteri odaklilig1 saglamak
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7. Ortak bir dil olusturmak ve
8. Yaraticihgr artirmak igin Alti Sigma uygulamalari yiiritiilmektedir.
(www.arcelikas.com).

“Borusan Grubu yenilikgi, hizli, verimli ve hep bir adim 6nde olmay1 hedefleyen
bir ig kiiltiirii yaratmak i¢in, 2002 yilinda Yalin Alt1 Sigma’y1 kurumsal yapinin bir
pargasi olarak benimsemis ve uygulamaya baslamistir.

Kurulusun kalite politikast “siirekli iyilestirme ve miisteri memnuniyeti”
unsurlarini esas alan Yalin Alt1 Sigma’dir. Borusan Mannesmann’nin ig kiiltliriniin
temel 6zelliklerinden birini bu kalite politikas1 olusturmaktadir.

2015 yili ortasima kadar Yalin Alt1 Sigma metodolojisini kullanarak
miisterilerinin sesini dinleyip, kritik miisteri beklentilerini karsilayacak sekilde
proseslerini iyilestirmeye yonelik, Gistiin kalite ve hizmet anlayisin1 daha da gelistirmis
ve 178 Siyah Kusak, 386 Uzman Yesil Kusak yetistirmistir.

Borusan Grubu calisanlarinin %54’ Alti Sigma projelerinde bizzat gorev
almistir. Yapilan gelisimin devamli ve kalict olmasini tiim calisanlarinin taahhiit ve
katkisi ile gergeklesecegine inanmaktadir. Ayrica Borusan grubu tiim ¢alisanlarina
Yalin Alt1 Sigma projelerinde gorev alma firsat1 yaratmak ve katilmaya tesvik etmek
i¢in bir¢ok calismalarda bulunmaktadir.

Borusan, is proseslerinde maliyet ve hata oranini diigiirmek, verimliligi artirmak,
hizli ve etkin iyilestirmelerle siirekli artan bir miisteri memnuniyeti saglamak igin
Yalin Altt Sigma metodolojisini uygulamaya calismaktadir. Yapilan bu ¢aligmalarla
tim paydaslart icin deger yaratmayi hedefleyen Borusan Grubu, olarak devaml
biiyiimeyi siirdiirmektedir.” (www.borusanmannesmann.com).

“BSH Ev Aletleri Sanayi ve Ticaret A.S ise, 2001 yilinda Alt1 Sigma
metodolojisini proseslerinde uygulayarak ulusal ve uluslararasi pazardaki rekabet
gliciinil arttirmay1 Ve miisteri memnuniyetini saglamay1 hedeflemistir.

Degisime agik sirket kiiltiirii, proseslerdeki etkin 6lgiim sistemleri ve katilimci
calisanlar1 gibi avantajlar1 yaninda diinyaca {inlii egitim ve danigmanlik firmalari ile
beraber calismistir. Cok kisa bir siire igerisinde BSH i¢inde Alt1 Sigma tiretim, tagima,
satis gibi alanlarda uygulanmaya baslanmistir. Devam eden Ve biten projeler sayesinde
yiiksek oranda kar, verimlilik, kokli ¢ozlimler, maliyet konularinda basari

saglanmistir.
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BSH, hizmet alanlarina yonelik ilk proje, sogutucu iiriin grubunda ilk kara kusak,
genis ve kazanghi projeler, yesil kusak egitim dokiimanlari, yesil kusak sayisi,
uluslararasi basarilar gibi Alt1 Sigma alaninda bir¢ok basariya imza atmistir.

Su ana kadar BSH biinyesinde tamamlanan 50’yi askin Alt1 Sigma projesi vardir.
Bu projeler sayesinde artan sirket verimliligi, artan verimlilik ile yaratilan istihdam,
yiiksek tiretim ve ihracat BSH Alt1 Sigma uygulama sonuglari olarak yansimaktadir.”
(www.bsh-group.com.tr).

Erkunt Sanayi A.S. glinlimiizdeki teknolojik degisimler, kisalan tirlin dmrii ve
miisteri beklentileri ¢er¢evesinde rekabet edebilmek i¢in Yalin Alt1 Sigma ile fark
yaratmaya ¢alismaktadir.

Yalin Alt1 Sigma faaliyetlerini, istatistiksel verilere dayali siire¢ yonetimi ve
kiiltiirel degisim programi olarak algilamakta olan Erkunt Sanayi oncelikle {iretim
stireglerinde baslattig1 ¢calismalar1 daha sonra sirketin tiim siireglerini kapsayacak bir
sekilde yayginlastirmistir. Faaliyetleri yiiriitecek Kara Kusaklar, Yesil Kusaklar ve
Sar1 Kusaklar yetistirerek stratejik amaglari kapsaminda Yalin Altt Sigma projeleri
yapmakta ve bu projelere devam etmektedir. Bu projeler diger taraftan ekonomik
sirdiirtilebilirligin bir gostergesidir. Bu baglamda miisteriler tarafindan da tercih
nedeni olarak goriilmektedir.” (www.erkunt.com.tr).

“Bir Sabanci kurulusu olan Kordsa ise 1990 yilinda bu yaklagimi uygulamaya
koymustur. Simdi ise bu uygulamalarla ciddi bir mesafe almis durumdadir.
Kordsa 2002 yilinda gergeklestirilen bes projeden yaklasik 670 bin dolar kazang elde
etmistir. Bu miktarin gelecek donemde, Kara Kusak ve Yesil Kusaklarin artmasi ile
daha da yiikselecegi tahmin edilmektedir. Iplik ve bez fabrikalarinda birer Kara Kusak
elemani bu isin liderligini yapmaktadir. Diger bir taraftan Kordsa, Yesil Kusak sayisini
artirmaya yonelik egitimlerine devam etmektedir.

Firma Alt1 Sigma’nin problem ¢oziimii ile ilgilenen ¢alisanlarina, yeni araglar ve
teknikler sundugunu ve bu araglarin ¢alisanlarin is konusunda daha motive olduklarini
disiinmektedir. Tabi bu durum kiiltirel agidan bir degisimi de beraberinde
getirmektedir ~ ve  verilere dayali  kararlar  vermeyi  daglamaktadir.”
(www.capital.com.tr).

Alt1 Sigma ile iyilestirme gosteren Tiirk isletmelerin sayisi glin gectikce
artmaktadir. Tiirkiye’de 6zellikle tiretim sektoriinde bir¢ok biiyilik firmada Alt1 Sigma

projeleri uygulanmaktadir. Ayrica kurumsallagsma asamasinda olan bir¢ok kurulusun
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da Alt1 Sigma ile ilgili ¢alismalar yaptigin1 bilmekteyiz. Kuruluglarin Alt1 Sigma
caligsmalar1 konusundaki arastirmalarina ek olarak, akademik alanda da Alt1 Sigma ile
ilgili bir¢ok calisma yapilmistir (Tiirkan v.d; 2009:106).

Tiirkiye’de lisans seviyesinde ilk Alt1 Sigma dersi, Uludag Universitesi Iktisadi
ve Idari Bilimler fakiiltesi Ekonometri boliimii tarafindan 2005 yilindan beri

verilmektedir (Isigigok; 2011:84).
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UCUNCU BOLUM

BiR SANAYI KURULUSUNDA ALTI SIGMA UYGULAMASI

Bu boliimde Cankir1 Organize Sanayi Bolgesi’nde (COSB) corap iiretimi yapan
bir fabrikada Alt1 Sigma uygulamasi yapilmistir. COSB 2005 yilinda kurulmustur. 57
hektar alana sahiptir. 16 adet faaliyet gosteren firma yer almaktadir. 5 adet insaat
asamasinda, 3 adet ise proje asamasinda olan firma bulunmaktadir. Alt1 Sigma
organizasyonunun TOAIK asamasi COSB’de bulunan corap fabrikasinin burun
kapama boliimiinde uygulanmis ve sonuglar gozlemlenmistir. Fabrika hakkinda
bilgiler verilmis, liretim hatt1 detayli bir bicimde anlatilmistir. Bunun yani sira ¢orap
tiretiminde kalite konusundan bahsedilmis, uygulamanin hedef ve amaglarina

deginilmistir.
3.1 Tekstilde Corap Uretimi Kalitesi

Tekstilde hazir giyim iiretimi sirasinda diger biitiin iiretim proseslerinde oldugu
gibi cesitli iiretim hatalar1 ve aksakliklar meydana gelmektedir. Uretim sirasinda gikan
bu hatalar tekstilde tiriin kalitesini diistirmektedir. Bu hatalarin ortadan kaldirilmasini
saglayarak kaliteyi yiikseltmek isletmelerin hedefidir.

Tekstilde g¢orap iiretimi biiyiik bir yere sahiptir. Corap sektoriinde rekabet
oldukca sikidir. Isletmelerin rahat bir sekilde rekabet edebilmesi icin diger biitiin
isletmeler gibi {iretilen iriinde kaliteyi her zaman yiiksek bir seviyede tutmalari
gerekir.

Corap tiretiminde kontrol edilmesi gereken bazi temel 6zellikler vardir. Bunlar,
ham madde uygunlugu, corap lastiginin gevsek veya ¢ok siki olmamasi, ¢orabin burun
kisminin dikisinin diizgiin olmasi, nem ¢ekme 6zelligi, burun ve topuk yapisidir. Bu

ozellikler ¢corabin desen yapisindan daha 6nemli 6zellikleridir.
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Corapta kalite, birgok sebebe bagli olarak degismektedir. Bunlar kullanilan iplik
ozelliklerinden kaynakli olabilir, gorap 6rme sartlarina, form verme sartlarina ve hatta
tiretim sonrasi ¢orap ozelliklerini kaybetmeden kullanim performansina kadar pek ¢ok
etkenden sz edilebilmektedir. Bununla beraber, genelde corap kalitesini belirleyen
faktorler denildigi zaman gramaj, olgiiler, esneklik, dayaniklhilik ve estetik 6zellikler
on plana ¢ikmaktadir.

Corabin oriildiigii makinenin modeli, 6rgii sekli ya da kullanilan iplik 6zellikleri
corabin esnekligini etkileyen Ozellikler arasindadir. Burun dikisi, renklerin uyumlu
kullanim1 ¢orabin estetik goriinliimiinii belirleyen faktorlerdir. Potluk ve iz birakmayan
burun kapama bi¢iminin uygulanmasi, amaca uygun olarak segilen 6rgii yapisi,
formun dogru ayak olgiilerinde olmasi estetik 6zellikleri arttiran faktorlerdir.

Yukaridaki faktorlerin yani sira operatoriin egitim durumu ve ¢alisma sartlari,
tedarikeilerinin durumu, teknoloji ve hatasiz ¢calismaya yonelik sistemlerin uygulanip
uygulanmamasi gibi isletmelerin iiretimde kaliteye bakis acilarini belirleyen dlgiilerin
tirlinde istenilen kaliteye ulagabilmesinde daha etkili olacaktir.

Bu ¢alismada ¢orap iiretimi sirasinda ya da iiretimi takip eden proseslerde ortaya
cikan hatalar genel hatlariyla tartisilmistir. Yapilmis olan degerlendirmelerin
sonucunda hatali corap ornekleriyle de desteklenmistir. Ayrica miimkiin olan
minimum hata oraniyla iiretim yapabilme agiSindan 6nemli olan kalite kavramu ile bir

tiretim sistemi i¢in kalite kontroliin 6nemi iizerinde de ayrintil: olarak durulmustur.
3.2 Fabrika Hakkinda Bilgiler

Fabrika Cankiri, Sabanézii OSB’de iiretim faaliyeti gostermektedir. 33 bin
m?’1ik alanda iiretim yapmaktadir. Fabrikada vardiyali bir sekilde 925 is¢i ¢alismakta,
ginde 120 bin adet ¢orap iretilmektedir. Adidas, Decathlon, Converse,
Marks&Spencer, Nike ve Puma gibi taninmis bir¢ok markaya ¢orap tliretmektedir.

Tirkiye’de tekstilde ilk kez her asamasiyla “Green Factory” denilen doga dostu
bir igsletme olma 6zelligini tagimaktadir. Biyolojik aritma boliimii, yagmur suyunu
degerlendirme sistemi, gilines 1s18indan i¢ aydinlatmaya destek saglayan sistemleri ve

enerji geri doniigiim sistemlerine sahip bir ¢orap iiretim tesisidir.
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3.3 Fabrika Uretim Hatt1

Iplik Depo: ipler koliler halinde fabrikanin merkezi Istanbul’dan gelmektedir.
Kolilerin iizerinde barkodlar bulunmaktadir. Bu barkodlar ipligin 06zelliklerini
icermektedir.  Koliler ipliklerin  6zelliklerine goére smiflandirilip  raflarda
yerlestirilmektedir. Daha sonra oOrgii boliimiiniin ihtiyacina gore ipler transfer
edilmektedir.

Orgii Boliimii: Miisteri istegine gore belirlenmis modeller ¢orap 6rme
makinalarina programlanmaktadir. Daha sonra ipligin desen ve logosuna gore iplerin
renkleri ayarlanip makinaya takilmaktadir. Burun agik bir sekilde ¢orap oriilmektedir.

Burun Kapama Boliimii: Burunlar1 agik bir sekilde makineden ¢ikan coraplar
burun kapama boliimiinde dikilmektedir. Bazi ¢oraplar yart mamul depoya bazisi ise
bu boliimden 6zelliklerine ve yapisina gore ¢orap yikama boliimiine gonderilmektedir.

Yar1 Mamul Depo: Burunlari dikilen gorap burada beklemeye alinmaktadir.
Siparise gore depodan ¢ikip formhane boliimiinde paketlemeye gonderilmektedir.

Yikama: Depodan gelen ¢oraplar belirlenmis standartlara gore testlerden
gecmektedir. Testlerden pozitif olarak gegen ¢oraplar yikanip kurutulduktan sonra
formhane boliimiine gonderilmektedir.

Formhane: Bu bdliimde burunlart kapanan coraplar iitiilenmektedir. Boy ve
renge gore eslenmektedir. Eslenen goraplar etiketlenerek ve kolilere konmaktadir.

Formhane boliimiiniin de kendi icerisinde kisimlar1 bulunmaktadir.

a) Etiket boliimii: Misterilerin gonderdikleri paketleme kartonlarina giivenlik
barkodu ve etiket (paketleme detay ile ayn1 6zellikleri tasimali) yapistirilmaktadir.
Daha sonra kilgik makinesiyle coraplara etiket takilmak iizere paketleme kismina
gonderilmektedir.

b) Metal Free Area (Metal Kontrol): kolilere konulmus ve posetlenmis ¢oraplar
makinelerden gegerek yag, metal parca vs var m1 kontrol edilmektedir. Var ise hemen
miidahale edilip ¢oraplar ayiklanmaktadir.

Sevkiyat Depo: Paketlenen ve metal kontroliinden gegen ¢oraplar koliler halinde
depoya alinmaktadir. Miisteri talebine gore buradan sevkiyat yapilmaktadir.

Asagida fabrika iiretim hatt1 yer almaktadir.
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STANDART OPERASYON PROSEDURU
(soP)

FABRIKA URETIM HATTI

1.0 AMAG VE KAPSAM
Fabrika genefinde iiretim hattini incelemek.
2.0 UYGULAMA ALANI
Fabrika Uretim B&lamii
3.0 SORUMLULUKLAR

Bu pi ust yonetim
4.0 UYGULAMA

YARI MAMUL
DEPO

SEVKIYAT DEPO

Sekil 3.1: Fabrika iiretim siire¢ akis semasi.

Markalarm istegine gore corap rengine, sekline ve modeline uygun bir bigimde

orgili boliimiinde makineler tarafindan oriilmektedir.

Sekil 3.2: Corap Orme
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Bu béliimden ¢orap burnu agik bir bigimde ¢ikmakta ve burun kapama boliimiine

sevk edilmektedir.

Sekil 3.3: Burun kapama boliimii.

Burun kapama bdliimiinde ise ¢oraplarin burun dikimi yapilmaktadir. Asagida

burun kapama boliimiinde ¢ekilmis bazi fotograflara yer verilmistir.

Sekil 3.4: Burun kapama makinesi.
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Sekil 3.6: Burun Dikimi 2

Burun kapama boliimiinde Onceden miisteri tarafindan belirlenmis olan
numuneye gore istenilen {iriin yapilmaktadir. Makine bobinine takilan ipligin rengi ve
numarasi ile burnu dikilecek olan ¢orabin renkleri kontrol edilmektedir. Eger uygun

ipse dikilme islemine geg¢ilmektedir.
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Numune ile makinadan ¢ikan ilk iriin karsilastirilir ve daha sonra kontrol
edilmektedir. Bu nedenle makinadan ¢ikacak olan diger tiriinler ile numunenin bir olup
olmadig1 dnceden kontrol edilmis olur.

Son halini alan ¢oraplar kalite kontrolden gecerek yari mamul depoya
gitmektedir ve daha sonra yar1 mamulden formhane boliimiine sevk edilmektedir.
Utiilenen ¢oraplara marka ve corap bilgileri iceren kartlar zimbalanmaktadir.

Coraba gerekli bilgileri igeren kartlar zzimbalandiktan sonra metal detektoriinden
geemektedir ve detektdrden sorunsuz olarak gecen coraplar paketleme alanina
gitmektedir. Paketleme alaninda posetlenen goraplar Kolilere yerlestirilmektedir. Daha
sonra miisterinin istedigi gline kadar sevkiyat depo bdliimiinde sevkiyat igin

bekletilmektedir.
3.4 Uygulamanin Amaci ve Hedefi

Amag:
Miisterilerin memnuniyetini arttirmak.
Calisanlarin motivasyonunu arttirmak.

Hatali mal oranini diistirmek.

1
2
3
4. Israfi azaltmak ve maliyeti diisiirmek
5. Fabrika iiretiminde 1yilestirme yapmak.
6. Mevcut problemleri ¢ozmek

7

Hedef ve oncelikleri belirlemek.

Hedef:

1. Degiskenligi azaltarak miikemmellige ulagmak.

2. Miisteri memnuniyetini oniindeki engelleri kaldirmak.

3. Hata oranin1 azaltmak.

4. Miisteri memnuniyetini siirekli kilmak.

5. Verimliligi yiikseltmek.

6. Is siireclerini iyilestirmek.

Yukarida belirtilen amaglar1 ve hedefleri goz oniine alinarak, bu boliimde teorik
olarak anlatilan Alt1 Sigma ve teknikleri bir tekstil fabrikasinda uygulanmasi
hedeflenmistir. Bu arastirmanin amaci, Alt1 Sigma metodolojisini kullanarak burun
kapama boliimiindeki iiretim ve kalite kontrol proseslerini istenilen kalite seviyesine

ulastirmaktir.
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3.5 Uygulamanin Onemi

Bu ¢alismada, fabrikada Alt1 Sigma metodolojisi uygulanmamasina ragmen Alti
Sigma’nin uygulanabilirligi gosterilmistir. Alt1 Sigma’ya gecis asamasi ve fabrika
genelinde uygulanmasi gerektigi olarak da degerlendirebilecegimiz bu siire¢ bizlere
Alt1 Sigma’nin her kosulda ve her sektdrde uygulanabilirliginin somut faydalarini
gostermistir.

Matris Veri Analiz Diyagrami kullanilarak amagclar belirlenmis ve hangi
projenin Alt1 Sigma projesi olarak segilecegi hakkinda bilgiler elde edilmistir. Matris
Veri Analiz Diyagrami olusturulurken degerlendirme 5 puan tizerinden yapilmistir ve
projelerin isletme amaglarina katkilar1 degerlendirilmistir. Uygulanan puanlama
yontemi asagidaki gibidir.

0 Puan: Fabrika amacina katkisi yok.

1 Puan: Fabrika amacina katkisi ¢cok az.

2 Puan: Fabrika amacina katki az.

3 Puan: Fabrika amacina orta diizeyde katki.

4 Puan: Fabrika amacina katkisi fazla.

5 Puan: Fabrika amacina ¢ok fazla katka.

Bu puanlar, fabrika amaglarina verilen agirhik puanlandir ve gerekli

degerlendirmeler ile proje se¢iminde kullanilmistir.

AMACLAR VE ONEM DUZEYLERI]

= Miisteri memnuniyetini arttirmak

= Miisteri siparislerini ve pazar payini arttirmak
Uretim maliyetlerini azaltmak
Calisanlarin motivasyonunu yiiksek tutmak

= Verimliligi arttirmak

= Uriin kalitesini arttirmak (hatali iiriiniin azaltilmas1)

Sekil 3.7: Amaglar ve 6nemleri.
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3.5 Alt1 Sigma Safhalar

Alt1 Sigma uygulamasi firmada daha 6nceden uygulanmak istenmis fakat hayata
gegirilememis. Bu problemin ¢6ziimii bulmak igin yoneticilerle birlikte bir

iliskilendirme diyagrami yapilmistir.

o Verilen egitimler yetersiz

 Alti Sigma Anlagiimadi
 Prosediirlerin ne ise
yaradigi bilinmiyor

* Yonetim konuya ilgisiz
o Ust yonetimin destegi
yetersiz

¢ Yonetimin kendisi

* Kalite caligmalari ek bir is olarak

gorildi

* Kalite birimi calisanlari diger
calisanlarla yeterinde iyi diyalog

* Odiil mekanizmasi yok
 Diislik tcretler

o ig yiikii fazla

 Prosediirleri hazirlayanlara

« isleri kolaylastiracagina P icinde degil o ilmi
olaninanc eksik prosediirlere uymuyor % 8 gereken 6nem verilmiyor

Sekil 3.8: Alt1 sigma uygulamasinin hayata gegirilmemesi problemi ile ilgili iliski diyagrami.
3.5.1 Tanimlama

Insan faktériiniin en ¢ok burun kapama boliimde etkili oldugu ve hata oranlarinin
da en ¢ok bu boliimde oldugu alinan verilerin incelenmesinden sonra goriilmistiir.

Bunun iizerine ¢aligmanin burun kapama boliimiinde uygulanmasina karar verilmistir.

PAYDASLAR Projede Su anki Fark Destek Ihtiyact Yapilacak Faaliyet
Istenilen Etkisi Etkisi Var mi?
(1-5 arasi) (1-5 arasr) (Fark < 2 olmalidir)
Formhane 4 3 1 Yok Proje Gelismelerinden haberdar etmek
Sevkiyat Depo 3 3 0 Yok Proje Gelismelerinden haberdar etmek
Yart Mamul Depo 3 3 0 Yok Proje Gelismelerinden haberdar etmek
Yikama 3 3 0 Yok Proje Gelismelerinden haberdar etmek
Planlama 4 3 1 Yok Proje Gelismelerinden haberdar etmek
Iplik Depo 4 5] 1 Yok Proje Gelismelerinden haberdar etmek
Orgii Boliimii 4 3 1 Yok Proje Gelismelerinden haberdar etmek
ET e 5 3 2 Evet Projeyej Destegi Konusunda Yo6netim
Destegi Saglanmalidir.

Sekil 3.9: Paydas yonetimi.

Bu sebeple burun kapama boliimiinde olusan hatalar izlenmistir. Proje Zaman

Grafigi ve Gantt Semasi agsagidaki gibi olusturulmustur.
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B Tanimlama 1.6.2015
Olgme 10.7.2015
Analiz 20.7.2015
M iyilestirme 20.8.2015
@ Kontrol 30.11.2015

Sekil 3.10: Proje zaman grafigi.

Tablo 3.1: Gantt chart (faaliyet plani).

FAALIYET PLANI

HAZIRAN

TEMMUZ

AGUSTOS

EYLUL

EKiM

KASIM

TANIMLAMA

PROJE SORUMLUSUNUN ATANMASI

ALTI SIGMA POLITIKASININ BELIRLENMESI VE
CALISANLARA DUYURULMASI

TUM GALISANLARIN YETKI VE
SORUMLULUKLARININ TANIMLANMASI VE

FIRMA VE PROSES HEDEFLERININ BELIRLENMESI
VE CALISANLARA DUYURULMASI

SUREC SEMASI

SIPOC

VOC (MUSTERININ SESI)

BALIK KILCIGI

OLCME

VERI TOPLAMA PLANI

VERI TOPLAMA SISTEMININ KURULMASI VE
PROSEDUR HAZIRLANMASI

VERI KONTROLLLERI ILE ILGILI PROSEDURUN
HAZIRLANIP_UYGULANMASI

GRAFIKSEL ANALIZLER

ANALIz

PROSES ANALIZI

HIPOTEZLER

HATADAGILIMI

GRAFIKSEL ANALIZLER

IYILESTIRME

COzZUM ONERILERI - RISKLER

PILOT CALISMA - PLANLAMA

IYILESTIRME FAALIYETLERI VE ILGILI PROSEDURUN
OLUSTURULMASI

IZLEME SISTEMININ KURULMASI

KONTROL

IPK

ONCE SONRAANALIZI

DOKUMANTASYON

STANDARTLASTIRMA
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Ust yonetimle birlikte fabrikani is hedeflerine ve amaglarina uygun bir strateji
ve uygulama olusturulmustur. Daha sonra Alt1 Sigma ve kavramlari, programin isleyis
stireci, ¢alisanlarin sorumluluklar1 hakkinda fabrika ¢alisanlarina bilgi verilmistir. Bu
sayede calisanlar ve iist yonetimin rolleri belirlenmistir. Bu belirlemelerden sonra Alti
Sigma Liderlik ekibi olusturulmustur. Olusturulan Liderlik ekibinin organizasyon
semasi sekil 3.11°de yer almaktadir.

Liderlik ekibi fabrikada Alti Sigma uygulamasinin nasil uygulanacagia ve
yiriitiilecegine karar veren bir ekip olma 6zelligini tasimaktadir. Ekip tyeleri 1
Sponsor, 1 Uzman Kara Kusak, 2 Kara Kusak, 1 Yesil Kusak, 1 Yesil Kusak adayi,

operatorler ve kalite kontrol elemanlar1 tarafindan olugsmaktadir.

Sponsor
(Genel Miid.)

Uzm. Kara Kusak
(Formhane Mud.)

Kara Kusak Kara Kusak
(Formhane Mud.) (Kalite Dept. Miid.)

Yesil Kusak Yesil Kusak
(Formhane Amiri) Aday1

Kalite Kontrol 5 il
Elemanlar1 peratorler

Sekil 3.11: Proje organizasyon semast.

Her prosesteki girdilerin kararlastirilmasi i¢in beyin firtinasi yontemiyle ekip
tiyeleri ile birlikte Siire¢ Semasi olusturulmustur. Sekil 3.12°de Siire¢ Semasi yer

almaktadir.
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BELIRLI
KRITIKLER
DAHILINDEKI
iPLIK

1
Iplik

®punuGun TemizLiGi

@ panudun oLGUNLUGY

@ panudun ELYAF YOBUNLUGY
®panucun onini

@ apronun sAGLAMLIG!

O RENKLI ELYAF MIKTARI
®cvar uzunLugy

@ civar mukameTi

®isa ELvAF viizoes)

®civar oLcunLuEy

® orramn TEmizLIGH

@ niEIMLERIN STANDART YAPILWASI
@ irLERiN SAGLAMLILIGI
®rikse sicakuiGl

®kikse siresi

@ LARANIN KONDUSYONLANMASI
@ HARMANIN HOMEJEN OLMASI

@ operator eéiTini

KUMAS

HATALARI

OLMAYAN ORGU
KUMAS

2

Orme

@iGnE DEGisin SIKLIG!
@uakinanin gk
PLATIN DEGI§IM SIKLIGI
OPERATOR TECRUBESI
®ipLiGin TAnsivony
®ipLiGin mukameti
@ uaKiNALARA VERILEN YAS MIKTARI
®puseavn MKTARI
BOBININ SARIM DUZGUNLOGH
GRAMAJ AYARININ DUZGUNLUGU

 MOSTERI
ISTEKLERINE
UYGUN URUN

3

Burun |—”

Kapama

®curer Hizi

@ yakinaLarin TEMiZLIGH

.mws IPLERININ YAG ORANI

@ yakinaLARIN YAS WIKTARI

@ nakig VURL MIKTARI

@iGnENin KALNLIGINN AYARLANMASI
@ iaki5 iSARETLEMENIN DOGRULUGU
®isnE KALINLIG!

@ waKinANIN TANSIYONU

@ GinLin makina sakimi

@ 006U iPLIK TAKILMASI

® KOMPRESOR HAVASININ KURULUGU
@ kunagin GERMEZLIGH

.Kumnsw DONMESI

@ macinanm MODELI,

® yaiina maRKASI

@ wakinANIN GRETIM TARIHI

@ yakina AVARLARI

@i DEGI§IM SIKLIGI

@ uungin SIRTME HASLIG!

® 0GR UGLANMIS KORDON

@ renk pEVAMLILIG!

Rcausaniarm PsikoLodisi
.;Au;.MA SAAT

@ operaToR EGiTIMI

Yonetim ile birlikte Alti Sigma metodolojisine uygun olacak bdliim yada
kisimlar konusulduktan sonra proses gelistirmek ve projeye baslamadan 6nce biitiin
ilgili ve iligkili bolimleri belirmek igin, siirecin girdi ve ¢iktilarini belirleyerek

miisterilerin tam ve dogru olarak belirlenmesi amaciyla bir SIPOC diyagrami

Sekil 3.12: Siire¢ semast.

olusturulmustur. Sekil 3.13’de SIPOC Diyagrami goriilmektedir.
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[ Supplier ‘ [ Input J Process [ Output J [ Customer J
| » Uretim Koordi. }—*I * Pamuk,PES,Lycra ) | Isgilik Hatasi | « Son Kullanici |
[+ satin Aima « Boya | Finishing Hatalari
it
| « Uretim « Yardima Kimya. | el Rumas,
S
[ Iy v
| « Planlama }—-’I « Talimat,Urt. Prog. I
""" [eAstANGIC | | TEMEL SUREC ADIMLARI (o5 |
> iplik >> Orme >> Burun >> Formhane
kapama

Sekil 3.13: SIPOC diyagramu.

Corap iiretimi yapilan fabrikada toplam giderler verilerini inceledigimizde

%30’unu burun kapama bolimii olusturdugu goriilmektedir. Bu boliimde kontroliin

saglatilmamasi isgiicliniin, finansal kaynaklarin,

stok alanlarinin ve formhane

bolimuniin verimsiz kullanilmasina neden olmaktadir. Tim bunlar1 ortadan kaldirmak

icin ve olusan hatalarin tespit edilip ¢6ziilmesine yonelik bir takim goriismeler ve

incelemeler yapilmistir.

Ekip ile birlikte yapilan toplantilar sonucunda hata orani %30 ve iizeri olan

hatalarin iyilestirilmesine karar verilmistir. Oram1 %35 ile kapma ve %31 ile kagik

hatalarinin iizerinde durulmasinda karar kilinmistir. Kagik ve kapma hatalari i¢in balik

kilg1g1 olusturulmus ve hatalarin sebepleri lizerinde tartismalar yapilmis c¢alisanlarin

fikirleri alinmustir.
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Sekil 3.14: Balik kil¢1g1 — kapma hatas.
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Sekil 3.15: Balik kilgi1g1 — kagik hatasi.
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Asagidaki gibi bir proje tanimlama bildirgesi hazirlanmistir. Projenin adi

“kapma ve kagik hata oraninin en aza indirilmesi” olarak belirlenmistir.

PROJE TANIMLAMA BILDIRGESI

PROJE ADI Kapma ve Kacik Hata oraninin en aza indirilmesi
PROJE BASLAMA TARIHI 01.06.2015

PROJE BITIS TARIHI 30.11.2015

PROJE SPONSORU =

PROJE LIDERI -

EKIP UYELERI -

MUSTERI Formhane béliimii, Paketleme boliimii
MOSTER SIRAYET e et s prtyodik e bl
PROBLEMIN TANIMT Burun kapama boliimiinde israfin fazla olmasi
HATALAR Kapma, Kacik
it

IYILESTIRME ALANLARI Burun kapama siire¢ akisi, zaman tasarrufu, operator verimliligi

Sekil 3.16: Proje i¢in olusturulan proje tanimlama bildirgesi.

3.5.2 Ol¢me

Bu adimda fabrikadaki verilerin toplanmasi i¢in gerekli olan planlamalar
yapilmigtir. Daha sonra ihtiyag olan biitiin veriler toplanmis ve prosediirler
olusturulmustur. Toplanan verilerin kontrolleri i¢in ekibin i¢inde gorevlendirmeler
yapilmistir. Hatalar1 rahat bir bi¢gimde inceleyebilmek ve hatalar ile ilgili yorum
yapabilmek icin grafiksel analizler yapilmistir.

Bu projenin kazanci burun kapama boliimiinde israfi 6nlemek ve i¢ miisteriyi
memnun etmektir. Bu da fazla eleman ¢alismasini 6nleyerek hem is giiciinii azaltmak,
hem de zaman kaybini onlemek demektir. Bununla birlikte ¢alisan operatorlerin
motivasyonu agisindan da olumlu olacagi diigiiniilmektedir.

Sekil 3.17°de fabrikanin yillik tiretim miktar1 aylik olarak incelenmistir.
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YILLIK URETIM MIiKTARI TOPLAMI

6000000

5000000

4000000

3000000 = bt bl bl bl bl bl bl bl el e b

2000000

1000000 -~ bf bl bl bl bl bl b bf b L L

Sekil 3.17: 12 aylik {iretim miktari.

Fabrika genelinde yillik olusan biitiin hatalarin sigma seviyesi yapilan DPMO

hesaplamasi sonucunda 2.2 olarak ¢ikmistir. Asagidaki Tablo 3.2°de fabrikada yillik

olusan hatalarin sigma seviyesi yer almaktadir. Tablo 3.3 ise DPMO sayisina gore

bulunan sigma seviyesini gostermektedir.

Tablo 3.2: Yillik hatalarin sigma seviyesi.

YILLIK HATA SAYISI 2.454.353 DPMO 218.686,08
TOPLAM - -
YILLIK URETIM SAYISI 56.120.061 Sigma Seviyesi 2.2
Tablo 3.3: Yillik sigma seviye tablosu.

Sigma Seviyesi | DPMO Verim Kusur Orani | DPMO Verim |Kusur Orani
1 317310 | 68.2690000% | 31.7310000% | 697612 | 30.23880% | 69.76120%
1.1 271332 | 72.8668000% | 27.1332000% | 660082 | 33.99180% | 66.00820%
1.2 230139 | 76.9861000% | 23.0139000% | 621378 | 37.86220% | 62.13780%
1.3 193601 | 80.6399000% | 19.3601000% | 581814 | 41.81860% | 58.18140%
14 161513 | 83.8487000% | 16.1513000% | 541693 | 45.83070% | 54.16930%
1.5 133614 | 86.6386000% | 13.3614000% | 501349 | 49.86510% | 50.13490%
1.6 109598 | 89.0402000% | 10.9598000% | 461135 | 53.88610% | 46.11390%
1.7 89130 | 91.0870000% | 8.9130000% | 421427 | 57.85730% | 42.14270%
1.8 71860 | 92.8140000% 7.1860000% | 382572 | 61.74280% | 38.25720%
19 57432 | 94.2568000% | 5.7432000% | 344915 | 65.50850% | 34.49150%
2 45500 | 95.4500000% | 4.5500000% |J 308770 | 69.12300% | 30.87700%
2.1 35728 | 96.4272000% | 3.5728000% | 274412 | 72.55880% | 27.44120%
2.2 |I 27806 | 97.2194000% | 2.7806000% § 242071 | 75.79290% | 24.20710%
2.3 21448 | 97.8552000% | 2.1448000% | 211927 | 78.80730% | 21.19270%
2.4 16395 | 98.3605000% | 1.6395000% | 184108 | 81.58920% | 18.41080%
2.5 12419 | 98.7581000% 1.2419000% | 158686 | 84.13140% | 15.86860%
2.6 9322 99.0678000% | 0.9322000% | 135686 | 86.43140% | 13.56860%
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Fabrika genelinde iiretim proseslerinde olusan hata verileri toplanmustir. Sekil
3.18’de fabrikada yillik olarak olusan hatalarin ylizde oranlari ile burun kapama
boliimiinde olusan hatalarinin yiizde olarak oranlarinin aylik olarak karsilastirildig: bir

grafik bulunmaktadir.

TOPLAM HATA iLE BURUN HATA ORANLARI

7,00%
6,00%
5,00% W
4,00%
3,00%
2,00%
1.00% ‘/'/‘\’\o——-o-—-o-—-o\.__,_,./‘
0,00%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

—@—Toplam Hatalar %  —@=—Burun Hatalar %

Sekil 3.18: Toplam hatalar ile burun hatalarinin kargilastirilmasi.

Ayrica burun kapama bolimiinde olusan biitiin hatalarin karsilastirilmast ve
analizlerinin yapilmasi icin bir istatistik programi olan Minitab 17 iizerinde burun
kapama boliimiiniin hatalar1 i¢in Pareto Diyagrami olusturulmustur. Sekil 3.19°da

Hatalarin Pareto Diyagrami goriilmektedir.

Pareto Chart of Hatalar

50000+ - 100

40000 - 80

30000~

Veriler

20000+

10000

0.
Hatalar
Veriler 17314 15124 11630 5572
Percent 349 30,5 23,4 1,2
Cum % 349 65,3 88,8 100,0

Sekil 3.19: Hatalarin pareto diyagrami.
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Her ay tiretim sayisinda olusan dalgalanmadan dolay1 12 aylik yerine 3 aylik
tiretim verileri pilot veri olarak segilmistir. Bu siirede gergeklesen toplam kapma
hatalar1 ve kagik hatalarinin sayisi ile DPMO hesaplamalar1 yapilmistir. Yapilan

hesaplamalar sonucunda 3 aylik siirecin sigma seviyeleri bulunmustur.

Tablo 3.4: Iyilestirme &ncesi kapma hatalariin sigma hesap tablosu.

MART HATALI SAYISI 5.268 DPMO 847,53
URETIM TOPLAMI 3.107.824|Sigma Seviyesi 4.6

NiSAN HATALI SAYISI 5.388 DPMO 798,43
URETIM TOPLAMI 3.374.110|Sigma Seviyesi 4.6

MAYIS HATALI SAYISI 6.658 DPMO 1062,85
URETIM TOPLAMI 3.132.140|Sigma Seviyesi 4.5

TOPLAM I.-‘IATA.LI SAYISI 17.314 DPMO 900,45
URETIM TOPLAMI 9.614.074 Sigma Seviyesi 4.6

Tablo 3.5: Iyilestirme &ncesi kagik hatalarinin sigma hesap tablosu.

MART HATALI SAYISI 6.057 DPMO 947,47
URETIM TOPLAMI 3.107.824|Sigma Seviyesi 4.6

NiSAN HATALI SAYISI 5.554 DPMO 823,03
URETIM TOPLAMI 3.374.110 Sigma Seviyesi 4.6

MAYIS HATALI SAYISI 3.513 DPMO 560.79
URETIMTOPLAMI |  3.132.140|Sigma Seviyesi 4.7
TOPLAM I.-'IATA.LI SAYISI 15.124 DPMO 786,55
URETIM TOPLAMI| 9.614.074|Sigma Seviyesi 4.6

Tablo 3.4 ve 3.5’de goriildiigii gibi toplam sigma seviyesi iki tabloda da 4.6’dr.
Burada gozlemlenen, yiiksek oranda hata sayis1 s6z konusu oldugunda DPMO yiiksek
bir deger almakta, buna karsilik ise sigma seviyesi diismektedir. En yiiksek sigma
seviyesi 4.7 ile Mayis ayida kagik hatasindadir. En diisiik sigma seviyesi ise 4.5 ile
yine Mayis aymda bu sefer kapma hatasindadir. Amag¢ sigma seviyesini 6’ya

yaklastirmaktir.

3.5.3 Analiz

Bu boliimde 6l¢me bolimiinde toplanan veriler liderlik ekibi ile birlikte
incelenmistir. Burun kapama boéliimiinde olusan hatalarin tespit edilip ¢oziilmesine

yonelik toplantilar yapilmistir. Toplanan verilerin kolay bir bigimde incelenebilmesi
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ve yorum yapilabilmesi i¢in grafik ile gosterimi yapilmistir. Sekil 3.20°de burun

kapama bolimiindeki hatalarin dagilimi gosterilmektedir.

Sekil 3.20: Burun kapama hata oranlari.

Hatalarin dagilimi hakkinda hipotezler asagidaki gibi belirlenmistir.

Hipotezler:

H1: Burun kapama boéliimiinde calisan operatorlerin burun dikimi sirasinda
yaptiklar1 hatalar makine hatalarina gore fazladir.

H2: Operatoriin kullanmis oldugu makineden kaynakli hatalar hammadde
kaynakl1 hatalardan fazladir.

H3: Hammaddeden kaynakli olusmus hatalar operator hatalarindan fazladir.
3.5.4 Tyilestirme

Ekip bu agamada, analiz agamasinda elde edilmis olan verileri inceleyip gerekli
tyilestirme faaliyetleri i¢in ¢alismalar yapmistir. Burun kapama boliimiindeki israfin
ve hatalarin azaltilmasi i¢in planlamalar yapilmistir. Yapilan planlarin riskleri
degerlendirilmistir.

Oncelikle problemin hipotezinin operatdrden kaynakli oldugu yapilan analizler
sonucunda goriilmiistiir. Bunu 6nlemek igin operatorlerin hepsiyle toplant1 yapilmis,
gerekli egitimler verilmig ve pilot uygulamalar yapilmistir. Detaylandirilmis bir
sekilde hatalarin tanimlar1 yapilmistir. Hata ¢oziimii ve hatay1r ¢ozecek kisiler
simiflandirilmigtir. Bu sekilde gerekli onlemler alinmis ve operatoriin sorumluluk

almasi saglanmustir.
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Tablo 3.6: Hata tanimlar1 ve ¢6ziimii.

Hata Tanimi1

Hata Coziimii

Hatay1 Cozecek Kisi

Dikisin baglamamasi

Rosso burun kapama makinesi ag

Operator

Kirik igne

Kirilan ignenin takilmast

2 igneye kadar operator daha
fazlasi ise postabasi

Rosso ipi kopmus Rosso ipinin takilmasi Operator
Yanlis renk ip Dogru ipin takilmasi Operator
Rosso ayar1 yanlis Dogru rosso ayarmin yapilmasi Operator
Yanlis corap Dogru ¢orabin kullanilmasi Operator
Diizgiin yerlestirilmemis Corabin rosso payina gore Operatér
corap yerlestirilmesi

. Makinenin pedal hassasiyetine .
Makine pedal hatasi dikkat et Operator
Abraj hatasi Ipligin tansiyondan ayarlanmasi Postabas1

Corabin hatal1 ve diizgiin

Corabi ters cevir ve dikisi kontrol

Kalite Kontrolcii, Operator

olmamasi et
orabin makineden zamaninda .
Kagik hatasi ¢ . ¥ Operator
¢ekilmemesi
orabin makineye erken .
Kapma hatasi ¢ y Operator

verilmesi

Egitimlerin konusu makine ayarlarinin ayarlanmasi ve c¢orabin makineye

takilmasi1 konusunda olmugstur. Operatoriin dikime baglamadan 6nce makine ayarlarini

kontrol etmesi, ¢gorab1 makine agzina dogru vermesi hakkinda iyilestirmeler yapilmis

ve bir degerlendirme 6lgiitleri olusturulmustur.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet Hayir

. Rosso burun kapama makinesini agtiniz mi?

. Dogru ipligi makine taktimniz mi?

. Burnu dikilecek ¢orabi elinize aldiniz mi?

. Corab1 makinenin agzina yerlestirdiniz mi?

. Corabm burun dikimini yaptiniz mi?

. Burnu dikilmis ¢orabin dikisini kontrol ettiniz mi?

1
2
3
4
5. Makinenin pedalina bastiniz mi1?
6
7
8

. Isleminizi tamamladiniz m1?

Sekil 3.21: Degerlendirme 6Slgiitleri.

Ayrica kalite kontrol elemanlarmin ipliklerin uygunluk kontrol siiresi

kisaltilmugtir. Iplilerin daha sik kontrol edilmesinde karar kilinmistir. Makine aylik

bakim rutininin daha kapsamli yapilmasi ve sik igne kontrolii yapilmasi konusunda

karara varilmustir.
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Proseslerin uygulanmasini gosteren siireg akis semalar1 fabrika genelinde
standart operasyon prosediirii haline getirilmistir. Asagida burun kapama isleminin
nasil yapilacagini agiklayan bir siire¢ akis semasi yer almaktadir. Bu akis semasi burun
kapama igleminin operatdr tarafindan dogru ve kalite sartlarina uygun bir bigimde

yapilmasi saglamak amaciyla olusturulmustur.

STANDART OPERASYON PROSEDURU
(sor)

BURUN KAPAMA

1.0 AMAC VE KAPSAM
Burun Kapama Bolumunde kalite sartlarina uygun dikimin yapiimasini saglamak.
2.0 UYGULAMA ALANI
Burun Kapama Bolumu
3.0 SORUMLULUKLAR
Bu prosedurin uygulanmasindan Burun Kapama Operatori sorumludur.
4.0 UYGULAMA

BURUN
KAPATMA TIPINE

MAKINELERE
CORAP DAGIT

MAKINELERIN BURUN KAPATMA
AYARINI AYARLA

ILK CORABIN
DIKIMiNi YAP

iLK CORABIN
KONTROLUNU YAP

C ALANINA
HAT KONTROL HATALI URUN
GONDERME

Sekil 3.22: Burun kapama siire¢ akis semast.
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Kalite kontrol elemanlar1 siirekli olarak bitmis triinii kontrol eder ve bu
kontrolden sonra formlar1 doldurmaktadir. Tim formlar doldurulduktan sonra veri

giris operatorleri hizmet raporlama i¢in form verilerini bilgisayara kaydetmektedir.

STANDART OPERASYON PROSEDURD
(sor)

KALITE KONTROL

1.0 AMAC VE KAPSAM

Burun Kapama Bélumuinde kalite sartlarina uygun kalite kontroliin yapilmasini saglamak.
2.0 UYGULAMA ALANI

Burun Kapama Bélum

3.0 SORUMLULUKLAR

Bu prosedirin uygulanmasindan Kalite Kontrol Personeli sorumludur.

4.0 UYGULAMA

KONTROLE BURUN
KISMINDAN BASLA

CORABIAL

BURUNDA BURUN DiKiSi,
ABRAI VE KACIK
KONTROLU YAP

LASTIK iCi BEDEN VE
DESEN VARSA KONTROL
ET

TOPUKTA ABRAIJ VE KACIK
KONTROLU YAP

LASTIK iCi UZUN iP
KONTROL ET

LASTIK iCi UNCINE
PATLAGI KONTROLU YAP

Sekil 3.23: Kalite kontrol siire¢ akis semas.
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Sekil 3.24: lyilestirme 6ncesi burun kapama kalite kontrol formu.

Yapilan iyilestirmeden sonra, kalite kontrol elemanlar1 formlar: bilgisayardan

doldurmaktadir. Tum kalite kontrol verileri kalite kontrol elemanlar: tarafindan veri

tabanina kaydedilmektedir boylece operatdrler tiim verilere rahat ve kolay bir bicimde

ulasabilmektedir.

Sekil 3.25: Iyilestirme sonras: burun kapama kalite kontrol.
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eI

Girij  Olustur  DiVen  Veritabani Aragtan

Yetki ADMIN
Kullanici Hasan

2000,

Kalite Kontrol % 100 Kontrol
Formu Formu

Je A

Kalite Kontrol %100 Kontrol
Raporlan Raporlan

Sekil 3.26: Iyilestirme sonras1 burun kapama kalite kontrol (Bilgisayar).

- o —
h Girlg Olugtur Dig Veri Veritabani Araglan
) FRMANA- | )
Yotki ADMIN
m Kullaniei ‘Hasan
Yeni fptal si Bul xapat |
O

(3] . Kagik {0
Makine NoI : Kulak o
Operatdr Kodul : Kapama [o

Kalite-Kontrol Plan: ;
8 tek gorap makineden

YT Kodl - patlak fo 8 tek gorap kasadan

SONUG Dikis [0

@ Kabul O Red Orgii fo

AT

TOPLAM

Sekil 3.27: Iyilestirme sonras1 burun kapama kalite kontrol formu (Bilgisayar).

«KP-2015-01

(2) Proje Adi: Burun Kapama Kalite Kontrol Raporiannin Elektronik Ortama Alinmast (2a) Tarih: 01.09.2015
(3) Proje Liderleri: Hasan * |g:;lama 01.09.2015 | (4b)Bitis 07.09.2015

(%) Proje Dyeleri: Cuineyit “smr. Nazmi bon. Merve i, Yeliz - momsom. Halime “mss

(6) Probiem Durumu: (6a) D¢ Burun Kapama (6b) Proces: Kalite-Kontrol

_.Burun kapamada yapilan kalite-kontrol sonuglannin ka

9

(7) Hedef : iite Kontrol veri

(8). (A) K6k Neden, (B) Hizli Aksiyon, (C) lyilestirme Metodu:
(A). Veri girisinin kagit yapiimas! hem kagit israfi hem de veri ginis isciliginin yiksek olmasi

O Uretkenlik O Teslimat @iyt Azalt
i

Sekil 4.17: Burun kapama kalite kontrol raporu projesi.
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Burun kapama bdliimii kalite kontroliinii daha hizli yapabilmek, zaman
kaybindan kaginmak i¢in bilgisayar siteminden mobil terminal sistemine geg¢ilmistir.

Bu sayede kalite kontroller ve kalite kontrol sayis1 artmustir.

STANDART OPERASYON PROSEDURU
(SOP)
BURUN KAPAMA ARA KONTROL

1.0 AMAC VE KAPSAM
Burun Kapama Bélumunde kalite sartlarina uygun aretim yapilmasini saglamak.
2.0 UYGULAMA ALANI
Burun Kapama Boluma
3.0 SORUMLULUKLAR
Bu prosedirin uygulanmasindan Burun Kapama Kalite Kontrol Personeli sorumludur.
4.0 UYGULAMA

El terminaline kullama girisi yap

Ana meniden kalite kontrol
islemini seg¢

Makineye git

Sirasiyla barkodlan okut:
Operator -> Makine -> Kasa Barkod

Kasanin farkl yerlerinden 12
Tek corap al

Kontrol et, Hatalan
terminale yaz

Diger makineye geg

Makine hatasi mi? R Operatora uyar

Makineye midahale et

Makineden son gikan
corabi kontrol et

Corap hatali Kasa Gzerine REJECTED kagesi vur,
mi? Kasayi RECEJTED alanina gotir

Sekil 3.28: Burun kapama ara kontrol siire¢ akis semasi.
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STANDART OPERASYON PROSEDURU
(SOP)

BURUN KAPAMA %100 KONTROL

1.0 AMAC VE KAPSAM
Burun Kapama Bélumunde kalite sartlarina uygun tretim yapilmasini saglamak.
2.0 UYGULAMA ALANI
Burun Kapama Bolumu
3.0 SORUMLULUKLAR
Bu prosedirin uygulanmasindan Burun Kapama Kalite Kontrol Personeli sorumludur.
4.0 UYGULAMA

Reject alanina git

El terminaline kullanmia girisi yap

Ana menaden %100 kontrol
islemini seg

4

Kasa Barkod Okut

Kasayi %100 kontrol et, hatali goraplart
ayir. Terminale kaydet

Tum kasa

LigEAEag kontrolleri bitti

ge¢

Hatasiz kasalann etiketlerini
yenileyerek bitmig Gran alanina al

Sekil 3.29: Burun kapama %100 kontrol siire¢ akis semast.
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Kullarict Adi ’hasan Kalite Kontrol islemi I

Sifre Ipmwotd
-

o Kagk /Pallsk  — + ©
o [T = -
SABIHA EDA ALGIN =fo Jod
R

Makine Bo i = =
Kesabakod  [ooo0o00%0d . | || yncine _I—TI:: j
YMamiKods [mmon Bedeokernks. — o %]

[ S
Mia(d) 5 ::m l:’)_il

leri I Kaydet |

Sekil 3.30: Burun kapama mobil terminal.

«KP-2015-02
(2)Proje Ad: Burun Kapama Kalite Kontrol Rap Mobil Termi Al (2a) Tarih: 07.09.2015
4 =
(3) Proje Li i Hasan [ el jama. 07.09.2015 (0)Bitis” 11.09.2015
5 Proje Uyeleri Caneyit ~ r,Nazmi | Cem ./ "\l Yeliz | " Selda !l | Funda. _
(6) Problem Durumu: (6a) Departman: Burun Kapama (6b) Proces: Kalite-Kontrol
Burun kapamada yapilan kalite-kontrol sonuclarinin bilgisayara girilmesi nedeniyle veri giriginin yavas olmasi
(7) Hedef: ... Kalite Kontrol veri giriglerinin mobil terminale taginmasi ve barkod sistemi ile veri girisinin yapimast
(8). (A) K6k Neden, (B) Hizlt Aksiyon, (C) lyilestirme Metodu:
(A). Veri girisinin bilgisay P yle veri giris Ylksek olmasi ve hataya acik olmasi
(B)......... Veri ginsini mobil terminaller ile barkod okutularak hizlandinimasi ve hata ihtimalinin azaltimas:
(C). Beyin Firtinas!
(9) Ise Faydasi: 6Kﬂne C D Uretkenlik COTeslimat 6Malrye( Azaltm C O Guvenlik COMoral

Hizli ve dogiru veri gifisi

Sekil 3.31: Burun kapama kalite kontrol raporu proje 2
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Asagida ki tabloda iyilestirme sonrasi sigma seviyeleri yer almaktadir.

Tablo 3.7: Iyilestirme sonras1 kapma hatalarinin sigma hesap tablosu.

. |HATALI SAYISI 1248 DPMO 194 .45
EYLUL [GReTiMTOPLAMI | 3.208.954/Sigma Seviyesi 5.0
EKIM HATALI SAYISI 974 DPMO 146,59
URETIMTOPLAMI | 3.322.146Sigma Seviyesi 5.1
KASIM HATALI SAYISI 726 DPMO 117,02
URETIM TOPLAMI 3.102.019Sigma Seviyesi 5.1
TOPLAM I.-.IATA.LI SAYISI 2978 DPMO 15.45
URETIM TOPLAMI 9.633.1149Sigma Seviyesi 5.6

Tablo 3.8: Iyilestirme sonrasi1 kagik hatalarinin sigma hesap tablosu.

. |HATALI SAYISI 1034 DPMO 161.11
EYLUL URETIM TOPLAMI 3.208.954|Sigma Seviyesi 5.0
EKIM HATALI SAYISI 892 DPMO 134.25

URETIMTOPLAMI |  3.322.146Sigma Seviyesi 5]

KASIM HATALI SAYISI 617 DPMO 99.45
URETIM TOPLAMI 3.102.015Sigma Seviyesi 5.2

TOPLAM I'-'lATA.LI SAYISI 2543 DPMO 13.19
URETIM TOPLAMI 9.633.115Sigma Seviyesi 5.7

Gozlemlenen 3 aylik siiregte Tablo 3.7°de iyilestirme sonrasi kapma hatalari
DPMO seviyelerinin diistiigii ve sigma seviyesinin 5.6’ya yiikseldigi goriilmektedir.

Tablo 3.8’de de kacik hatalarinin azalmasiyla sigma seviyesinin 5.7’ye yiikselmis

oldugu goriilmektedir.

Daha 6nce sigma seviyesi 4.6 olan kapma hatasinin sigma seviyesi iyilestirme

sonrasi 5.6 seviyesine ulagsmustir. Iyilestirme dncesi 4.6 olan kagik hatasiin sigma

seviyesi de iyilestirme sonrasi 5.7 ye yiikselmistir.

3.5.5 Kontrol

Yapilan iyilestirmelerin stirekliligini saglamak amaciyla uygulamay: kontrol

altinda tutmak onemlidir. Hazirlanan proje kapsamina ve sonucuna bakilarak olumlu

sonu¢ vermis gelismeler asagidaki gibidir.

94



Kontrol agsamasinda, iyilestirmelerin siirekliligi saglanmaya ¢alisilmistir. Burun
kapama bdliimiinden alinan yeni hata bilgilerine bakilarak iyilestirmelerin olumlu ve
olumsuz etkileri incelenmistir.

Yapilan egitimler sonucunda operator hatalarinda biiylik bir oranda azalma
goriilmiistiir. Bunun disinda makine bakim siiresi artirilmis, arizali makinalarin parca
degisimi veya onarimi hakkinda kalite elemanlaria egitimler verilmistir. Takip edilen
hata oranlarina bakilarak devam eden hata sebepleri ile her bir operatére geri doniis
yapilmis ve eksik olunan konularda egitimler verilmeye devam etmektedir. Bunun
disinda kalite kontrol elemanlar1 i¢cin gerekli bilgilendirmeler yapilmistir. Aym
zamanda fabrika igerisinde Alt1 Sigma kavramlari ile ilgili ¢calismalar ve egitimler
devam etmektedir.

Bu uygulamayla birlikte iyilestirmeyi siirekli hale getirmek hedeflenmistir. Alt1
Sigma bir kere uygulanip daha sonra tamamu ile uygulamasi sona eren bir yontem
degildir, siireklilik istenen bir yontemdir. Dinamik bir ara¢ oldugu i¢in yapilan
iyilestirmelerin siirekli daha iyisi aranmaktadir. Bu fabrikada uygulanan proje 3 aylik
calisma siiresi sonucunda sponsorun onay1 ile kapatilmustir. Ancak bu projenin
sonlandigi anlamma gelmemektedir. Proje siirekli olarak kontrol edilip
giincellenmelidir. Gerekli toplantilar yapilmali egitimlere devam edilmelidir.

Asagida Alt1 Sigma Oncesi ve sonrast durumu gdsteren grafikler bulunmaktadir.
Grafikleri analiz ettigimiz zaman ortaya ¢ikan olumlu sonug Alt1 Sigma uygulamasinin

bu fabrikadaki basarisin1 gostermektedir.
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Sekil 3.32: Alt1 sigma Oncesi 3 aylik hatalarmn grafigi.
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Sekil 3.33: Alt1 sigma sonrasi 3 aylik hatalarin grafigi.
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DORDUNCU BOLUM

SONUC VE ONERILER

Alt1 Sigma tiretimden hizmete her tiirlii sektérde olusan hatalarin azalmasini
amaglayan miisteri odakli bir iyilestirme metodolojisidir. Alt1 Sigma’nin hedefi,
miisteri isteklerini en kisa siirede ve en dogru sekilde hizmet veya {irlin olarak
sunabilmektir. Alti Sigma’nin amaci mevcut problemleri ¢dzmektir. Bu amag
dogrultusunda hedef, problemlerin kaynaklarina odaklanarak iyilestirme saglamaktir.

Alt1 Sigma yontemini dogru bir bigimde uygulayan firmalarin biiyiik avantajlar
elde edecegi asikardir. Alt1 Sigma yonetimini uygulayan firmalar verimlilik artisi
saglayarak pazarda rekabet avantaji elde etmis olacaktir.

Tiurkiye’de ve Tiirk firmalarinda, diinyada gelisen ve globallesen ekonomik
dalganin etkisi goriilmektedir. Son zamanlarda yasanan ekonomik kriz ve sikintilar
sonucu, Tiirkiye’nin diinya pazarlarina agilmasi gerektigini ortaya ¢ikarmistir.

Tiirkiye’nin diinya pazarlarinda rekabet edebilmesi i¢in bu konuda miisteri,
verimlilik ve Kkalite alanlar1 {izerinde farkindalik yaratabilmesi gerekmektedir.
Firmalarin 6zellikle verimlilik tizerinde kendilerini gelistirip bu konuda siirekliligi
saglamas1 sarttir. Verimliligi diisen ve gelismeyen firmalarin, pazarda rekabet
edebilmesi oldukc¢a zorlasir ve firmalar i¢in olumsuz sonuglarin dogmasina yol agar.
Literatiir incelemesi yaptigimizda, firmalarin basarilarinin artmasinda Alti Sigma
yaklagiminin basrolde yer aldig1 goriilmektedir.

Altt Sigma projelerine baktigimizda genel olarak iiretim sektoriinde bu
yaklagimin kullanildigr goriilmektedir. Fakat yapilan arastirmalarda Alti Sigma
calismalarmin hizmet sektdriinde de kolayca uygulanabilecegi goriilmektedir. Ornek
verecek olursak, spor isletmelerinin hizmet veren kuruluslar oldugunu kabul edersek,
bir spor kurulusunda, stadyum giivenligi ve temizligi, stadyum igerisinde satilan
yiyecek icecek kalitesi, miisteriye sunulan bir ma¢ hizmet iirlinii olarak degerlendirilir

ve bu hizmetin kaliteli olabilmesi i¢in Alt1 Sigma yaklasimi rahatlikla uygulanabilir.
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Bunun disinda diger bir hizmet sektorii olan hastanelerde de uygulanan Alti
Sigma orneklerine bakildiginda, Alti Sigma uygulanan hastanelerde projeler basarili
olmustur. Hastanelerde hasta bakim ve dosyalama sistemi, tibbi laboratuvar gibi
titizlik, diizen ve iyilestirme gerektiren bdliimlerde TOAIK modeli uygulanmis olumlu
sonuglar elde edilmistir. Sonug¢ olarak, Alt1 Sigma sadece iiretim sektoriinde degil
hizmet sektoriinde de basarili olabilmektedir. Gerek diinyada gerek iilkemizde farkli
sektorlerde faaliyet gosteren isletmelerin Alt1 Sigma projeleri incelendiginde
goriiyoruz ki 6nemli maliyet tasarruflart saglanmistir. Ayrica bu kuruluglarin biiyiik
bir ¢ogunlugu kendi sektodrlerinin lider isletmeleri konumundadir.

Alt1 Sigma projelerinde en 6nemli rol, ekip iiyelerinin se¢imi ve kaliciligidir.
Alt1 Sigma bir ekip isidir. Projelerin ve ekibin siirdiiriilebilir olmasi gerekmektedir.
Uygulanan egitimler siirekli ve gelistirilebilir olmalidir. Alt1 Sigma sihirli bir degnek
degildir, uzun siireli bir yatirim oldugu unutulmamalidir. Bu sebeple sonuglar
konusunda aceleci olmamak gereckmektedir. Kullanilacak araglar ¢ok dikkatli
secilmeli ve karisikliga yol agmamalidir. Problemler anlasilir ve basit bir sekilde
ortaya konmalidir.

Alt1 Sigma yonteminde en basarili uygulama, siiphesiz kuruluglarin Alti
Sigma’y1 tiim siireglerinde iyilestirme yapilmasi ile ortaya ¢ikacaktir. Fakat Alt1 Sigma
yontemi, kismi olarak da stireclerde iyilestirme amacli uygulanabilmektedir. Bu tez
calismasinda ki proje de, fabrikada kismi olarak uygulanmustir.

Bu calismada, corap fabrikasindaki israfi onlemek, miisteri memnuniyetini
saglamak ve verimliligi artirmaya yonelik iyilestirmeler yapilmistir. Bu iyilestirmeler
sonucunda fabrikanin kalite anlayiginda ciddi gelismeler saglanmistir.

Tezde yer verilen projenin sonucunda, “H2: Operatoriin kullanmis oldugu
makineden kaynakli hatalar hammadde kaynakli hatalardan fazladir.” ve “H3:
Hammaddeden kaynakli olusmus hatalar operator hatalarindan fazladir.” hipotezleri
toplanan veriler ve yapilan incelemeler sonucunda kabul edilmemistir. Makine bakim
ve onarimu siirekli yapildigi i¢cin, hammaddeler depolama alaninda standartlara uygun
nem oraninda saklandig1 i¢cin burun kapama bdliimiinde olugan hatalarin H2 ve H3
hipotezleri reddedilmistir. “H1: Burun kapama boliimiinde ¢alisan operatorlerin burun
dikimi sirasinda yaptiklar1 hatalar makine hatalarina gore fazladir” hipotezi kabul

edilmisgtir.
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Burun kapama boliimiinde olusan israf Onlenmis, eksik goriilen kalite
uygulamalar1 tamamlanmis, siirecler iyilestirilmis, kalite kontroller ¢ogaltilmus,
operatorlere egitim verilerek verimlilik artirilmis ve zaman kaybi azaltilmigtir.

Uygulamanin hedefi, kalite kiiltiir ve bilincini iyilestirmelerle birlikte isletme
kiiltiiriine yerlestirmekti. Bu nedenle, Alt1 Sigma felsefesi ile hareket ederek, isletmede
egitici Ogretici bir uygulama faaliyet gostermistir.

Sonug olarak, uygulanan Alt1 Sigma iyilestirme metodolojisinden segilen iiretim
prosesinde yararlanarak siireg iyilestirme ve israf 6nleme ¢alismasi yapilmis ve ciddi
kazanimlar elde edildigi, ¢alisanlarin Alt1 Sigma felsefesini benimsemesi ile de bu

kiiltlire biiytik bir fayda sagladigi goriilmiistiir.
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