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OZET

KONFEKSIYON SEKTORUNDE NUMUNE URETIM
SURECININ OPTIMIiZASYONU

KAMBUR, Merve

Yiiksek Lisans Tezi, Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali
Tez Danigsmani: Dog. Dr. Miicella GUNER
Ocak 2014, 97 sayfa

Bu tezde konfeksiyon isletmelerinde bulunan numune departmanlarinin
iiretim siirecinin iyilestirilmesi amaglanmis ve bu amag¢ dogrultusunda oncelikle
problem ¢ozme ve siire¢ iyilestirme teknikleri incelenmis, anlasilmasinin kolay

olmasi icin bu teknikler 6rneklerle desteklenmistir.

Iyilestirmenin &lgiilebilir olmas1 ve teoride kalmamasi igin bir uygulama
alan1 se¢ilmis ve s0z konusu uygulama alaninin mevcut durumu bilimsel

tekniklerle ortaya konmusgtur.

Mevcut durumu belirlenen numune departmani i¢in bir iyilestirme plani
cikarilarak iyilestirme caligmalarina baslanmustir. lyilestirme plami ¢ikarilirken
incelenen tekniklerden uygulama alaninin sorunlarint ¢6zebilecek olanlar

sec¢ilmistir.

Iyilestirme calismalar1 tamamlandiktan sonra tekrar mevcut durum
Olciilmiis ve elde edilen sonuglar, iyilestirme Oncesinde elde edilen verilerle

istatistik bilim dalindan faydalanilarak karsilagtirilmistir.

Anahtar sozciikler: Siire¢ iyilestirme, optimizasyon, numune iiretim

stireci, konfeksiyon.



VIl



IX
ABSTRACT

OPTIMISATION OF SAMPLE PRODUCTION PROCESS IN
READY-MADE SECTOR

KAMBUR, Merve

MSc in Textile Eng.
Supervisor: Assoc. Prof. Dr. Miicella GUNER
January 2014, 97 pages

In this study, sample production process optimisation in the garment
industry has been proposed. To this effect, problem solving and process

optimisation methods has been researched and supported with examples.

In order to measure the optimisation results, an application area was

chosen, present condition of which is highlighted through scientific methods.

An optimisation schedule has been drafted and implemented. While
drafting the optimisation schedule, suitable methods have been chosen according

to the specified application area.

After the optimisation process has finished, results were measured again

and these results have been compared to first data via a statistical software.

Keywords: Process optimisation, optimisation, sample production process,

ready-made.
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1. GIRIS

Tiirkiye’de giindemde olan sektorler arasinda yerini korumasi her gegen giin
daha da zorlasan tekstil ve hazir giyim sektoriiniin seri iiretim hatlarinda
gergeklestirilen optimizasyon c¢alismalarinda “sifir hata” kavramina oldukga
yakinlagilmistir. Hatta bu konuda seri liretim hatlar1 ile yetinilmemis, tekstil
sirketlerinin  idari  birimlerinde = de  olduk¢ca  verimli iyilestirmeler
gergeklestirilmistir.

Periyodik olarak tekrar eden, standart siire¢ler s6z konusu oldugunda
iyilestirme islemi daha kolayken, numune departmanlari gibi birimlerde bu
standardizasyon ger¢eklesemediginden, iyilestirme zorlagsmaktadir.

Konfeksiyon isletmelerinde numune departmanlarinin iyilestirilmesini
kapsayan bu caligmada, genel olarak konfeksiyon isletmelerinin toplam
karliligmin  artirilmast  hedeflenmektedir. Cilinkii, numune departmaninin
verimliligi seri liretimin verimliligini dogrudan etkilemektedir. Bu kapsamda
ulagilmak istenen 6zel amaglar; numune departmaninin verimliligini, karliligini
arttirmak, isletmenin kurumsal imajin1 olusturarak markalagsmasin1 saglamak ve
miigteri sayisini arttirmaktir. S6z konusu hedeflere ulasabilmek i¢in ise numune
departmanindaki malzeme ve zaman kayiplarinin giderilmesi, numune maliyetinin
diistiriilmesi, tretilen numune sayisinin arttirilmast ve hatali {irlin sayisinin
azaltilmas1 amaglanmustir.

Yukaridaki amaclarin tiimiine ulasabilmek adina problem c¢ozme, fikir
iiretme, karar verme, 6l¢gme, siire¢ iyilestirme teknikleri incelenmis olup, bu tez
caligmasinin konusuna ve uygulama yapilan yerin mevcut durumuna uygun olan
teknikler sec¢ilerek uygulama gerceklestirilmistir.

Tez ¢alismasinin literatiirde kullanilabilir bir kaynak olarak yer almasi ve
bundan sonra bu konu ile ilgili yapilacak calismalara referans olmasi, ¢alismanin
en dnemli sonucu olacaktir.



2. ONCEKI CALISMALAR

Siireg, insan, malzeme, bilgi, enerji gibi girdilerin miisteri ihtiyacim
karsilamak icin ¢iktiya doniistiiriilmesini saglayan birbirine bagimli, 6l¢iilebilir bir
seri faaliyettir.

Siire¢ yonetimi ise, kurulusta varolan tiim siireclerin belirlenmesini, degisen
miisteri ihtiyag ve beklentileri dogrultusunda goézden gecirilerek siirekli
iyilestirilmesini, gerekiyorsa yeniden tasarlanmasini ongdrmektedir (IQ Uluslar
Aras1 Kalite Danigsmanlik ve Organizasyon A.S.). Sekil 2.1°de Siire¢ Y Onetimi
Sistemi sematize edilmistir.

GIRDILER; A CIKTILAR
E» Insan v G E
E E Makine ) <] E} a Lrriin ; E
= Malzeme zmetler F
E‘_ Mal Hi i ;
= Para » v Q E
Bilgi T
L Geri Besleme ( l l

Sekil 2.1. Siire¢ Yonetimi Sistemi (Illeez,2006).

Stirecin taniminda 6lgiilebilir oldugu belirtilmektedir. Eger isletmeciler
dogru bir 1yilestirme yapmak istiyorlarsa siireclerini de dogru olgmeleri
gerekmektedir. Siire¢ 6lgmenin en 6nemli iki boyutu “etkililik (dogru is yapmak)
ve verimlilik (az maliyetli is yapmak)”tir. Verimliligi 6l¢gmek icin veri toplamaya
yardimcr olan tez igerisinde anlatilan ¢ok sayida yontem mevcuttur. Fakat
etkililigi 6l¢cmek daha zor olacaktir. Bunun i¢inse bir miisteri memnuniyeti anketi
hazirlayarak ¢ok sik olmasa da periyodik olarak bu anketlerin yapilmasi
saglanabilir. Ayrica pazar payr ve karliligin artmasi da etkililigin arttiginin
gostergelerindendir. Etkililik ve wverimliligi kullanarak mevcut siiregte
tyilestirmenin gerekli olup olmadigini bulmak gerekmektedir. Asagida Sekil 2.2
incelendiginde siirecin derecesinin belirlenmesine yonelik hazirlanmis model
gorilecektir (Eyiiboglu, 2010).




Verimlilik (Sirecin i¢ performansi)

Smfinm en ivisi, hemen
hemen hi¢ hatal ¢ikti vok |

Temel iyilestirmeler
vapilms, degisikliklere
cevap verebilivor .

Siire¢ verimli ve dnemh
bir operasyon sorunu yok.

Siirecin ele ahnmasi
gereken baz operasvonel Vagat (4)
sorunlan var.

Siirecin acilen ele Cok
alinmasi gereken ¢ok 5

temel malivet ve verimliik saghksiz (5)
sorunlarn var.

Siirecin ¢iktilary pek cok jI\ N Etk‘m'k .
onemli alanda miisteri (Musterinin

SreEt T = performansi
entilerini karsilamiyor degerlendirmesi)

Siirecin ¢iktilars misterinin
temel beklentilerini karsihyor.

Siirecin ¢iktilar miisterinin tiim
beklentilerini karsilivor veya astvor.

Sekil 2.2. Siire¢ Derecelendirme Tablosu.

Stireg derecesi belirlemede ©Onemli olan konu, verimlilik ve etkililik
basamaklarindan hangilerinin secilecegidir. Burada da sezgisel yontemler 6n
plana ¢ikmaktadir. Yukaridaki model ile 6l¢iilen siire¢ derecesine gore, isletme,
lyilestirme yapip yapmayacagina, eger yapacaksa bir danigman gerekip
gerekmedigine karar vermelidir. Sonu¢ olarak, bu sekilde yapilan bir
derecelendirme, mevcut siirecin durumunu anlamak ig¢in bazi isletmelerde yol
gosterici olarak kullanilmaktadir.

Siire¢ optimizasyonu denildiginde ise akla ilk olarak zaman gelmektedir,
Josephs’ in (1997) zaman yonetimi konusundaki goriisii soyledir: Modern
yonetim diislincesinde “zaman” 6nemli bir tiretim faktorii ve bir kaynak olarak ele
alinmig ve onun iyl yonetimi isletme yoneticilerinin temel hedefleri arasina
girmistir, zaman yonetimi, zaman: mimkiin oldugunca etkili bir bigimde
kullanmak ve denetlemek icin bir sistem olarak tanimlanabilir. 70’11 yillarda
maliyet, 80’11 yillarda kalite, gliniimiizde ve gelecek yillarda zaman, orgiitlerin
rekabet {stiinligli saglamalar1 agisindan en Onemli unsur olarak ortaya
cikmaktadir.

Zamanin kotii  yOnetimi isletmelerde tikanikliga, verimsiz siirelerin
artmasina, zaman kaybina, memnuniyetsiz ¢alisma ortaminin olusmasina neden
olur, isletmelerin gelismelerini engeller, bunlar da maliyetleri artirir, miisteri
kaybima yol acar (Mackenzie, 1974). Giinlimiiz rekabet kosullarinin en 6nemli
unsuru olan zamanin yaninda, is¢ik, malzeme gibi maliyetler siire¢ iyilestirmenin
ilgilendigi ana konulardir (Simsek, 2007). Tam zamaninda iiretim sisteminin
uygulanmasinin merkezini olusturan 0Ozellikler arasinda hazirlik zamaninin



azaltilmasi ilk sirada yer almaktadir (Nakamura vd., 1998).

Siire¢ konusunda calismalar yapan Eyiiboglu siire¢ yonetimi ve siireg
tyilestirmenin bir kerede yapilip bitirilecek bir proje olmadigini, ‘siirekli
iyilestirme’ kavraminin siire¢ yOnetiminin ayrilmaz bir parcasit oldugunu, bu
nedenle, firmada siire¢ iyilestirme distlniiliiyorsa bunun tek seferlik bir calisma
degil, firmadaki herkesin katilimini gerektiren ve devamlilik arz eden bir ¢aligma
ya da bir ¢caligma  bi¢imi oldugunun hatirlanmasi gerektigini vurgulamaktadir.
Ayrica TKY yaklasiminin kalbini siire¢ yOnetimi ve siire¢ iyilestirme
kavramlarmin olusturdugunu, TKY uygulamak isteyen firmalarin da EFQM
Miikemmellik Modelini uygulamalar1 gerektigini bildirmektedir. Sekil 2.3 te
EFQM’in Miikemmellik Modeli verilmistir (Eyiiboglu, 2010).
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EFQM Miilcemmellilc Modelinin tiim ticari kullamm hallart EFQM'e aittir.

Sekil 2.3. EFQM Miikemmellik Modeli.

Literatiir taramasinda konfeksiyon isletmelerinde numune hazirlik siirecinin
optimizasyonu ile ilgili herhangi bir c¢alismaya rastlanmamistir. Ancak
konfeksiyonda seri iiretimin yapildig1 hatlara siire¢ optimizasyonu uygulanmis ve
bu uygulamalar literatiire aktarilmistir. Siire¢ optimizasyonu yapilirken cesitli
siire¢ iyilestirme teknikleri kullanilmistir. Literatiirde konfeksiyon sektoriinde
siire¢ planlamasi ile ilgili yapilan ¢alismalar tarandiginda Giiner’ in erkek gomlegi
liretim siirecine 6 sigma yontemini uygulayip kalite sorunu yaratan kusak, ilik ve
diigme hatalarmin giderildigi, ayrica tekrar kesim, tamir ve kalip degisim
zamanlarinda 6nemli azalmalar elde edildigi ¢alismasi (Giiner vd., 2010) ve
konfeksiyon isletmelerinde zamani orgiitsel bir bicimde yonetebilmek i¢in siireg
iyilestirme tekniklerinden biri olan ABC analizini uygulayarak faaliyetlerin
siniflandirilmast ve 6nem derecesine gore siralanmasi iizerine bir makalesi
bulunmaktadir. Bunun i¢in degerlendirme ve siirecleri gézden gegirme teknigi
olan PERT tekniginden faydalanarak bir metodoloji gelistirilmis, ¢alismanin
sonunda da pareto analizi yapilarak faaliyetlerin nispi oranlarini ortaya koyan
grafik olusturulmustur (Giiner, 2009). Bunlara ek olarak Giiner ve Yiicel’ in
(2008) giysi dikim siiresine etki eden faktdrlerin analizini yaptig1 makalede 12



adet faktor belirlenerek incelenmis, incelenen faktdrlerden kumas agirligi ve dikis
adim sayilarinin birim zamana etkilerinin énemsiz oldugu, diger faktorlerin ise
belirlenen istatistiksel giiven smirlar1 igersinde Onemli oldugu sonucuna
ulasilmstir.

Kurumer (1996), calismasinda konfeksiyon isletmelerinde verimi etkileyen
faaliyetlerin temel zaman i¢indeki paylarini arastirmistir. Degisik yapiya sahip 6
isletmede “is orneklemesi metodu uygulayarak, belirlenen faaliyetlerin temel
zaman igerisindeki yiizde dagilimlarini belirlemistir. Tekstilden ¢ok farkli
sektorlerde calisan faaliyetlerinin analizi i¢in yine bu yontemin kullanildigi
goriilmektedir (Dianne vd., 2003). Giiner, Illeez ve Yasatan’in (2009) konfeksiyon
sektoriinde miisteri temsilcilerinin faaliyetlerinin analizi i¢in uygulamis oldugu is
orneklemesinde verimsiz ¢aligma siiresinin fazlalig1 dikkat ¢ekmektedir.

Illeez (2006), konfeksiyon sektdriine yonelik siire¢ planlama probleminin
matematiksel bir model kullanilarak c¢oziilebilmesi icin yaptigr caligmasinda
dikimhanede bir modelden digerine gecerken olusan hazirlik asamalarini en kiigiik
yapan modeli gelistirmeye ¢alismistir.

Ekip calismasinin da siire¢ yonetimine etkisi vardir ve bunun destekli bir
ispat1 olarak uygulamasi tekstil sanayinde yapilmis bir ¢alisma bulunmaktadir. Bu
caligmanin sonucunda ekip ¢aligmasinin, siire¢ yonetiminin biitiin basamaklarinda
ihtiya¢ duyulan, sistemin etkin ve verimli bir sekilde c¢aligmasinda sistemin
basarisini arttirici rol oynayan, isletmeler i¢in kesinlikle uygulanmasi gereken bir
yontem oldugu ispatlanmistir (Selek, 2006).

Tekstil sektoriine benzerligi agisindan verilebilecek bagka bir 6rnek, Alti
Sigma yonteminin otomotiv sanayine uygulanmasi lizerine yapilan bir yiiksek
lisans tezidir. Bu ¢alismanin amaci Alt1 Sigma yonteminin siire¢ iyilestirmeye
olan faydasini kanitlamaktir ve uygulama i¢in otomotiv fabrikasi tercih edilmistir.
Calisman1 sonucunda kalite diizeyi istenen seviyede olmayan bir iriin ile ilgili
stire¢ incelenmis ve gergeklestirilen iyilestirme c¢aligmalar1 neticesinde bu siirecin
hata seviyesi eski durumuna gore oldukea iyi bir noktaya ulagsmistir (Balci, 2005).

Siire¢ optimizasyonu ile ilgili genel calismalara baktigimizda, yonetim ile
ilgili (Selimoglu, 2005), (Besceli, 2006), (Eroglu, 2006), (Lon, 1994), (Bozkurt,
2003), (Browne vd., 1998), (Kumar and Prommathed, 2006), (Bagchi vd.),
havacilik sanayinde (Akcay vd., 2010), makine imalat endiistrisinde (Y1diz,
2010), yazilim sektoriinde (Giil, 2006), (Rajkumar, 1998) ve lojistik alaninda
(Sarikaya, 2008) bir¢ok uygulama bulunmaktadir.



3. BIR KONFEKSIYON ISLETMESINDE GENEL HATLARI
ILE NUMUNE URETIM SURECININ SEMATIZE
EDILMESI

Konfeksiyon isletmelerinde numune boliimii is akis1 firmanin biiyiikliigiine
miisteri ¢esidine {iirlin ¢esidine ve boliim yoneticisine bagli olarak farklilik
gosterse de bir numunenin ortaya cikisindaki siire¢ temel prensipte her zaman
aynidir.

Glinlimiizde moda {irlinler {ireten firmalarin numune iiretim siiregleri ilk
olarak tasarim ile baglamaktadir. Disaridan gelen veya firmada ¢izilen tasarimlarin
ilk olarak kaliplar1 ¢ikartilir. Kalibin ¢ikarildig: sirada kumag ve aksesuar tedarigi
gergeklestirilir. Eger model parga baskili ise kumas kesildikten sonra baskiya
gonderilir. Baskist yapilan kumas diger pargalari ile birikte dikime gider ve
buradan kontrole gonderilir. Kontrol sonucuna gére numune, diizeltme icin geri
gonderilebilir, tamamen revize edilebilir veya onay alip ¢ogaltmalar: istenebilir.
Buradan sonraki asamalar firmanin numune siirecine gore degisiklik
gostermektedir. Sekil 3.1° de bir isletmenin numune iiretimi genel is akis siireci
sematize edilmistir.

/—g

Kalip
e
)
Malzeme
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S A

Sekil 3.1. Konfeksiyon igletmelerinde numune boliimi is akisi.

Is akis1 isletmeye gore degisiklik gdstereceginden uygulama yapilan
isletmenin numune bolimi is akist isletmenin tanitiminin yapildigi kisimda
detayli olarak anlatilmistir.



4. SUREC IYILESTIRME ASAMALARINDA KULLANILAN
TEKNIKLER

Siireg iyilestirme tekniklerinin sayisi oldukga fazla olup, yapilarina gore ayri
basliklar altinda incelenmeleri gerekmektedir. Siire¢ iyilestirme teknikleri icin
kullanilan siniflandirmalar ¢ok net olmamakla birlikte c¢esitli kaynaklarda
birbirlerine gore farklilik gostermektedirler. Bu tez c¢alismasinin kapsaminda
uygun goriilerek yapilan siniflandirma asagidaki gibidir:

Fikir Uretme Teknikleri: Fikir iiretme teknikleri, iyilestirmenin
uygulamaya konmasindan once veya problem belirleme asamasinda kullanilan,
sadece katilanlarin Onceki tecriibelerine ve bilgi birikimlerine dayanarak
diistinmesi, disiindiiklerini sdylemesi ve bunlarin yorumlanmasi prensibi ile
calisan tekniklerdir. Fikir tiretme tekniklerinde amag, bir konu {izerinde daha fazla
diisiiniilmesini saglayarak basariya ulagmaktir. Boylece uygulama asamasinda
gercgeklestirilmesi muhtemel olan yararsiz iglemlerin doguracagi zaman ve maliyet
kaybindan da kurtulmak miimkiindiir. Bu amacla asagidaki tekniklerin “Fikir
Uretme” smifinda incelenmesi uygun goriilmiistiir:

¢ Beyin Firtinasi Teknigi

¢ Alt1 Sapkali Diistinme Teknigi

o Gii¢ Alan1 Analizi

Bu yontemler incelendiginde ayni sinif bashgi altinda toplanmalarinin
nedeni daha da iyi kavranacaktir.

Siirecin Kalitesinin Artirllmasimma Yonelik Degerlendirme ve Analiz
Yontemleri: Bu yontemler genellikle, kullaniciya siireci dlgme, analiz etme ve
degerlendirme olanagi sunmakta, kullanicinin siire¢ igerisinde bulunan
problemlerin nerede oldugunu uygulamali olarak bulmasini saglamaktadir.
Bununla birlikte dogrudan siireci kisaltmaya, diizene sokmaya ve
standartlastirmaya yonelik teknikler de bu sinifin bashigi altinda incelenmistir.
Sinifin isminden de anlagilacagi gibi, bu teknikler sadece siireci iyilestirmekle
kalmamakta, ayn1 zamanda siirecin miisteri beklentileri dogrultusunda egitilmesini
de saglamaktadir. Bu 6zelligi ile burada kullanilan teknikler, siirecin kalitesinin
arttirllmasina yonelik hizmet etmektedirler. Bu 6zellikleri kismen veya tamamen
tasimalar1 nedeni ile asagidaki tekniklerin, yukarida adi gegen sinifta incelenmesi
uygun gorilmistiir:

¢ Gozlem ve Stireg Adimlarinin Analizi
e Miisteri Gorlismeleri

e Pareto Analizi

¢ Balik Kil¢1g1 Diyagrami
e Kontrol Diyagrami

o 5N-1K Teknigi

e Radar Diyagrami

e Agac Diyagrami

e Histogram

¢ SWOT Analizi

e Kok-Neden Analizi



¢ 5S Metodu

e Zaman Etiidii

o5 Orneklemesi

e Onceden Saptanmis Hareket-Zaman Standartlar
e Ag Analizi

e Gantt Semasi

o Siire¢ Katma Deger Analizi
e Maliyet-Siire Analizleri

e Dagilim Diyagrami1

¢ Akis Diyagrami

e iliski Diyagami

e iliskilendirme Diyagrami

Karar Verme Teknikleri: Bu smifta incelenen yontemler, adindan da
anlasilacag gibi, tartisilan konuda birden fazla alternatif olmasi durumunda nihai
kararin verilmesi i¢in kullanilan tekniklerdir. Karar verme teknikleri genelde hem
matematiksel islemler kullanmak, hem de tartisma konusunu mantiksal
cergeveden gecirmek suretiyle uygulanirlar. Fakat bazilar1 bu uygulamalardan bir
tanesini de icerebilir. Karar verme tekniklerinin sayist oldukca fazla olup iclerinde
cok kompleks olarak uygulananlar da mevcuttur. Ornegin Promethee ve Electre
yontemleri birer karar verme yontemi olup uygulanmasi zor olan tekniklerdir.
Kisaca AHP dedigimiz Analitik Hiyerarsi Prosesi de bir karar verme teknigidir ve
bahsi gecen diger iki teknige goére uygulanmasi daha basittir. Fakat burada
bahsedilen yontemler genellikle tiim 6zellikleri belirlenmis olan alternatiflerden
birinin segilmesi igin kullanilabilecek ydntemlerdir. (Ornegin isyeri bdlgesinin
secimi, araba se¢imi vb.) Ayrica bu yontemler kullanilirken ¢ogunlukla, eldeki
degiskenlerin Ozelliklerinin nominal ya da sayisal degerlere c¢evrilmesi
gerekmektedir. Bunlarin disinda daha basit sekilde formulize edilmis ya da
herhangi bir matematiksel islem gerektirmeyen, diisiinmeye dayali karar verme
teknikleri de mevcuttur ve yaygin olarak kullanilmaktadirlar. Bu 6zelliklerinden
dolayr asagidaki tekniklerin “Karar Verme Teknikleri” sinifinda incelenmesi
uygun goriilmiistiir.

e Kuyruk Teorisi

¢ Delphi Teknigi

e Coklu Oylama

e Nominal Grup Teknigi

¢ Kiyaslama(Hedef Saptama- Benchmarking)

Siirec iyilestirmede Kullanilan Genis Kapsamh Teknikler: Bu sinif
altinda incelenen teknikler kapsamlarinin genis olmasi nedeni ile yukaridaki
simiflardan herhangi birinin altinda incelenmemis, ayri1 bir baglik altinda
toplanmiglardir. Bu teknikler genellikle yukaridaki smiflarin hepsinin igine
girebilecegi i¢in bir iyilestirme siirecini ifade etmektedirler. Bu 6zelliklerinden
dolayi, bu sinif altinda incelenmesi uygun goriilen teknikler asagida siralanmistir:

¢ Alt1 Sigma Felsefesi
¢ PUKO Déngiisii
e Deger Akis Haritalandirma Teknigi



4.1 Fikir Uretme Teknikleri
4.1.1 Beyin Firtinas1 Teknigi

Stireg iyilestirme ekibinin yapacagi grup g¢alismasi, incelenen siireclerdeki
eksiklikler, problemli adimlar ve gelistirme firsatlarinin belirlenmesine olanak
tanir. Beyin firtinasi teknigi daha ¢ok diisiince yaratmak i¢in belli sayida bireyden
olusan bir grubun yaratict kapasitesinden yararlanmay1 amaglar. Grup tiyelerinden
her birinin yaratici diisiincesi yaratict grubu dogurur. Bir beyin firtinasi
toplantisinda grup tiyeleri 4 ile 12 kisi arasinda degisir (Efil, 1996).

Beyin firtinas1 teknigi uygulanirken asagidaki etkinliklere yer verilmesi
gerekir;

e Katilimcilara once fikir iiretecekleri bir konu verilir. Ornegin "Bir kursta
ogrendiginiz bilgileri ¢cevrenizdeki kisilere nasil ulastiracaksiniz?”

eKatilimcilarin her birine bu konudaki goriisleri sorulur. Katilimcinin
goriisii lizerinde hicbir yorum yapilmadan tahtaya ya da biiytik bir kagida yazilir.

Bu asamada asagidaki temel ilkelere uyulmalidir;

¢ Once diisiin, sonra tartis: Beyin firtiasi siirecinde katilimcinin fikirlerini
sinamadan, mantik siizgecinden gecirip elemeden oldugu gibi sdylemesi gerekir.
Katilimer konuyla ilgili tiim diisiincelerini rahatlikla sdyleyebilmeli, yanlis
yapmaktan korkmamalidir. Teknigin bu 6zelligi katilimciya duyurulmalidir.

eFarkh fikirler iyidir: Katilimcilarin alisilmisin  disinda, gergekei
gorilmeyen fikirlerine de deger verilmelidir. Sagma gelen bir fikrin, gelistirildigi
zaman en 1yisi olabilecegi unutulmamalidir.

e Nicelik onemlidir: Konuyla ilgili ne kadar ¢ok sayida fikir iretilirse, o
kadar iyidir. Cok sayidaki fikir arasindan en iyisini segmek daha kolaydir.

e Fikirleri birlestir ve gelistir: Katilimcilarin gelen fikirleri gelistirmeleri,
farkli fikirleri birlestirmeleri tesvik edilmelidir. Katilimcilarin ~ fikirleri
listelendikten sonra, ortaya atilan tiim fikirler katilimcilarla birlikte tek tek
degerlendirilmelidir. Degerlendirme sirasinda benzer olan fikirler birlestirilir.
Acik olmayan fikirler sahibine aciklattirilir.

Katilimcilarla birlikte en iyi olan fikirler se¢ilir ve uygulamaya koyulur.

4.1.2. Alt1 Sapkah Diisiinme Teknigi

Edward de Bono'nun Alti Sapkali Diisiinme Teknigi'nin temelinde,
diistincelerimizi alt1 farkli bakisi simgeleyen farkli renklerdeki sapkalar: takarak
ortaya koymak ve yaraticiligimizi gelistirmek yatmaktadir. Lateral diisiinmeyi (ilk
bakista imkansiz gibi goriinen bir enstantane anlatilarak, bu noktaya nasil gelinmis
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olabilecegi sorulur- ormanda yanmis dalgi¢ gibi) destekleyici olarak, bir sorunun
¢Oziimiinde belli bir yaklagimin adaptasyonunu, paralel diisiinmenin hayata
gecirilmesi olarak tariflemektedir. Alt1 farkli yaklagim tanimlamis ve her bir
yaklasimi farkli renkte sapkalarin takilmasi ile sembolize etmistir.

Sapkalar, diislincelerin ayristirilmast i¢in kullanilan bir semboldiir.
Sapkalarin rengi degistikge, rengin simgeledigi diisiincelerin belirli bir diizen
icinde sirasiyla aktarilmasi beklenir.

e Beyaz Sapka (Tarafsiz Sapka)

Beyaz tarafsiz ve objektiftir. Bu sapka objektif olgular ve rakamlarla
ilgilidir. Erisebildigimiz bilgileri degerlendirmeyi, gereksinim duydugumuz net
bilgi ve raporlar1 ortaya koymay1 ve konuyla ilgili sorularimizi yoneltmeyi bu
bakis agis1 sayesinde gerceklestirebiliriz.

Beyaz sapkay1 giyince sunlara benzer sorular sorariz:

Elimizde ne gibi bilgiler var?
Daha hangi bilgiler gerekiyor?
Eksik bilgiler nelerdir?

Gerekli bilgileri nasil elde ederiz?

vV V V VYV VY

Ne tiir sorular sormaliy1z?

Beyaz sapka, dikkatimizi elde olan bilgiler ve eksik bilgiler {izerinde
toplamak i¢in kullanilir. Beyaz sapkaca diisiinmesinin amaci pratik olmaktir. Bu
yiizden her tiirlii bilgiyi ortaya koymaliyiz. Onemli olan bilgilerin kesinlik
derecesini dogru bir bigimde belirtmektir.

e Kirmizi Sapka (Duygusal, Kisisel Sapka)

Kirmizi, 6fke, tutku ve duyguyu ¢agristirir. Duygusal bir bakis acis1 verir.
Bir seyden ni¢in hoslandigimizi ya da hoslanmadigimizi bilemeyebiliriz. Oysa
kirmiz1 sapkayr kullandigimizda, higbir aciklama yapmaksizin duygularimizi ve
sezgilerimizi sOyleme firsatin1 elde ederiz. Dogal olarak duygulara sahibiz ve
kirmiz1 sapka tiim duygularimizi agiklamamiza olanak verir. Stibjektiftir.

Genel olarak zihnimizin arka planinda korku, 6fke, nefret, siiphe, kiskanglik
ya da sevgi gibi giiclii duygular yer alabilir. Bu duygusal arka plan algilama
bi¢imimizi smirlar ve yonlendirir. Kirmizi sapka diisiinmesinin amaci, bu arka
plan1 gorlinlir kilmak ve sonradan ortaya c¢ikan etkisinin gozlemlemesini
saglamaktir.

Kirmiz1 sapka takmak diisiiniire “Konu hakkinda duygularim bunlar midir?
Bu olay, durum, 6neri, sorun vb. hakkinda neler hissediyorum?” deme olanagi
saglar. Duygular1 diisiinmenin 6nemli bir parcasi olarak mesrulastirir. Duygulari
gorliniir kilar, béylece duygular diisiinme haritasinin veya harita tizerinde rotay1
cizen deger sisteminin de bir parcas1 olurlar.
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e Siyah Sapka (Kotiimser sapka, tedbir sapkasi)

Siyah karamsar ve olumsuzdur, kotiimserdir. Bir seyin nigin
yapilmayacagin1 goriir. Bir bakima, sapkalarin en yararli olamidir. En sik
kullanilan sapka, kesinlikle siyah sapkadir. Siyah renk bize yargicin clippesini
amimsatir. Siyah sapka tehlikelere dikkat ceker. Bu sapka =zararli seyler
yapmamiza engel olur. Riskleri ve bir seyin neden ise yaramayabilecegini
gosterir. Siyah sapka olmazsa, basimiz siirekli derde girer. Bununla birlikte, siyah
sapkanin gereginden fazla kullanilmasi da tehlikeli olabilir.

Bu sapka elestirme sapkasidir. Ancak bir tartismada taraf tutmak anlamina
gelmedigini 6zellikle belirtmek gerekir. Herhangi bir taraf tutma ve herhangi bir
tartisma s6z konusu degildir. Olumsuz durumlarin ortaya ¢ikmamasi i¢in yapilan
objektif bir girisimdir. Diisiinme ve yontemindeki hatalara isaret edebilir.

e Sar1 Sapka (Iyimser)

Sari giines gibi aydinlik ve olumludur. lyimser umutlu ve olumlu diisiinme
ile ilgilidir. Sar1 sapkayr Onlimiize koyup diisiinmekle, yapilan bir Onerinin
degerini ve yararmi saptamak i¢in hemen caba goOstermeye baglamis oluruz.
"Bunun iyi yonii ne?" deriz.

Ortaya atilan goriisii begenmesek bile sar1 sapka bizden, bu Onerinin iyi
yonlerini de bulmamizi ister.

> Bunun ne gibi yararlar1 var?

> Bundan kim yararlanacak?

> Bu yararlar nasil ortaya ¢ikabilir?
> Degisik degerler nelerdir?"

O isin avantajlar1 ortaya konulur. Ovgii, olumlu goriisler sdyler. Sar1 sapka
diistinmesi degerli ve yararl olan seyleri arar ve arastirir. Daha sonra bu degerli
ve yararli seyler icin mantikli destekler saglamaya calisir. Saglam temellere
dayanan bir iyimserligi ortaya koymaya caligir. Bu diisiinme, yapici ve lreticidir.
Somut teklifler ve oneriler ¢ikar.

¢ Yesil Sapka (Yenilikgi, iiretken, alternatifler sapkasi)

Yesil bereket ve verimli biiyiime demektir. Yaraticilik ve yeni fikirlerle
ilgilidir. Yesil renk, biiylimenin, enerjinin ve yasamin simgesi olan bitkileri
cagristirir. Yesil sapka enerji sapkasidir. Yesil sapkayla diisiindiigliniiz zaman,
oOneriler ileri siirer, yeni goriis ve secenekler ortaya koyabilirsiniz. Yine bu
sapkayla, ortaya atilan bir goriise iliskin degisiklikler 6nerebilirsiniz.

Yesil sapka size gesitli olabilirlikler yakalama firsat1 verir. Yesil sapkayi
kullanan herkes yaratici olmaya caba gosterir. Yesil sapka takmak insanlar
otomatik olarak daha yaratici hale getirmez. Ancak bu sapka diisiiniirlere daha
yaratici olmalari i¢in gerekli zamani ve dikkati saglayabilir.

Toplantiya katilanlarin yaratici olmalari tesvik edilir. Yaratic1 duraksamayla
diisliniir. Bir an i¢in duraksayarak bulundugu noktada alternatif fikirlerin olup
olmayacagini arastirir. Distliniir bu fikirden ileri dogru hareket ederek yeni bir
fikre ulagir. Kigkirtma yesil sapka diistinmesinin énemli bir unsurudur. Kigkirtma
olagan diisiinme kaliplarinin disina ¢ikmamiz i¢in kullanilir.
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e Mavi Sapka (Serinkanh durum analizi, kontrol sapkasi.)

Mavi serinkanliligi temsil eder ve her seyin lstiindeki gogiin rengidir.
Diisiinme siirecinin diizenlenmesi ve kontrolii ile ugrasir. Mavi sapka dogrudan
dogruya disilince silirecinin kendisine bakmak i¢indir. Biiyilk resmi goéren
sapkadir.

> Bundan sonra ne yapmaliy1z?
> Su ana kadar neler bagardik?

Mavi sapkay1 ne diisiinecegimizi agiklamak ve bu diisiincenin sonunda neyi
elde etmek istedigimize karar vermek icin tartismaya baslarken kullaniriz.
Kullanacagimiz sapkalar1 siraya koymak ve sonugta elde ettiklerimizi 6zetlemekte
de kullanilabilir. Mavi sapka diisiinme siirecini gozler ve oyunun kurallarina
dikkat edilmesini saglar. Tartismayr durdurur ve disiplini saglar. Mavi sapka
diisiiniirti orkestra sefi gibidir. Diger sapkalarin kullanilmasi i¢in ¢agrida bulunur.

Alt1 sapkal1 diistinme kavraminin iki ana amaci vardir.

> Diisiliniiriin her seferinde sadece bir seyle ugrasmasini saglayarak
diisiinme faaliyetini sadelestirmektir. Alt1 sapkali diisiinme teknigi ile diisliniir
duygularin, mantigin, bilginin, umut ve yaraticiifin hepsine ayni anda dikkat
etmek yerine onlarla ayr1 ayri ilgilenebilme olanagi saglar.

> Gerekli diistinme bigimlerine istenildigi anda gecis yapmay1
saglamaktir. Diisiinme Sapkalarmin bir tir kisaltilmig talimatlar oldugu
sOylenebilir. Alt1 sapka kavramindan en fazla yararin saglanabilmesi i¢in herkesin
oyunun kurallart hakkinda bilgi sahibi olmasi1 gerektigi agikca ortadadir. Alti
sapkal1 kavram, ancak insanlar arasinda bir tiir ortak dil haline geldiginde verimli
olacaktir. Diger yan amaclari ise;

> Diislinme siirecine odaklanip gelistirmek.

Yaraticilig1 cesaretlendirmek, paralel ve lateral diisiinme.
Iletisimi iyilestirme.

Karar verme siirecini hizlandirma.

Tartismalardan kaginma.

Tanimlanmis rol-oynama olanagi elde etme.

vV V V VYV VYV V

Dikkati yonlendirme.

Konunun daha 1iyi anlagilmasi amaci ile basit bir uygulama
gerceklestirilmistir. Cizelge 4.1°de sozkonusu teknik ile gergeklestirilmis bir
toplant1 gosterilmistir.

Cizelge 4.1. Alt1 Sapkal1 Diistinme Teknigi kullanilarak verilmis bir karar.



Konu: Ara sokaklar ve bir ana cadde ile baglantih bir sokakta siirekli

1

[98)

kaza olmasi dolayisi ile belediyenin yetkili Kisileri toplanti yapmaktadir.

SAPKA SAHIPLERININ KURABILECEGI CUMLELER

SAPKA
RENGI

IP UCLARI

Bu il bu volda 4 cocuk vararlands.

Evim o sokaga yvakin ve bu volu gecmeye cabsirken her zaman
korkuyorum.

Bu durum siiriiciilerin sehir icinde siirath ve dikkatsiz
gitmesinden kaynaklanivor. Bir sevler vapilmazsa kazalar
artacaktir.

Olgular, bilgi ve ham veriler

Duyvgular, hisler

Problemler, nedenleri, olumsuz
sonuclar:

Orasi dénmek icin kullanibivor ayrica iki cadde arasmdaki
gecis siiresini oldukca kisaltivor.

Olumlu yanlary, ivi taraflan

Belki de biz bu yolu kavsaga cevirmeliyiz. Bir de 151k ve yaya
gecidi eklersek tehlike azalacaktir.

Kavsak eklenmesi icin vol cabsmas: yapilmasma, cahsmanin
baglama tarihi konusunda ise mahalle sakinlerinin fikrinin

Oneriler, coziimler, fikirler

Planlama, kararlar

abnmasma karar verildi.

4.1.3. Gii¢c Alam1 Analizi

Gili¢ alan1 analizi, bir problemin ¢dziimiinii destekleyen veya karsi olan
faktorlerin belirlenmesi i¢in kullanilir. Degisim gii¢ler arasindaki miicadelenin
sonucudur. Bu fikri gelistiren teknige Gii¢ Alam Analizi denir. Istenen
degisikligin tlim yonlerini gormeyi saglar. Siiriicii gii¢ degisiklige zorlayan,
Onleyici gii¢ ise hareketi engelleyen giictiir.

Bu teknige gore organizasyonda iki tip gii¢ vardir:
1. Stiriicti glicler
2. Engelleyici gligler

Siirticti gligler iist yonetimin alt yonetim kademeleri lizerindeki olumlu yada
olumsuz etkileridir. Engelleyici gilicler ise organizasyonun daha yiiksek
performansla calismasmi smirlayan faktorlerdir. Ornegin her organizasyonda
tembellik, isten ka¢cma, hata yapma korkusu vs nedenlerden dolay1
organizasyonun performansinin artmasina engel teskil eden faktdrler mevcuttur.
Bu engelleyici giliclerin ortadan kaldirilmasinda iki farkli yontem sz konusu
olabilir. Organizasyonda takdir ve ddiillendirmeye dayali bir motivasyon sistemi,
yetki ve sorumluluk devri, kalici yonetim teknikleri ( ekip calismasi, Oneri
sistemleri vs. ), yatay iletisim, ortak vizyon ve misyona sahip olma vs, faktorler
organizasyonun gelismesini “engelleyici faktdrler” in ortadan kalkmasina
yardimci olabilir.

Buna karsin organizasyonda korkuya ve cezalandirmaya dayali bir sistemin
ayn1 zamanda merkeziyet¢i hiyerarsik bir yOnetim yapisinin mevcut olmasi
durumunda ise organizasyonun oniindeki engelleyici giiglerin ortadan kaldirilmasi
zor olabilir. Bu durumda organizasyona karsi duyulan giliven ortami yok olur ve
organizasyona kars1 diigmanlik daha da artabilir.

Gli¢ alan1 analizi teknigi iste bu organizasyon yapist ve Kkiiltlirliniin
calisanlar iizerindeki olumlu ve olumsuz etkilerini gérmemize olanak saglar.
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Asagidaki ornekte kilo verme ile ilgili motive edici ve Onleyici diisiinceler giig
alanm1 analizi kullanilarak belirlenmistir (Dalgig). Sekil 4.1.°de konunun
anlagilmasini saglayacak bir 6rnek verilmistir.

Sarided ghg Onleyici gl |

Saghikteblikesi o | Zaman yokludu

ince olmak igin —  Genetik nitelikler

kiltarel saplart ——W=

Hegatif kendine — g | —— M=l bogst

glwen

hiyafetlerin — | — iigi =ksiklidi

dar gel mesi

Mahgupluk —_— Yillarnn werdidi kétd
— yeme ahgkanhd

Cewvrenin rald — | g KOO tawsivelar

Sekil 4.1. Kilo kaybimun siiriici ve engelleyici giliglerinin Gii¢ Alan1 Analizi yontemi ile
belirlenmesi.

4.2 Siirecin Kalitesinin Arttirillmasina Yonelik Degerlendirme ve
Analiz Yontemleri

4.2.1. Gozlem ve Siire¢ Adimlarinin Analizi

Siire¢ iyilestirme ekibinin siire¢ iyilestirme firsatlarin1 degerlendirebilecegi
yontemlerden biridir. Ekip tyeleri tarafindan akis diyagramlar1 {izerinde
calisilarak iyilestirme firsatlar1 belirlenir. Oncelikli olarak siirecin genel isleyis
yapist ve fonksiyonlar arasi gecisler akis diyagramlari yardimi ile ele alinir.
Bununla birlikte siireglerin gézlemlenmesi i¢in mevcut tiim bilgilerin toplanmasi,
ilgili  dokiimanlar ve araglarin  hazirlanmasi, organizasyonel yapinin
degerlendirilmesi 6n hazirlhik asamasimi olusturur. Ekip iiyeleri, yaptiklar
caligmalar sonucunda inceledikleri siire¢ adimlar1 hakkinda yeterli bilgiye sahip
olduktan sonra, yapilacak gozlem c¢alismasiyla siire¢ iyilestirme firsatlarinm
belirler.

Ele alinan siire¢ ve adimlart i¢in asagidaki sorulara cevap aranir (Melan,
1993):

eFaaliyet nedir? Amaci1 nedir? Neden yapiliyor? Girdileri ve c¢iktilar
nelerdir? Faaliyet gerceklestirilmezse ne olur? Sirecin biitiin adimlar1 gerekli
midir?

e Faaliyet nerede gergeklesiyor? Nigin su anki yerinde gergeklesiyor? Baska
bir yerde daha diisiik maliyetle gergeklestirilebilir mi?

eFaaliyet ne zaman yapiliyor? Neden bu zamanda yapiliyor? Baska bir
zamanda daha iyi yapilabilir mi?
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e Faaliyeti kim gergeklestiriyor? Nicin bu kisi gergeklestiriyor? Daha iyi
yapabilecek bir kisi var m1? Isi daha diisiik yetkinlikte bir kisinin yapabilmesi i¢in
degisiklik yapilabilir mi?

e Faaliyet ne kadar 1yi yapiliyor? Hangi yontem izleniyor? Faaliyetin daha
iyl yapilabilmesi saglanabilir mi? Faaliyet siirecin diger adimlariyla
birlestirilebilir ~ mi?  Degerlendirmeler  yapilirken, neyi neye  gore
degerlendirdigimiz biiyiik 6nem tagimaktadir. Bu nedenle kiyaslama yapacagimiz
hedefin dogru belirlenmesi gerekir.

4.2.2. Miisteri Goriismeleri

Siirec iyilestirme ekibi, silirecin i¢ ve dis miisterileri ile bir araya gelerek,
mevcut veya potansiyel problemler, siirecin performansi ile ilgili beklenti ve
Oneriler, gelistirme firsatlarini engelleyici faktorler hakkinda bilgi toplar. Miisteri
goriismeleri sirasinda fonksiyonel seviyelerde olusan kopukluk ve aksakliklar da
tespit edilmeye calisilir. Fonksiyonel kopukluk siire¢ i¢inde eksik ve diisiik
performans gosteren ara yiizlerdir. Fonksiyonel kopukluklar asagidaki sorular
yardimiyla belirlenmeye ¢alisilir (Idea, 2001):

e Siirecin isleyisinde eksik bilesenler var m1?

e Mevcut bilesenler arasinda gereksiz ya da yanlis yonlendirilmis bilesenler
var mi1?

¢ Performans diizeyi yetersiz kalan bilesenler var m1?

Miisterilerle yapilan birebir goriismelerde, siirecin miisteri taleplerini
karsilamada ne kadar yeterli oldugu, stirecin girdileri ve ¢iktilar1 arasindaki denge
belirlenmeye calisilir. Her bir siirecin amaci miisteri talep ve beklentilerini
karsilayan bir ¢ikt1 iiretmek olmalidir.

4.2.3. Pareto Analizi

Pareto cizelgeleri ve tablolari, gerceklerin sergilenmesinde kullanilan sunug
tekniklerindendir. Biitiinii etkileyen Onemli etkenlerin digerlerinden ayrilarak,
onceliklerin belirlenmesine ve hangi noktalara yogunlasilmas: gerektigine karar
verilmesine yardimce1 olur.

Sorunlara neden olan gelerin 6nem derecelerine gore siralanarak, alinacak
karst Onlemlerin hangi nedenlere gore yonlendirilmesi gerektigi konusunda
yardimc1 olan etkili bir aractir (Ozevren, 2000).

Pareto analizi adimlar1 6rnek verilerek asagida anlatilmistir (Ozcan, 2001).

1. Adim: Biitiin Elemanlarin Listelenmesi

Once hatalarin tespiti gerekmektedir. Daha sonra her bir hataya sebep olan

biitlin elemanlarin toplanmasi ve listelenmesi ilk sathay1 olusturmaktadir. Bunun
icin veriler toplanirken su esaslara dikkat etmek gerekir:
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e Once siirecteki problemler tespit edilir.

e Tespit edilen problemin sebepleri arastirilir. Problemin sebeplerini bulmak
i¢cin; problem iyi taninmali, problemin ne zaman ortaya ¢iktigi, nerede oldugu,
nasil oldugu, problemin 6nemi, boyutu, ciddiyeti, kimleri ilgilendirdigi ve diger
faktorlerin neler oldugu belirlenir.

2. Adim: Elemanlarin (")lg:iimii

eBelirli bir zaman aralifinda ve diizenli bir sekilde analiz edilebilecek
verilerin toplanmasinda kullanilabilecek bir form tanzim edilir.

e Tespit edilen sebepler kontrol kartina kaydedilir ve analiz edilecek
problem hakkindaki sayisal veriler toplanip kontrol kartina iglenir.

Bir civata somunu ile ilgili delme hatalar1 bulunmasi ve bu delme
hatalarinin  azaltilmasinin hedeflenmesi dolayis1 ile yapilan Pareto Analizi
adimlarla birlikte incelenmistir. Ilk olarak delme hatalarin azaltilmasina yardimci
olacak sebepler belirlenir ve veriler toplanir. Cesitli hata kaynaklarina gore tespit
edilen hatalar cetele usulii ile Cizelge 4.2°deki gibi bir kontrol kartina iglenir.

Cizelge 4.2. Delme hatas1 dagilimint gosteren kontrol karti.

Delme hatas1 1.Hafta 2.Hafta | 3.Hafta | 4.hafta
K&t i
Numaralandirma
Okunaksiz | S T
Yenni defistirme | /
Eksik

Diger /i M
Toplam 11 14 17 5

3. Adim: Elemanlarin Siniflandirilmasi

Bu sathada elde edilen veriler en biiyiik degerden (bu deger say1 olabilecegi
gibi maliyette olabilir) en kiiclik degere dogru siiflandirilir.

4. Adim: Kiimiilatif Dagilimlarin Hesaplanmasi

Yukaridaki tasnif yapildiktan sonra toplam alinir. Her bir degerin toplam
icindeki yiizde degeri hesap edilir. Daha sonra bu yiizdelerin kiimiilatif toplamlar
hesap edilir. Tasnif edilen veriler kullanilarak pareto grafigi ¢izilir. Vida delme
hatalarinin, en biiylik degerden en kiiclige verilerin tasnif edilisini Cizelge 4.3 teki
gibi gosterebiliriz.
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Cizelge 4.3. En biiylik degerden en kii¢iige dogru verilerin tasnifi.

Delme hatas: Hata adedi % | Kimilatif

kavnaklar: (sikhk) %o
Okunaksiz 23 46 46
Eksik 11 22 68
Kati 7 14 82
Numaralandirma 3 6 88
Yerini ] 7 100
Degistirme
Difer

Toplam 50 100

5. Adim: Pareto Grafiginin Cizimi

llgilenilen problem igin belirlenen sebepler yatay eksene esit araliklarla ve
Oonem derecelerine gore siitunlar halinde yerlestirilir. Problemin en Onemli
sebebini temsil eden siitun en sola yerlestirilir. Saga dogru ise problemde 6nem
dereceleri gittikce azalan sebepleri temsil eden siitunlar yer almaktadir. Bazi
durumlarda Pareto Analizinde ¢ok fazla sayida kolon bulunabilir. Genellikle
Oonemsiz kolonlar iist liste getirilerek, en sagda onemsiz ve kisa siitunlar bir grup
altinda toplanarak “digerleri” seklinde ifade edilmekte ve tek siitun halinde
yerlestirilmektedir. Ayrica hata sinif sayisi arttikca saglanacak fayda giderek
azalir. Muayene islemlerinin yiiriitiilmesi giiclesir. Normal sartlarda belirli bir
mamul i¢in 3-6 hata adedi tespiti yeterlidir. Degisken ve veri sayisinin daha fazla
oldugu uygulamalarda birbirine yakin olan degerler birlestirilerek sinif sayisi
azaltilir. Bu birlestirme esnasinda ayni siniftan olabileceklere A, B, C harfleri
verildiginden bu analize ABC analizi de denmektedir. Pareto grafiginde ¢izgi ile
gosterilen bir toplam egri yer alir. % 100 seviyesine ulasti§i zaman tamamlanmis
olan bu egri esas olarak Oncesi ve sonrasi karsilagtirmalarinda yardimci olmasi
icin kullanmilir. Grafigin sag tarafinda 0’ dan 100’e kadar isaretli baska bir dikey
eksen yer alir. Bu dikey eksen hata yiizdelerini gosterir. Yiizdeyi asagidaki
formiilii kullanarak bulmak oldukg¢a basittir.

Kolondaki Hata Miktari

Hata Yiizdesi = x 100

Toplam hata miktart

Elde edilen tiim bu veriler 1s181nda ¢izilen Pareto Diyagrami Sekil 4.2°de
gosterilmistir.
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30 Foomm e e : e eme e - ED
5 ' 8
A 25 Fomm i g
£ =
2ﬂ e - 4':'
L [ A—
(1] — 420
L.
ﬂ ik iy I:I
Okunaksiz Eksik KGt Mum Diger Yerni D
Hata sebeplen
Sekil 4.2. Pareto diyagramu.
Sekil 4.3’ te ise bir ¢imento fabrikasindaki bakim onarim maliyetlerinin
pareto grafiginin ABC siniflandirmast ile ¢izimi goriilmektedir.
KLmulatifZ2B akamC nanm M aliyet)
mooom— — — — — %100

£6.897 1

36.644

Kim. % mik.

Sekil 4.3. Bakim onarim maliyetlerinin Pareto Grafigi’nin ABC smiflandirmasi ile ¢izimi.

6.Adim:

Pareto Grafiginin Yorumu

Pareto grafiginde en biiyiik siitun i¢in de ayr1 bir grafik ¢izilmeli, onun

sebepleri arastirilmalidir.

Yapilmis olan uygulamada en biiylikk hatanin

“okunaks1z” olmasindan kaynaklandigi goriiliir. Vida delme hatasinin %46’sini1
teskil eden bu hatanin ortadan kaldirilmasi i¢in hemen harekete gegilir. Fakat bu
okunaksiz olusun sebepleri arastirilip ayr1 bir grafik c¢izildiginde belki de bu
hatanin ortadan kaldirilma maliyetinin ve gerekli zamanin ¢ok fazla oldugu, ikinci
onemli hatanin ¢ozlimiiniin ise daha kisa ve daha az maliyette oldugu goriilebilir.
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4.2.4 Balik Kil¢ig1 Diyagrami

Balik kilgig1 diyagrami, bir sorunun veya olayin ¢esitli nedenlerini
belirlemeye, siraya dizmeye ve goOstermeye yarayan bir aragtir. Bir is siirecini
gelistirmek icin siire¢ sirasinda ve silire¢ sonunda elde edilen g¢iktilar hakkinda
yeterli ve gerekli bilgiye sahip olmak gerekir. Sebep-sonu¢ diyagrami bu amaca
ulagsma i¢in 6nemli bir kalite aracidir. Belirlenen bir sonug ve onu etkileyen tiim
etkenlerin iliskileri grafiksel olarak gosterilir. Balik kilgig1 diyagrami, "Neden-
Sonug Diyagrami” olarak da bilinmektedir. Semanin yapist iiyelerin sistematik bir
sekilde diisiinmesine yardimci olmaktadir.

Balik Kilgig1 diyagrami asagidaki adimlarla gerceklestirilir (Cetin vd.,
2001);

e Incelenen siiregle ilgili ele alinacak problem belirlenir.

¢ Belirlenen probleme dair ana faktorler kilgigin lizerine kaydedilir.

oGrup iyeleri esit silirelerde, tartigmaya girmeden, birbirilerinin
diistincelerini yorumlamadan bunlar1 yardimci faktorler olarak belirleyerek
kilgigin  kiicik dallarina kaydettirirler. Bu calisma sirasinda beyin firtinasi
tekniginden yararlanilir.

e Belirlenen tiim faktorler grup icerisinde oylama yapilarak alinan oylar
kilgiga kaydedilir.

¢ En fazla oy alanlar arasinda yeniden oylama yapilarak siralama belirlenir.

e Oncelikleri belirlenen hususlarin biri veya birkag1 icin ¢dziim iiretilerek,
diizeltici ve Onleyici faaliyetlere kaynak saglanir.

e Diizeltici ve onleyici faaliyet talebinde bulunulur.

Siireglerin isleyis yapilarinin incelenmesi, sorunlarin ve nedenlerinin
belirlenmesi, miisteri beklentilerine gére olmasi gerekenin tespiti, mevcut durum
ile olmasi gerekenin kiyaslanmasi ve siire¢ igerisinde meydana gelen
kopukluklarin tanimlanmas1 amaci ile siire¢ analizleri yapilmaktadir. Yapilan bu
analiz ¢aligmalar1 sonuglarinin siire¢ analiz formlariyla toplamasi kopuklugun
ortaya ¢iktig1 adimlarin daha net tanimlanmasina yardimci olacaktir (idea, 2001).
Bu amacla hazirlanmis form 6rnegi ¢izelge 4.4’ te yer almaktadir.
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Cizelge 4.4. Stire¢ Analiz Formu.

Sireg¢
Kopuklugun I
P g Kop. Kopukluk Mevcut Hedef Hedefleri
Ortaya Cikt .
sirec Adimi No Tanimi Durum Durum Uzerindeki
¢ Etkisi
Yart mamulun 1 Hazirlik siresi gok uzun ortalama w d_a_klkcjya Yilksek
haziHanmas 1 saat indirilebilir
2 Hazirik siresi ¢ok uzun ortalama 5 dakikaya
L 1 saat indirilebilir
Paketleme malzemesinin .
hazir Yilksek
aziranmast Malzeme kalitesinde Kalite kontrolQ Sorunsuz
3 sorunlar yasanyor yapilmyor malzeme kabuli
- % B oranla son .
Kontrol noktalan 4 Son ko;'ltrollsdlef;zailjn urun kontrolde Griin inqc:;rﬁ:esbﬁir Yilksek
& red ediliyor
Es:eiti'eme iglemi gewim | o} o rim siresi gok uzun | 13 dakika/dz 7 dakika/dz Yiksek

Yukaridaki formdan yararlanarak balik kil¢i1g1 diyagramini olusturmak daha
kolay olacaktir.

Sekil 4.4’ te bir aracin ¢ok benzin harcamasinin nedeninin belirlenmesine ait
Balik Kil¢1g1 Diyagrami gosterilmistir.

Nedenler ! Sonucg

_— i
1 Metod 15 Giicii :
| i
] !
i
i

[ :

=j|  Kalite ||
i
| B i
| i
f | !
Malzeme Makina /
/ f I
. !
!
i
Ana Nedenler v Giézlenen Bir
Alt Nedenler

Sonug / Sorun

Sekil 4.4. Balik Kil¢1g1 (Neden-Sonug) Diyagrami.
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4.2.5. Kontrol Diyagramm (Kontrol Semasi-Kontrol Grafigi-
Kontrol Kartlari)

Kontrol kartlar1 ilk olarak 1924 yilinda Bell Telephone Laboratories
elemanlarindan W. A. Shewhart tarafindan gelistirilmistir. Kontrol semasi, bir
stirecin istatistiksel olarak kontrol altinda olup olmadigini belirlemek i¢in; stirecte
meydana gelen sapmalarin ne kadarmin rastgele degismelerden ve ne kadarimin
belirli olaylardan / bireysel eylemlerden dolayr meydana geldigi belirlemek
istendiginde kullanilan bir tekniktir. Kontrol semasi basit olarak, siire¢
ortalamasinin her iki yaninda, istatistiksel olarak belirlenmis Ust Kontrol Limiti
(UKL) ve Alt Kontrol Limiti (AKL) ¢izgilerinden olusan bir hareket cizelgesidir
ve Sekil 4.5’ te bir 6rnegi verilmistir.

{UCL =1.693

| Mean = 1.506

{LCL=1.318
10 15 20 25

Sekil 4.5 Kontrol Diyagramu.

Ust ve Alt Kontrol Limitleri, isleyen bir siirece miidahalede bulunmaksizin,
ornekler alarak ve oOrnek ortalamalarmi uygun formiillere koyarak hesaplanir.
Herhangi bir noktanin limitlerin disina diistiigiinii ya da beklenmedik durumlar
olusturdugunu belirlemek amaciyla, drnek ortalamalar1 Alt ve Ust limitlerin de
bulundugu bir cizelge iizerine ¢izilir. Ornek ortalamalarindan herhangi birisi Ust
ve Alt Kontrol limitleri disina ¢ikarsa, buradan siirecin “kontrol disinda” oldugu
anlagilir. Noktalarin limitlerin i¢inde dalgalanmasi (limitler ig¢inde kalmasi),
siirecin i¢inde olusan sapmalarin bir sonucudur. Bu sonuglar, sistem i¢indeki
genel nedenlerden dogar ve sadece bu sistemin degistirilmesiyle etkilenebilirler.
Genel nedenlere tasarim, makine se¢imi, iiretim planlamasi, Onleyici bakim gibi
faaliyetlerden kaynaklanan nedenler 6rnek olarak verilebilir. Kontrol limitleri
disinda kalan noktalar ise, 6zel nedenlerden kaynaklanirlar. Bunlar; insan hatalari,
planlanmamis olaylar, beklenmedik durumlar, makine arizalar1 gibi siireci kontrol
dis1 tutan sebeplerdir. Bu 6zel nedenler, Kontrol Cizelgesi, bir kontrol araci olarak
kullanilmadan 6nce yok edilmelidir. Ozel nedenler bertaraf edildikten sonra, siirec
kontrol altinda olabilir ve siirecte degisiklik olup olmadigin1 anlamak i¢in diizenli
araliklarla 6rnekler alinir (Cinar ve Kilig, 2003).

Kontrol kart1 olusturma asamalar1:

eilk adim hangi tip kontrol kartinin kullanilacaginin tespitidir, gézlenecek
ozellik tespit edilir.

e Degerlerin ol¢lim sikliklar1 belirlenir (saat, giin, vardiya vb.).

¢ Kontrol limitleri hesaplanir.
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eSaptanan  limitlerin  yeterliligi tespit edildikten sonra limitler
grafiklendirilir.
¢ Kontrol limitleri disinda kalan noktalar belirlenir ve sebepleri arastirilir.

4.2.6 5N-1K Teknigi

Siirecin igerisindeki herhangi bir operasyonun tanimlanmasinda, gorev
tanimlariin ¢ok net bir sekilde yapilmasinda ve yapilan islerin nasil gelistirilecegi
konusunda uygulayanlara yardimci olmaktadir.

Stirece “Ne?, Nerede?, Ne Zaman?, Nasil?, Ni¢in?, Kim Tarafindan?”
sorular1 ayrintili olarak sorularak asagidaki sekilde uygulanmaktadir (B.V.M. E.
M. Ar-Ge Birimi Kalite Gelistirme Ekibi):

--Ne yapiliyor? Ne yapilmali? Bagka neler yapilabilir?

--Nerede yapiliyor? Nerede yapilmali? Baska nerede yapilabilir?

--Ne zaman yapiliyor? Ne zaman yapilmali? Bagka ne zaman yapilabilir?

--Nasil yapiliyor? Nasil yapilmali? Baska nasil yapilabilir?

--Nig¢in yapiliyor? Nigin o sekilde yapiliyor?

--Kim tarafindan yapiliyor? Kim tarafindan yapilmali? Baska kimler
tarafindan yapilabilir?

4.2.7 Radar Diyagram

Organizasyonun simdiki performansi ile hedef performans: arasindaki farki
bir grafik iizerinde gorebilmek icin kullanilir. Giiglii ve iyilesmeye acgik alanlarin
goriilmesini saglar. Iyi kuruldugunda her kategorinin performansmi sergiler.
Takim tiyelerinin organizasyonun performansi hakkindaki degisik gorislerini
ortaya ¢ikartir.

ADIM 1- Olgme smuflari belitlenir. 5-10 ortalama siif sayisidir.
Kategoriler beyin firtinas1 veya benzerlik diyagramindan gelen basliklarla
olusturulur.

ADIM 2- Grafik olusturulur.
ADIM 3- Performans smiflarinin 6l¢tim degerleri belirlenir.

ADIM 4- Takimin karar verdigi 6l¢iimler birlestirilir.
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Radar diagrarma grnegi : Yeni urdn takdim sidreci

Uriin givenilirligi

Teknmoloji

performansi

Yeni drin
pazara gikma

Clivy pa ffo'erd

Sekil 4.6. Radar diyagrami 6rnegi.

Sekil 4.6’ da goriilebilen diyagramda en biiyiik performans farkliligi olan
kisim {izerinde yogunlasilir ve bu kisim i¢in yapilabilecek iyilestirmeler icin
calismalara baslanir.

4.2.8 Aga¢ Diyagramm

Belli bir hedefe ulasmak amaciyla, yapilmasi gereken islerin bir haritasini
cikarmaya yarayan tekniktir. Aga¢ diyagrami belirlenen amaci gergeklestirmek
icin olusturulmasi gereken On istekler haritasi niteliginde olup takim c¢aligsmasini
gerektirir. Aga¢ diyagrami; konular1 veya diisiinceleri uygulanabilir bagshklar
altinda tanimlamak amaciyla kullanilan planlama ve analiz aracidir. Bu agidan
amacin bilinmesi ¢ok onemlidir. Amaclara ulasmak ic¢in birtakim diger araclardan
yararlanarak ©on kosullarin neler oldugunu belirlemelidir. Bu asamada ‘‘ne
yapmaliy1z?’’ ve ‘Amaca ulasmak i¢in 6n kosullar nelerdir?’ sorular1 sorulmalidir.
On kosullarin ilk béliimii olusturuldugunda, diger asamalara gegilmelidir. Bu
asamada tim On kosullar tamamen belirleninceye kadar tekrarlanmalidir. Daha
sonra isin yapmak icin gerekli adimlari tanimlanmasi1 gerekir. Bu nedenle 6nce
ana basliklarin sonra da detaylarin tanimlanmasina yonelik bir calisma
yiriitilmelidir. Caligmada problemin olas1 sebeplerini ve alternatif ¢oziim
onerilerini de tamimlamak gerekir (Dalgig). Sekil 4.7a’ da Neden-Neden, Sekil
4.7b’ de ise Neden-Nasil Aga¢ Diyagrami 6rnekleri gosterilmistir.
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Ilalana balomirmn
IMalkanalardan | | ertel etrnes
kaynaklanan hatalar
Makina ayarlarimn
Problem vanlig vapilmast
Aalewt sorunlar
Tekstil Grintnde yilksel ___| Caliganlann performans
oranda hata pikmas elesikdiF
Iaddi sorunlar
Meden?
Sadlik sorunlan
Hemmarde kaynakls Harmnacélil;r:; Lalitesiz
hatalar —~|:
Hammaddenin kaillamldig
Meden? YEere uygun olmarnast

Sekil 4.7a. Neden-Neden Aga¢ Diyagrami.

=
prases gelistir me
E
‘eterliligi
arttirmak
Sonuglan B
alernak
E
saglamak

Qrerileri
arttirmak

Sekil 4.7b. Neden-Nasil Aga¢ Diyagrami.

4.2.9 Histogram

Bir veri dizisindeki degisikliklerin siniflandirilmas1 ve bunlarin dagiliminin
cubuklar ile gosterimidir.

*Histogramlar elimizde bulunan veri gruplariin frekans dagilimin grafiksel
olarak vermektedir.

*Histogramlar sayisal tablolarda gozlenemeyen gruplasmalarin daha kolay
anlagilmasini saglar.

*Histogramlar genellikle boyut, agirlik, sicaklik gibi dlgiilebilir 6zelliklerin
Ol¢iimiinden elde edilen verilerin, yani ¢ok sayidaki gozlemin dagilimint ve
degiskenligini goriintiilemekte kullanilir.
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*Bu degiskenligin yorumlanmasiyla nedenlerin ortadan kaldirilmasina
yonelik caligmalarin gelistirilmesine katki saglar.

*Bu nedenle histogramlar, prosesi kontrol altinda tutmanin en Onemli
araclarindan biridir.

*Histogramlar genellikle bir olaymn olus sikligin1 gostermek ve belirlenen
zaman araliginda tanimlanan problemin daha sik meydana gelip gelmeyecegini
hesaplamak ve ortaya ¢ikan dagilim seklini bilinen bir dagilim ile karsilagtirmak
amaciyla kullanilmaktadir.

*Histogramda belirli bir 6l¢iliniin kendi i¢erisindeki dagilimi gosterilir.
*Her histogram sadece bir tek 6zelligi 6lgmektedir.

*Eger bir diyagram histogram seklinde diizenlenmisse, o diyagram binlerce
rakam i¢eren herhangi bir diyagramdan daha anlamli olabilmektedir.

*Bu acidan histogram bir veri dizisindeki dagilimi 6zetleyen bir
diyagramdir.

Sekil 4.8 de bir histogram 6rnegi gosterilmistir.

Histogram for Log(base 10): g

0.3 0.7 -0.3 -0.2 0.1 0.1 0.3 0.5 0.7
-1.0 0.8 -6 0.4 0.2 0.0 0.2 0.4 0e

Mid-peinis for Logibase 10): igh!

Sekil 4.8. Histogram 6rnegi.

4.2.10 SWOT Analizi

Kurumsal yapmin bir takim kriterlere tabi tutularak incelenmesi teknikleri,
modern is yonetiminin elinden diismeyen araglaridir. Bu sayede o kurumun su
anki durumu, dogru isleyip islemedigi kolaylikla belirlenmis olur. Bu tekniklerden
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biri olan "SWOT Analizi", firmanin kurumsal islerligi, rekabet giicii, sektdrdeki
konumu, piyasadaki dis tehditlerin varlig1 vs. gibi i¢ ve dis degerlendirmelerin
yapilabildigi en etkili degerlendirme yontemlerinden biridir. Kapsam olarak Giig
Alan1 Analizi ile benzerlik gostermektedir. Bu nedenle fikir iiretme teknikleri
baslig1 altinda da incelenebilir.

Isletmenin amaclarina ulasabilmesi icin hem isletme icinden hem de isletme
disinda ne gibi olanaklara sahip oldugu belirlenir. Ydneticiler bunu yaparken
“SWOT Analizinden” yararlanirlar. Bu analiz ile isletmenin; gl¢li ve zayif
yanlar (isgiicii, teknoloji, finansman kaynaklari, iliretim ve pazarlama olanaklar
vb.) ile dis ¢cevrenin sagladigi/saglayabilecegi firsat ve tehditler (ekonomik, siyasi,
sosyo-kiiltiirel, hukuki etkiler, rakipler, miisteriler, tedarik¢iler vb.) saptanir. Sekil
49 da SWOT Analizini gergeklestirirken g6z Oniine alinan etkenler
gosterilmistir.

DAHILI

STRENGTH WEAKNESS
Gogla Yanler Zayif Yonler

OPPORTUNITY THREAT
Firsatlar Tehditler

HARICI

Sekil 4.9. SWOT Analizi Etkenleri.

Stratejik bir plan gelistirilmesi asamasinda, sorun tanimlama ve ¢oziim
olusturulmas1 asamalarinda, nicel verilerin yetersiz, bilgilerin kisilerin
belleklerinde oldugu durumlarin analizinde SWOT Analizi kullanilir.

Organizasyonlarda SWOT analizi yapilmasinin baslica iki yarar
bulunmaktadir. ilk olarak, SWOT analizi yapilarak organizasyonun mevcut
durumu tesbit edilir. Bu ¢ergevede giiclii ve zayif yonler ile organizasyonun karsi
karsiya bulundugu firsatlar ve tehdit unsurlar1 ortaya konulmaya calisilir. Bu
anlamda SWOT bir "mevcut durum" analizidir. SWOT aynm1 zamanda
organizasyonun gelecekteki durumunun ne olacagini tesbit ve tahmin etmeye
yarayan bir analiz teknigidir. Bu ikinci anlamda SWOT bir "gelecek durum"
analizidir. SWOT analizinin en énemli yonii organizasyonun hem i¢, hem de dis
durum degerlendirmesine imkan tanimasidir.

4.2.11 Kok Neden Analizi

Bu analize metodundan dolay1 “5 neden analizi” de denmektedir. Analizin
amaci isleme veya probleme en az 5 defa “neden” sorusunu sormak sureti ile
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problemin kaynagina veya islemin katma degerine ulasabilmektir. Asagidaki
sekilde bir insaat firmasimin igini bitirmesinin neden uzadigina dair bir 5 neden
analizi gosterilmistir. Temelde sekil ve yapi olarak balik kil¢ig1 diyagramina
benzedigi acik¢a gorilmektedir. Ayrica Aga¢ Diyagrami ile de benzerlik
gostermektedir. Sekil 4.10° da bir problemin Kok —Neden Analizi ile ¢oziimii
gosterilmistir.

Ortak Gorlig

N\

Tedarikgiye verilen bilgi

o Tedarikginin
yeterince detay Siparis hazir beklenmedik
wemyoedie degildi. problemleri olustu. Tedarikginin
v \ \ \ istenen siparigi
l gondermesi 4 giin

s : Tedarikgl, planlama
Bu ig igin yeterince problerr‘l;leg

kigi
goreviendirilmemisti. yagarugh.

sirtyor.

SORUN

Sekil 4.10. Kok Neden Analizi 6rnegi.

4.2.12 5S Metodu

Japonca “Seiri”, “Seiton”, “Seiso”, “Seiketsu”, “Shitsuke” kelimelerinin
kisaltilmisi  olan 5S, c¢alisma yerinin (ofis, ambar, kaliphane v.b.)
diizenlenmesinde ¢ok etkili olan basit bir yontemdir (Baraghioglu). Yontemi
olusturan kelimeler s6yle tanimlanabilir:

Seiri: (SINIFLANDIRMA) “Sadece gerekli olan”: Isletme icinde sadece
gerekli olan malzemeyi bulundurmak, bunun disinda kalan her seyi isletme digina
alarak karmasayr onlemek ve diizeni saglamaktir. Bunun i¢in en 6nemli konu
kisilerin ¢alisma ortamindaki gereksinmelerini gézden gecirmeleridir. Ofis ya da
isletme ortaminda; “Buna gercekten gerek var m1?”, “Varsa ne kadar gerek var?”
gibi sorulara alinacak yanitlarla ayiklama yapilabilir.

Seiton: (DUZEN) “Her seye bir yer ve her sey yerli yerinde”: Genel diizen
ve tertibi ifade eder. Malzeme kutular1 icin bir yer belirlenmis ise; malzeme
kesinlikle orada olmali ve asla kaldirilmamalidir. Rahat calisma unsurunun
vazgecilmez bir pargasi olarak goriilen diizen sisteminde, her sey elinizin altinda
ve bildiginiz yerdedir. Diizenlemede amag, gerekli olan seyi ararken ve
yerine koyarken meydana gelecek zaman israfin1 6nlemektir. Seitonun temelinde
“Gormesi kolay, almasi kolay ve yerine koymasi kolay (easy to see, easy to get,
easy to return)” anlayis1 yatmaktadir. En 6nemli nokta bir “SEY” varsa bir de
“YER” olmalidir. Bir “SEY” i¢in ayrilip belirlenmis bir yerde higbir “SEY” yoksa
bile sorun var demektir.

Seiso : (TEMIZLIK) “Her yeri temiz tutmak”: Temizlik kavrami ¢cok 6nemli
ve gereklidir ¢iinkii toz, kir ve artiklar verimsizligin, hatali irlinlin ve is




28

kazalarmm kayna@idir. Isin yerlesimi, ¢op iiretimine ya da kirlenmeye engel
olacak sekilde yapilmali, atiklarin belli bir sekilde toplanmasi da saglanmalidir.
Bunun ile ilgili olarak yapilacak diizenlemeler gorsel olarak saglanmali ve siki bir
sekilde izlenmelidir.

Seiketsu: (STANDARTLASTIRMA) “Siirekli temiz olan alet ve
ekipmanlar ve bunlarin uygun sekilde kullanilmasi”: Her ne kadar temizligi, bu
temizligin korunmasi ve saglanmasi igin gerekli standartlarin olusturulmasi
caligmalarindan kesin bir ¢izgi ile ayirmak miimkiin degil ise de; bu konu genel
olarak isletme igerisinde kullanilan alet ve ekipmanlarin siirekli olarak temiz ve
bakimli olabilmelerini saglamak amaciyla belirli bir standartlasmaya gidilmesine
yoneliktir.

Shitsuke: (DISIPLIN) “Ozdenetim ve kurallar1 aliskanlik haline getirmek”
:Disiplinin saglanmas1 ic¢in kurallar konmali, bu kurallar Ggretilmeli ve
denetlenmelidir. Shitsuke, isletme disiplininin saglanmasi amaciyla konulmus
basit kurallarin takibini bir aligkanlik haline getirmek suretiyle herkesin, her an
denetiminin saglanmasidir. Yani kurallar1 giinlik birer aligkanlik haline
getirmektir. Bu durum sayesinde verimliligi arttirmak ve is glivenligini saglamak
miimkiin hale gelir.

5S uygulamalari, is yerinde goriilmeyen her tiirlii gereksiz seyi azaltarak
kalite ve giivenlik seviyelerinde ilerleme, gereksiz zamanlar ve maliyetlerde
azalma saglayacagindan isletme karm arttiracaktir. 5S’in yararlar1 Ingilizce 58 ile
Ozetlenebilir.

e Sales (Satiglar) : Satiglardaki artig

e Savings (Tasarruflar): Maliyetlerde tasarruf

e Safety ( Giivenlik): Giivenli bir ¢alisma ortaminin saglanmasi

¢ Standardization (Standartlagtirma) : Prosediirlerin standartlagtiriimasi

e Satisfaction (Tatmin) : Calisan ve miisteri tatmininin saglanmasi

4.2.13 Zaman Etiidii

Zaman etiidiinlin  temel prensibi i3 akisinin etiitci  tarafindan
gozlemlenmesidir. Is etiitcii bu gozlemi yaparken bir zaman Olgme aleti
(kronometre) ve zaman 6l¢ii formu kullanir. Etiit¢ii kayit almaya baslarken 6nce
islem biitliniinii islem basamaklarina ayirir ve her islem basamagi sonunda
kronometrede okudugu siireyi kaydeder, bu esnada is gérenin ¢alisma temposunu
(randiman) tahmin eder. Daha sonra her islem basamagma ait okunan siire
ortalamasi ile tahmin edilen randimanlarin ortalamasi carpilir, boylece her islem
basamag i¢in “temel zaman” elde edilir (illeez, 2006). Cizelge 4.5’ te Zaman
Etlidii Formu gosterimistir.
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Cizelge 4.5. Zaman Etiidii formu.

ZAMAN ETUD FORMU ARKA SAHIFE

,ZO,, ISLEMLER g:frilen g Eflis
3 t 2 128|188
1- PUNTANIN AYARLANMASI 3 100 | — |t

2- KARSI PUNTAY! TAKMAK 4 95 | — |t

3- AYNANIN CENELERININ ACILMASI 3 20 | — |t

4 AYNA PUNTASININ TAKILMASI 6 95 | = |t

5- KALEM VE ARABA AYARI 20 |100 | = |t

6- IS PARCASININ YERLESTIRILMESI 10 |15 | = |t

7 PUNTANIN MENGENE AYAGININ SIKILMAS! 4 |10 | — |t

8- SARTELIN ACILMASI 2 |10 | — |t

9 TAKIMIN IS PARCASINA YAKLASTIRILMASI 23 |100 | — |t
10- DEVIR KOLLARININ AYARLANMASI g8 [100 | — |t
11- TOZ PASO ISLEMININ GERCEKLESTIRILMES!I | 70 100 | — |t
12- MALZEMENIN TEZGAHTAN ALINMASI 10 |410 | — | ¢
13- OLCUM KONTROLUNUN YAPILMASI 6 00 | — |t
14-

15

16-

é::':n Esas Zaman _———]—

t £1 L "nin LE
L — zamani T

Formun 3. siitununda yani 6l¢iilen zaman kisminda bulunan degerler o isin
yapilmasi i¢in harcanan siireleri gostermektedir. Bu siireler dl¢iim yontemi ile elde
edilir. Tempo siitununda bulunan veriler ise etiit uzmani tarafindan bilgi ve
tecriibesine dayali olarak belirlenir. Etiit uzmani kesinlikle siirelere bakarak tempo
takdiri yapmamalidir. Etiit alma islemi bittikten sonra hesaplama kismina gegilir.
Ornegin yukaridaki tabloda “karsi puntayr takmak” islemi igin gerekli temel
zaman;

(4*95)/100 = 3,8 br zaman olarak hesaplanir.

Yalnizca temel zamanlan diisiinerek etiid yapmak bizi gercek verimlilige
ulastirmaz. S6z konusu islemin ortalama siiresini bulabilmek i¢in temel zamanin
standart birim zamana doniistiiriilmesi gerekmektedir. Bunun i¢in de temel
zamanlara, boliicii zaman ve yorulma pay1 gibi isi aksatici/yavaglatict zamanlarin
eklenmesi gerekir. Eklenen bu zamanlar islemin siiresini uzattig1 icin, standart
zaman temel zamana yaklastikca, yani ek zamanlar azaltildikca verimlilik
artacaktir. Ancak verimlilik artis1 icin sadece ek zamanlarin diisiiriilmeye
calisilmas1 yanlis bir uygulama olup, ayni zamanda temel zamanlar iizerinde
incelemeler yapilmali, benzer islemlerin temel zamanlar1 kiyaslanmali ve bu
kiyaslamada biiylik olan degerin kiiciik olana miimkiin oldugunca yaklasmasi i¢in
caligmalar yapilmalidir.

Zaman etlidli, isletmenin verimlilik hesabinda kullanilmasinin yaninda,
almman siparisi ne kadar siirede yetistirebilecegi, bu siparis i¢in katlanilmasi
gereken is glicii maliyeti hesabinin yapilmasinda da cok etkin bir sekilde rol
oynamaktadir.
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4.2.14 1is Orneklemesi

Is Orneklemesi, bir ya da birden ¢ok aymi tiirden is sistemi ile ilgili olarak
onceden belirlenmis olan akig tiirlerinin ortaya ¢ikma sikliklarin rastsal, kisa
stireli gbzlemler yoluyla belirlenmesidir. Rastsal gdzlemler sirasinda gozlenen isci
veya makinenin hangi durumda olduklar1 kaydedilmekte ve yeterli sayida gézlem
sonucu elde edildikten sonra gbézlenen is¢ilerin veya makinelerin hatta atélyenin
calisma ve bos durma yiizdeleri bulunmaktadir. s 6rneklemesi teknigi ilk olarak
1925 yilinda Kohlweiler tarafindan bir tav firimi tesisinde iiretim araglarinin
zamanlarmin incelenmesi amaciyla kullanilmistir.  Kohlweilweiler’in - bu
caligmasinin pek taninmamasina karsin Tippet’in 1934°de tekstil sanayinde
makine durus siireleri konusunda uygulama genis yankilar uyandirmistir. Bu
tarihten sonra teknik hizla yayilmis ve gilinlimiizde is etiidii yontemleri arasinda
vazgecilmez yerini almistir. Masrafli ve pek pratik olmayan siirekli gozlem
yontemlerinden farkli olarak Ornekleme temelde olasilik kuramina dayanir.
Olasilik “bir olaym olugsma olasiliginin derecesi” olarak tanimlanmaktadir. Cok
bilinen ve basit bir 6rnek “para atma” dir. Para atma oyununda iki olasilik vardir;
ya “yaz1” ya da “tura” gelecektir. Olasilik kuramina gore bu olgu “paranin 100
kez atilisinda 50 kez yazi 50 kez tura gelme olasiligit vardir” bigiminde
kaliplagsmustir. Gergekte 46-54 ya da 48-52 gibi bir say1 da gergeklesebilir. Fakat
atis sayist arttikga kuralin gergekliginin de giderek kesinlestigi ispatlanmistir.
Diger bir deyisle, atis sayist ne kadar ¢cok olursa 50-50 oranina ulagsma sansi o
kadar artmaktadir. Bu, s6z konusu nesnenin grubuna ya da kiitlesine oranla
almacak ornek hacmi biiyiidilkge o Ornegin, aslini daha dogru olarak temsil
edecegini gostermektedir (MPM Yayinlar1). Bu durumda o6rneklem hacminin
onemi anlasilmaktadir. Ornegin temsil edici nitelikte olup olmadigma iliskin
giivenilirlilik de belirli bir glivenlik diizeyine gore agiklanabilir. Hata derecesini
%S5 ve gliven araligin1 %95 olarak aldiktan sonra alinmas1 gereken gdzlem sayisi
asagidaki formiilden hesaplanabilir:

n=(Z/e)**p*q

Burada;

Z: %95 giiven aralif1 i¢in normal dagilim tablosundan elde edilen degeri,
e: hata derecesini,

p: Olgiilen igin amac1 dogrultusunda gerceklesme yiizdesini,

q: Olgiilen isin amaci dogrultusunda ger¢eklesmeme yiizdesini ifade
etmektedir.

Konunun daha iyi anlasilabilmesi amaci ile Dokuz Eyliil Universitesi

-----

problemi ¢6zmeleri incelenmistir. Asagida ¢alismanin 6zeti gosterilmektedir.

Calismanin amaci: Giinlik yasam igerisinde farkina varilan bir problem
olan; Eshot biinyesinde ¢alismakta olan Buca kooperatifi ve Tinaztepe yerleske
giizergdhinda isleyen toplu tasima araclarmin verimsiz kullaniliyor ve miisteri
memnuniyetsizligi yaratiyor olmasi durumunun iyilestirilmesini saglamaktir. Bu
dogrultuda oncelikle problem net olarak tanimlandiktan sonra mevcut durumun
ayrintili  olarak incelemesi yapilip buna uygun olarak ¢oziim Onerisi
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gelistirilmistir.

Problemin tespit edildigi giizertahtaki araclar incelenmis ve giinde toplam
786 kez Tinaztepe-Buca Koop. Arasinda sefer yaptiklar tespit edilmistir.
Yukarida verilmis olan formiiliin kullanilabilmesi i¢in oncelikle p ve q degerleri
konusunda bilgi sahibi olmak gerekmektedir. Bu nedenle oncelikle analiz edilen
duruma iligskin bir¢ok rastgele goézlem yapilmalidir. Bir 6n etiit olarak rastgele
araliklarla 90 adet gozlem yapilmis ve bu goézlemlere dayanarak zamaninda
kalkan otobilis orani (p) %?20, kalkamayan otobiis orani ise (q) %80 olarak
belirlenmistir. Bu durumda alinmasi gereken orneklem sayisi asagidaki gibi
hesaplanmistir:

n=(1.645/0.05)>*0.2*0.8=174

On etiit olarak 90 gdzlem yapildigindan geriye yapilacak 84 gdzlem
kalmistir. Belirlenen gerekli gézlem sayisi ancak istenen kesinlik ve giivenlik
diizeyleri icin gecerlidir. Ayrica bu goézlemler rastgele yapilmis olmalidir.
Gozlemlerin rastgele yapildigindan emin olmak i¢in Rastgele Sayilar Tablosu
kullanilmistir. Rastgele Ornekleme ¢alismasi yapilirken yeni goézlemlerin
yapilacagi saat araliklar1 belirlenmistir. 09.00 — 17.00 saatleri arasinda gozlem
yapilmasina karar verildikten sonra, bu 8 saat, 8x60=480 dakika oldugundan 10’ar
dakikalik 48 periyoda ayrilmistir. Rastgele sayilar tablosundan degerler alinarak,
48 ve 48’den biiyiik olan degerler cikarildiktan sonra geriye kalan sayilar 10 ile
carparak baglangi¢ saati olan 09.00’a eklenir. Boylece hangi saatlerde gézlem
yapilacagi belirlenmis olur. Ornedin rastgele sayilar tablosundan 24 sayisini
cekilirse; baslangi¢ saati olan 09.00’a 24x10= 240 dakika eklenir. Boylece gozlem
saat 13.00’te yapilmis olur. Bu yontemle 84 goézlem yaptiktan sonra is
orneklemesi kapsaminda yapilan caligmalarla elde edilen gozlem degerleri
yorumlandiginda asagidaki p ve q degerlerine ulagilmustir;

Zamaninda kalkan otobiis sayisi: 18/84 =%22 (p)

Zamaninda kalkamayan otobiis sayisi: 66/84 =%78 (q)

Bu sonuglardan yola ¢ikilarak yapilan incelemeler sonucu problemin
ortadan kaldirilmasi ve sistemin iyilestirilmesi i¢in gelistirilen Oneri;“Her
otobiisiin her turunda Buca Koop.’u 2 defa dolagmas1 yerine Tinaztepe Kampiis -
Buca Koop giizergéhi iizerinde bir ring sistemi olusturularak az sayida yolcu icin
otobiislerin tur atmasi1 engellenip bu yolcularin Tiaztepe son durakta toplanarak
ringler arcilig1 ile Buca Koop.’a ulasimlarinin saglanmas1”dir (D.E.U. Endiistri
Miih. Boliimii, 2010).

4.2.15 Onceden Saptanmis Hareket-Zaman Standartlar
Bu ydntem kisaca “ metot zamanlarinin dlgiimii ” kelimelerinin Ingilizce
karsiligi olan “Method’s Time Measurement ” kelimelerinin bas harflerinden
olusan “MTM” yontemi olarak bilinir. Hareket akislarini temel hareketlere
ayristiran bir yontemdir. Her temel hareketin norm bir degeri vardir. Bu degerler
temel hareketlere etki eden faktdrler g6z Oniline alinarak saptanmistir. Bu
yontemde performans her bir temel hareket i¢in %100 olarak kabul edilir ve
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siireler ona gore belirlenir (Illeez, 2006). Sekil 4.11a’da bir operasyon esnasinda
gergeklestirilen temel hareketlerin siralamasi, Sekil 4.11b” de ise tornavida ile is
yapma Ornegi gosterilmistir.

Uzanma * Kavrama
4 ¢
Brakma
v Tagrma
Yerlejteme

Sekil 4.11a. Operasyonlarda temel hareketlerin siralamasi.

Sekil 4.11b. Tornavida ile vida sikma iglemi adimlari.

4.2.16 Ag Analizi

Ag analizi yontemi iki uygulamali teknikten biri olarak ortaya ¢ikabilir;
bunlardan biri Kritik Yol Yontemi, (C.P.M.-Critical Path Method), Otekisi
Program Degerlendirme Gozden Gegirme Yontemidir (P.E.R.T.-Program
Evaluation Review Technique). CPM deterministik bir metod olup, olasilig
hesaba katmamaktadir. PERT ise olasiliktan yararlanmay1 gerektirmektedir; ancak
dayandiklar1 temel bir birine ¢ok benzemekte olup liretim siireci sirasinda ardigik
dar bogazlar olusturan operasyonlarin belirlenmesidir (illeez, 2006).

Konunun daha anlasilir olmasi i¢in asagidaki ornekte bir evin yapim
asamasinin ag analizi, CPM Teknigi kullanilarak gergeklestirilmistir.

Faaliyetler ve Stireler:

1.Evin tasarlanmasi ve gerekli finansmanin bulunmasi
2.Yer se¢cimi

3.Malzeme temini

4 Evin insaati

5.Boya se¢imi

6.Dosemelik se¢imi

7.Son iglemler

p— e O = N WO
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Islem siireleri belirlendikten sonra kritik yolun bulunmasi ve tamamlanma
siiresinin saptanmasi icin iliski ag1 cizimine gegilir. Sekil 4.12° de iliski Ag
gosterilmigtir.

Yer belirleme Yapay

? 0
Ev insaati Son iglemler

— Q@0 @
3 1

Ev tasarlanmasi Malzeme temini
ve finansman ! 1

bulunmasi Boya sec¢imi Doéseme secimi

Sekil 4.12. Ev yapimu igin gizilen iliski Ag1.

[liskiler belirlendikten sonra erken ve ge¢ zamanlar hesaplanir. Bu zamanlar
arasindaki farklardan yararlanarak kritik yol bulunur. Sekil 4.13” te kritik yolun
hesaplanmas1 gosterilmistir.

- e
S=0 \NS=0
2 0\‘
S=0 1
o6, 000
S=0 S=1 3 S$=0
1 1
S=1 S=1

Sekil 4.13. Kritik yolun hesaplanmast.

Kritik yol: 1-2-3-4-6-7

Cevrim siiresi: 12 ay

Tamamlanma siiresi: 9 ay (kritik yol tizerindekilerin toplami)

Yukaridaki ornekte ¢evrim siiresi 12 ay iken tamamlanma siiresi 9 ay
bulunmustur. Bu aradaki farkin nedeni siirecin islemesinde bazi paralel islemlerin
olmasidir. Yani belirtilen islemlerden birbirine bagli olmayanlar ayni anda
yiirlitiilebilmektedir. Bu plan sayesinde paralel zamanlarin artirilmast ve
tamamlanma siiresinin kisaltilmasi da saglanabilmektedir.
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4.2.17 Gantt Semasi (Zaman Plani)

Faaliyet analizinin daha anlasilir olabilmesi i¢in gorsel verilere ¢evrilmesi
gerekmektedir. Bunu yaparken de “Gantt Semasi (Zaman Plani)” tekniginden
yararlanmak durumu kolaylastiracaktir. BoOylece siirecin planlanmis (P) ve
gerceklestirilebilmis (G) zamansal degerleri izlenecektir. Gantt semasi, Henry L.
Gantt tarafindan, isletme faaliyetlerinin planlanmis olanlarla gerceklesmis
olanlarim1 mukayeselerini yapmak ve yoOneticiye, ¢alismanin akist bakimindan
gerekli bilgileri vermek, kontrolii saglamak i¢in gelistirilen bir semadir. Bu
semanin dikey siitunlarinda siire, yatay satirda gorevler yer almaktadir. Ardisik iki
yatay satirin ilkinde o gorevin planlanan stiresi ikincisinde ise gerceklesen siiresi
isaretlenir (Giilerman, 1970).

Sekil 4.14> te konfeksiyon isletmesinde
hazirligina ait bir Gantt Semasi1 6rnegi verilmistir.

koleksiyon numunelerinin

. CALISMA i
ISLEM = L 8]19|10|11|12|13|14 15|16/ 17|18|19]|20| 21|22
GUNLERI
Dosyalarin P
Cevrilmesi G
o P 13cive bilirilen Tangpon  [Gergek]sevk
Malzeme Temini P sevktarj_hi zampn | , tarihi
- .
Kalip Hazirhik
G
< P
Kesim
G X )
Dikim =
S |
P i
Baski i
= X 11 giin pecifom
P
Paket ve Kontrol
G X |X
]Z[ Kendisinden onceki bagh islemlerin islemin kendisindeki gecikmeden kaynaklanan
gecikmesinden kaynaklanan sapma sapma

gecikmedigi

Sekil 4.14. Koleksiyon numeneleri gonderimi i¢in hazirlanmis bir Zaman Plan1 6rnegi.

Isletmelerde bu sema olmadan da sevk tarihinin ne kadar geciktigi ya da

altina almabilir.

Fakat

Gantt

Semasi

kullamldiginda

gerceklesen gecikmenin hangi departmandan kaynaklandigini belirlemek oldukca
kolaylasacaktir. Yukaridaki ornekte de goriildiigii gibi sorunu aradigimiz saha 7
boliimden 2 veya 3 bdolime diisliriilmekte ve optimizasyon isleminde sorun
tespitinin siiresi olduke¢a kisalmaktadir.




35

4.2.18 Siire¢ Katma Deger Analizi

Katma deger analizi, siire¢ icerisinde yer alan faaliyetlerin, siirecin ¢iktisina
hangi oranda katkida bulundugunun ifade edilmesidir. Bir organizasyonda miisteri
beklentilerine katkida bulunan tiim faaliyetler katma deger yaratan faaliyetler
olarak adlandirilir. Katma deger asagidaki sekilde ifade edilir (Biiytikkilig, 2002):

[ Katma Deger = Islem Sonras1 Deger — islem Oncesi Deger 1

Her bir birim, bir alt birimin veya bir sonraki siirecin ¢aligmalarina katma
deger saglama sartiyla mevcuttur. Katma deger saglamayan birimlerse sistemden
cikariimalidir (Ozevren, 2000).

Organizasyon ic¢inde katma degeri olmayan faaliyetler de mevcut olabilir.
Bu nedenle yapilan calismalarda bu tip faaliyetlerin de tespit edilmesi ve
siiflandirilmasi  6nemlidir. Siniflandirmalart  su sekilde 6rneklendirebiliriz
(Mercedes-Benz Tiirk A.S.).

¢ Gergek degeri olan faaliyetler (kesim- dikimin gergeklestirilmesi, miisteri
sikayet kaydinin alinmasi vb.),

e i¢ katma degeri olan faaliyetler (6l¢gme ve degerlendirme),

¢ Deger katmayan faaliyetler (tasima, depolama iglemleri vb.).

Faaliyetler, miisteri talepleri lizerinde rol oynayip oynamamasi ya da isletme
fonksiyonlar1 iizerindeki etkisi, elde edilen ¢iktiya kazandirdigi deger bazinda
siniflandirilir. Deger katmayan faaliyetlerin yiizdesi hesaplanir ve olas1 nedenleri
arastirilir. Analizde agagidaki sorulara cevap aranir:

e i¢ katma degeri olan faaliyetlerin cevrim siiresi nasil kisaltilabilir?

¢ Gergek katma degeri olan faaliyetler nasil optimize edilebilir?

e Maliyetler diisiiriilebilir mi?

¢ Deger katmayan faaliyetlerin orani nasil minimize edilebilir?

4.2.19 Maliyet / Siire Analizleri

Maliyet siire analizinde siire¢ i¢inde yer alan tiim faaliyetlerin maliyetleri ve
bu faaliyetlerin gerceklesmesi i¢in gereken stireler incelenir. Incelenen faaliyetler
icin asagidaki sorulara yanit aranir (Idea, 2001).

e Siire¢ i¢inde yer alan faaliyetlerin gerceklesme siiresi nedir?

e iki faaliyet arasindaki bekleme siiresi nedir? Gergeklesme siiresi ve
bekleme siireleri toplami nedir?

¢ Gergeklesen faaliyetin kullandigi is glicii, malzeme ve bunlarin maliyeti
nedir?

e Mevcut yapidaki maliyetler azaltilabilinir mi?

Yapilan calismalar sonucunda siiregteki adimlarin gergeklesme siireleri ve
bekleme siireleri hesaplanir. Boylece siire¢ maliyetinin agirlikli olarak hangi
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adimlardan meydana geldigi ve iyilestirilebilecek bekleme siireleri yiizde olarak
ifade edilir. Amag¢ silire¢ c¢evrim siiresini azaltarak slireg maliyetinin
diistiriilmesidir. Bekleme noktalar1 ve buralarda harcanan siire tespit edilecegi igin
tyilestirme yapilmas1 gereken siire¢ adimlari belirlenmis olur.

4.2.20 Daglim Diyagram

Dagilim Diyagrami, iki degiskenin iligkili oldugu teorisini test etmek
amaciyla bir degisken degistiginde diger degiskenin durumunu gostermek igin
kullanilir ve olas1 sebep ve sonug iligkisini test etmek igin bir tekniktir. Bir
degiskenin, digerinin sebebi oldugunu ispatlamaz fakat iliskinin var oldugu ve
zayif oldugu vyerleri ortaya ¢ikarir. Dagilim Diyagrami, X e¢kseni birinci
degiskenin Ol¢clim degerlerini, Y ekseni de ikinci degiskenin degerlerini
gosterecek sekilde kurulur. Noktalardan olusan kiimenin sikligi ve yonil iki
degisken arasindaki iliski hakkinda ipuglari verir.

Dagilim Diyagrami olusturma asamalart;

e Aralarinda iligki kurulmak istenen degiskenler toplanarak bir tablo
olusturulur ( 50-100 ¢ift civarinda veriye ihtiya¢ vardir).

e Degiskenlere ait veriler yatay ve diisey eksenlere yerlestirilerek kesisim
noktalar1 grafik tlizerinde isaretlenir

e [saretlenen noktalarin dagilimima gore degiskenler arasinda yorum yapulir.

Sekil 4.15° te ortaya cikabilecek Dagilim Diyagrami c¢esitleri ve
adlandirmalar1 gosterilmistir.

¥ | -7 1Portifiligh
X
¥ 2. Qlasi pozitifiligki
¥ 3. Mligki wok
¥ 4 Olas negatif iligki
-;..; -
¥ 5. Megatifiligki
X

Sekil 4.15. Cesitli Dagilim Diyagramlari.
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4.2.21 Akis Diyagrami

Herhangi bir {iriin veya servisi olusturan olaylarin akisini belirlemek
amaciyla kullanilir. Siirecin tiim adimlarmi gosteren resimsel bir tanitimdir.
Siirecin ¢esitli adimlarinin, diger hangi adimlarla ilgili oldugunun belirler. Daha
once gozden kagabilen problemin kaynagi olabilecek adimlar bulunabilir. Takimin
siire¢ hakkinda hemfikir olmasini saglar. Akis diyagramlar1 bir malzeme
¢ikisindan, bir iirlin servisine kadar gesitli durumlarda kullanilabilir. Uygulama
asamalar1 agagida belirtildigi gibidir (Dalgi¢):

1. Siirecin yapisini ve sinirlarini belirle.

2. Siirecin adimlarini belirle ve sirala.

3. Uygun sembolleri kullanarak akis diyagramini ¢iz.

4. Dogrulugunu test et, son hale getir.

5. Ideal akis1 ¢iz, farkliliklari iyilestirme firsat1 olarak belirle.

Yapilan uygulamada is akis1 ayrintili bir sekilde ¢ikarilarak akis diyagrami

olusturulmustur. Yine de konunun daha anlasilir olmasi igin Sekil 4.16° daki akis
diyagrami incelenebilir.
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Gérinti

geldi mi17

seyret

Sekil 4.16. Basit bir Akig Diyagrami 6rnegi.

Stireg semalarinda bir 15 ya da islemin kaydedilmesinde 6 adet standart
sembol kullanilir. Bu semboller Cizelge 4.6’ da gdsterilmistir.
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Cizelge 4.6. Akis Diyagraminin ¢izilmesinde kullanilan semboller.

ASME Sembolta | Tanimi Belirttigi Aktivite

Donusum veya Tum modifikasyonlar ve degistirmeler
modifikasyon islemi

Tasima Urunt bir is yerinden baska bir isyerine tasima

Gecici stoklama Isin strec icinde gecikme veya beklemesi

Dogrulama Uranuin standart bir miktar veya kalite ile
mukayesesi

Kontrol / muayene | Kararlastinlan kontrol noktasi

07 Ol O

Depolama Ham veya islenmis materyalin islenmesi

4.2.22 lliski Diyagram

Karmagik bir duruma uygun bir ¢6ziim bulmak i¢in karisik nedensel
iligkileri siniflandirmak amaciyla gelistirilmis bir tekniktir. Bu diyagram faktorler
aras1 neden-sonug¢ baglantilarinin agiklik kazanmasini saglar. Cesitli problemlerin
¢oziimiinde kullanilan iligki diyagrami, birgok konu hakkinda ydneticilere
karsilastirma yapabilme konusunda yardimci olmaktadir. Ayni zamanda bu
diyagram, etkili bir ¢oziim elde etmek igin yeni fikirlerin olugmasini
saglamaktadir. 1iliski diyagrami, onerileri Onceliklendirmede kullanilan bir
yontemdir. Uygulama asamalari asagida yazildig: gibidir ve iliski Diyagraminda
temel fikir ve sonug, Sekil 4.17a ve 4.17b’ de gdsterilmistir.

» Takimin konu ile ilgili uzman kisilerden (4-6 kisi ideal) olusturulur.

* Bir problem konusu iizerinde anlagsmaya varilir (sebep-sonu¢ veya agac
diyagramlarindan yararlanilir).
* Fikir iiretilmesi ve basliklarin A, B, C gibi isimlendirilir.

* Her bir fikir i¢in “A fikri B fikrine yol agcar m1?” sorusu sorulur. Sebep
fikirden sonug fikrine tek yonli bir ok ¢izilir. Takim arasinda anlagsmazlik varsa
ok ¢izilmez.

* En fazla sayida disartya giden ok, o fikrin temel sebep/siiriikleyici fikir
oldugunu gosterir.
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Sekil 4.17a. iliski Diyagraminda temel fikir.

En fazla sayida igeri gelen ok ise, o fikrin temel sonug oldugunu gosterir.

Sekil 4.17b. liski Diyagraminda temel sonug.

Bu diyagram karsilikli iligki semasi olarak da bilinir. Karmasik problemleri,
birbirine karigmis nedenler ve sonuglar arasindaki mantiksal baglantilar1 ayirarak
¢ozmeye yarayan bir aracgtir. Bu teknigi uygularken grup defalarca diyagram
olusturur ve godzden gecirip diizeltir. Bu teknik insanlarin diisiince bigimlerini
degistirmeleri, problemlerin ¢oziilmesi i¢in bir yol bulmalarini saglayan kullanigl
bir yaklagimdur. liski diyagraminin yararlarini asagidaki gibi siralayabiliriz;

» Karmagik neden sonug iliskileri agina sahip problemlerin mantiksal olarak
siralanabilmesine olanak verdiklerinden, genel durum {izerinde genis bir bakis
acist elde etmek i¢in planlama ¢aligmalarinda yararhdir.

* Takim tiyelerini kendi aralarinda uzlagmaya yonlendirirler.

* Belirli bir formata ait olmadiklarindan, insanlarin diisiince bi¢imlerini
degistirmelerine ve gelistirmelerine yardimci olurlar.

* Onceliklerin  belirli olarak belirlenmesini saglar ve problemlerin
nedenleriyle olan iliskilerini netlestirerek anlagilmalarini kolaylagtirir.
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*Baska bir deyisle, Iliski diyagramlar1 geleneksel neden —sonug
diyagramlarinin gévde, dal ve daha ince dallarini olusturan sayisiz nedensel faktor
arasindaki karmasik iliskileri netlestiren bir teknik olarak da tanimlanabilir.

* Neden sonug diyagramlariyla iistesinden gelinmeyecek kadar ¢ok karmasik
nedensel iliskilerin aciklanmasinda kullanilir.

Sekil 4.18” de konfeksiyonda miisteri sikayetlerinden bazilarinin isletme ile
iligkisi iizerine ¢izilmis bir iligki diyagrami gosterilmistir.

MUSTERI
KAYBETME

URUN KALITESI ILE
ILGILi SIKAYETLER

PAZARDA
KUCULME

TERMIN ILE iLGILI
SIKAYETLER

KALIFIiYE PERSONEL
ALINMASI

MALIYET
GIDERLERI

Sekil 4.18. Konfeksiyonda miisteri sikayetlerinden bazilarinin isletme ile iliskisi.

4.2.23 Illiskilendirme Diyagram

Iliskilendirme Diyagrami, takimin ¢ok sayida fikir {iretebilmesi ve daha
sonra bu fikirleri dogal bir sekilde gruplandirabilmesi ve 6zetlemesi i¢in kullanilir.
Siirecin tiim asamalarinda takimdaki herkesin yaraticihigi tesvik eder. Iletisim
engellerinin kirilmasini saglar. Iligkilendirme Diyagrami da tipki iliski Diyagrami
gibi bir Onerileri Onceliklendirme yontemidir. Uygulama esnasinda yapilmasi
gerekenler agsagida siralanmistir (Dalgic).

1. Uzerinde konusulan konu bir ciimle ile ifade edilir.

2. Beyin firtinasi yapilarak en az 20 fikir iretilir. Her fikir etiketlere
uzaktan goriilebilecek sekilde yazilir. Tipik bir diyagram 40-60 fikirden olusur.

3. Fikirler, konusmadan eszamanli olarak 5-10 adet ilgili gruba
toplanir.

4. Her bir grup i¢in takimin ortak karari ile 6zet / baslik kartlart

olusturulur. Her fikir grubu i¢in bir baslik olusturularak etiketlere yazilir ve o
grubun basina konur. Taslak baslik kartlar1 Her grup i¢in ciimleler lizerinde karar
birligine varilir. Baglik kartlar1 son haline getirilir. Cok biiylik gruplandirmalarda
gerek goriilliyorsa alt gruplara boliinerek basliklart olusturulur. Not kartlarindan
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birinin baglik kart1 olmas1 miimkiindiir, fakat yeni bir kart yaratmak daha yenilik¢i
fikirlere ulastirabilir.

Tiim bu islemlerin ardindan iliskilendirme Diyagrami son haline getirilir.

Cizelge 4.7’ de bir konfeksiyon isletmesine alinacak olan yeni serim makinesi ig¢in
uygulanan iliskilendirme diyagrami gosterilmistir.

Cizelge 4.7. Serim makinesi alma Iligkilendirme Diyagrami 6rnegi.

SERVIS RAHATLIGI

SATIH LLINI BAKIMI KOLAY
KOLAY

Tedarikzi  Baskin Referans Bilgisi
Yok

Hargi T we Ivlodel Gizli Malivetler
GUVENLI wve EKONOMIE OLIALL
Bushar Sigemi
Arastirmalarda Iyl Mot

Orper ater T astyncida Gereldi Ol em

ISLETWE IZIN EKONOWIE OLWALL
KULLAWIRKEH TR
Servis Araliklan

Lz Elektrik Harcarnali

OPERLTOR. KULLAMIMIY & U¥YGUH
Ciperatdr tagiyc;, inip-binime w uygun
“Touch Screen™

Vazlun Rakatlif
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4.3 Karar Verme Teknikleri

4.3.1 Kuyruk Teorisi

Kuyruk teorisi bekleyen siralarin (ya da kuyruklarin) matematiksel olarak
incelenmesidir. Teori, siraya girilmesi, kuyrukta bekleme (aslinda bir depolama
islemi) ve siranin Oniinde hizmet saglayanlar tarafindan servisin sunulmasin
igeren birgok iliskili islemin matematiksel analizine uygundur.

Teori, kuyrukta ya da sistemde ortalama bekleme zamani, bekleyen ya da
alman hizmetin beklenen degerini ve belirli durumlarda (miisait bir servis
saglayictya sahip olunan ya da hizmet almak igin belirli bir zamanin beklendigi)
bir sistemle karsilasma olasiligin1 igeren birkag performans Olglimiini
hesaplamay1 ve bunlar1 tiiretmeyi saglar (Aydin).

Konfeksiyon isletmesinde kuyruk teorisi uygulamasi oldukca az sayidadir.
Bunun nedeni konfeksiyondaki siire¢ igerisinde gelisler tesadiifi degil, planlidir.
Fakat kuyruk teorisi daha c¢ok miisteri gelislerinin tesadiifi oldugu alanlarda
kullanilir. Banka giseleri, bilet giseleri gibi hizmet sektoriiniin bir¢ok alani kuyruk
teorisi kullanilarak incelenebilir. Aym1 zamanda konfeksiyon sektoriinde de
gelislerin tesadiifi oldugu kisimlara bu teori ile yaklagsmak miimkiindiir. Bu sayede
konfeksiyon igletmelerinde olusan darbogazlar belirlenerek rahatlatilacaktir. Sekil
4.19’ da isletmelerde kuyruk sisteminin temsili olarak bir sekli gosterilmistir.

isletmelerde Kuyruk Sistemi

Hizmeti alanlar sistemi
terk eder
[ ]

Musterilerin Varnisi / /
° e o0 @ 9 @ Hizmet
‘:> Sunucu
a—

Malteri Misteriler sirada bekler I

Hizmet

Sekil 4.19. Isletmelerde Kuyruk Sitemi.

Kuyruk teorisinin konfeksiyona uygulanabilecegi kisimlardan biri
kesimhane boéliimiidiir. Ciinkii giinlimiizde konfeksiyon igetmelerine gelen
siparigler istikrarli olmadigindan, kesimhaneler bu durumdan oldukca
etkilenmektedir. Uretimin diger departmanlari ise esneklige daha agik oldugundan
degisen is yogunluguna kesimhaneye gore daha kolay ayak uydurabilmektedir.

Kuyruk teorisinin genel uygulanma prensibi ise maliyet iizerinedir. Yani
yapilacak olan yeniligin isletmede nasil bir maliyet degisikligi yasatacagi iizerine
sorulan sorularin cevabini vermektedir. Bu teori i¢in hali hazirda kullanilan
hesaplama programlar1 olmakla birlikte, manuel olarakta sonuca ulasilabilir.
Uygulamaya baslayabilmek i¢in Oncelikle isletmede uygulamanin yapilacag:
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bolime ait gerekli maliyet, adet ve siire verileri toplanir. Daha sonra alinmak
istenen yeni servis vericinin alinmamasi durumundaki toplam maliyet ve ainmasi
durumundaki toplam maliyet kuyruk teorisi formiilleri ile hesaplanir. Hangi
durumdaki toplam maliyet daha kiigiik c¢ikt1 ise o durumun secilmesine karar
verilir.

Unutulmamalidir ki~ Kuyruk  Teorisi  uygulanirken = misteri
memnuniyetsizliginin maliyeti hesaba katilmadik¢a bir konfeksiyon igletmesi i¢in
gercek sonuca ulagsmak pek miimkiin degildir.

4.3.2 Delphi Teknigi

Delphi teknigi, goriis farkliliklarinin oldugu ortamlarda uzlagsma saglama
araci olarak kullanilir. Delphi teknigi, 6zellikle politik ya da duygusal ortamlarda
karar verme durumunda kalindiginda veya kararlarin giiclii gruplar tarafindan
etkilenme olasiliginin oldugu durumlarda kullanilmalidir.

Delphi, bir problem durumuna iligkin uzman goriiglerini sistematik bir
sekilde elde eden bir tekniktir. Delphi teknigi kullanilarak bir problem durumuna
farkli agilardan bakan bireylerin ve gruplarin yiiz yiize gelmeden uzlasmalari
amaglanmaktadir. Linston ve Turoff Delphi teknigini, karmasik problemlerin
istesinden gelebilmek icin bir grup bireyin, igerisinde etkili olarak iletisim
kurabilecegi bir yapt olusturma olarak ifade etmektedirler. Delphi teknigi ile
katilimcilarin farkli bakis agilarinin yaninda yaraticiliklarindan da yararlanilmasi
amagclanmaktadir.

Gorislerin toplanmasinda bir oy birligi ya da oy ¢oklugu ile karar vermek
ya da sonuca ulasmak s6z konusu degildir. Istatistiklerle anonim bir ortak egilim
belirleme esas1 benimsenir.

Delphi tekniginin uygulanmasi, odaklanilan alanda uzman olan kisilerin ya
da hedef kitlenin temsilcilerinin problem durumuna iliskin yaklagimlarini, bakis
acilarii ortaya ¢ikarmaya, incelemeye ve bir uzlagma saglamaya yonelik bir dizi
asamadan olusur. Bu asamalar asagida siralanmustir.

e Problemin Belirlenmesi: Arastirma problemi tiim katilimcilar tarafindan
ayn1 sekilde anlasilacak bicimde bir climle ile ifade edilmelidir.

ePanel Uyelerinin Secimi: Panel iiyeleri deneyimleri ve nitelikleri
neticesinde aragtirma konusunda derin bir bakis saglayabilmeli, konu hakkinda
onemli goriislere sahip olmalidirlar. Delphi teknigi kullanilarak biiyiikk ya da
kiigiik sayida uzman grubuyla ¢alismak miimkiindiir. En az 7 uzmandan olusan bir
grup olmalidir. Grup genisligi 100 ya da daha fazla olabilir. Ideal grup biiyiikliigii
10-20 uzmandan olusur.

* Arastirma Problemine Iliskin Acik Uclu Olarak Hazirlanan Sorunun
Panel Uyelerine Gonderilmesi: Anketin katilimcilara gonderilme islemi posta, e-
posta ya da belgegecer yoluyla yapilabilir
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eBirinci Delphi Anketinin Cevaplanmasi: Her bir katilimei, sorulan
soruya iliskin diisiincelerini listeleyip isimsiz sekilde arastirmaciya gonderir.
Bdylece Birinci Delphi Uygulamasi tamamlanmais olur.

eikinci Delphi Anketinin Diizenlenmesi ve Gonderilmesi: Birinci Delphi
uygulamasinda katilimcilarin belirttigi goriisler maddeler halinde siralanarak
yapisallastirilmis anket formu olan Ikinci Delphi Anketi hazirlanir ve katihmcilara
gonderilir.

eikinci Delphi Anketinin Cevaplanmasi: Katilimcilar her bir maddenin
onem diizeyini ve maddeye katilma diizeylerini Likert tipi bir 6l¢ekle belirtirler.
Her madde altinda belirtilen yere katilma/katilmama, onemli gérme/gérmeme
nedenlerini yazarlar. Bu kez anket iizerinde belirtilen yere adimi da yazarak
belirtilen tarih igerisinde arastirmaciya anketi iletirler ve Ikinci Delphi
Uygulamasi tamamlanuir.

eikinci Delphi Anketinin Analizi: Anket maddelerinin her birinin birinci
ceyrek, ikinci ¢eyrek, medyan ve geniglik degerleri hesaplanir. Her bir maddeye
iligkin yapilan katilma/katilmama, dnemseme/6nemsememe gibi yorumlar ek bir
formda toplanir.

e Uciincii Delphi AnKketinin Diizenlenmesi ve Gonderilmesi: kinci
anketin aynisidir. Bu ankette her bir madde basinda ankete iliskin olarak
hesaplanan birinci-iigiincii ¢eyrek, medyan ve genislik yer alir. Yonergede bu
istatistiklerin ne anlama geldigi 6rneklerle anlatilir. Ek olarak gonderilen formda
da maddelere iliskin yorumlar ve tartigsmalar yer alir. Katilimcinin ikinci ankette
her bir maddeye verdigi cevaplar da madde basinda yer alir.

e Uciincii Delphi Anketinin Cevaplanmasi: Bu ankette katilimcilardan
kararlarini tekrar gézden gecirmeleri istenir. Eski kararinda 1srar ediyorsa kararinm
yuvarlak icine almasi, eger yeni bir karar olusturduysa onu bos birakilan yere
yazmasi istenir. Anketler tamamlamp arastirmaciya iletilerek Ugiincii Delphi
Uygulamasi tamamlanmis olur.

o Uciincii Delphi Anketinin Analizi ve Uygulamalarin
Sonuclandirilmasi:  Ucgiincii  Delphi anketinin analizi i¢in ikinci Delphi
uygulamasinda yapilan istatistikler kullanilir. Ceyrekler arasindaki genislikte bir
azalma olduysa uzlasma yoniinde bir hareketten s6z edilebilir. Uzlagsma yoniinde
hareketliligin saglanmasi icin anket tekrar sayisi iki-li¢ olabilecegi gibi, on da
olabilir. Fakat genel olarak dordiincli uygulama sonucunda sonuglarin doyurucu
oldugu belirtilmektedir.

4.3.3 Coklu Oylama

Beyin firtinasinda ortaya ¢ikan fikirlerin en oOnemlilerini belirlemede
kullanilan yontemlerden biridir. Coklu oylama teknigi; bir karar verme teknigidir.
Uzun bir liste halindeki goriislerin, sistemli bir oylama teknigi ile yonetilebilir
sayidaki gorilise/goriislere indirgenmesidir. Boylelikle grup halinde {iretilen
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goriiglerden hangilerinin daha dncelikli oldugu ortaya ¢ikarilmis olur. Bu teknigin
uygulama asamalar1 asagida siralanmistir (B.V.M.E.M. Ar-Ge Birimi Kalite
Gelistirme Ekibi).

¢ Beyin firtinasinda iiretilen goriisler liste haline getirilir.

e Her goriise bir harf ya da sira numarasi verilir.

¢ Grup iiyelerinin listeden goriislerin {igte birini segmeleri istenir.

e Sira ile goriisler oylanur.

¢ Grup sayisina bagli olarak az oy alan gorisler listeden ¢ikarilir.

e Gorlisler puan sirasina gore yeniden siralanir.

¢ Bu islemler istenilen goriis sayis1 kalincaya kadar tekrar edilebilir.

Asagidaki Ornekte akademik Ogrenci basarisizliginin - 6gretmenden
kaynaklanan nedenlerinin tartigilmasi ilizerine uygulanmis bir Coklu Oylama
Teknigi goriilmektedir. Uygulamaya 6 kisi katilmistir.

Beyin firtinast sonuglari 1. Oylama sonucu
A- Ders isleme tarzi 4

B- Ogrenciyi yeterince tanimama

C- Ogrenciyle olumsuz iletisim kurma

C- Kendini yenilememe

D- Hizmet i¢i egitimin siirekli olmamasi

E- Bireysel farklar1 dikkate almama

F- Fakiiltelerin yetersizligi

G- Kendini sorgulamama

G- Cevreyi iyi tamimama

H- Kiyas yapmama (iyilerle)

I- Aileyi tanimama

I- Siifa hazirliks1z gelme

J- Plansiz ¢alisma

K- Ogrencilerin nasil izlenebilecegini bilmeme
L- Bir grupla ders isleme

M- Okul idaresiyle ¢atisma yasama

N- Ogretmen arkadaslariyla iyi iliskiler kurmama
O- Kaynak ve arastirma geregi gérmeme

O- Teknolojiden yararlanamama

P- Smaiflar aras1 duvarlar

R- Sinifta otoriter bir ortam yaratma

N W O NN O = = NN PR W N O O NN W = B NN

S- Istatistik bilmeme
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S- Korku kiiltiiriiniin egemen olmasi
T- Ekonomik yetersizlikler
U- Egitim ortamini sinifa tam olarak uygulamama

U- Degerlendirmenin yetersizligi

N NS = =

V- Ikili 8gretim

flk oylama sonucundan geriye en ¢ok oy alan 4 neden birakilmistir. Eger
istenirse tekrar oylama yapilarak bu say1 daha da azaltilabilir.

e Ders igleme tarzi (4)

e Ogrenciyi yeterince tanimama (4)
¢ Kendini yenilememe (4)

¢ Sinifa hazirliksiz gelme (4)

4.3.4 Nominal Grup Teknigi

Takim fyeleri arasinda goriis birligi saglamak i¢in kullanilan puanlama
teknigidir. Hangi sorunlarin {izerinde hangi sira ile calisilacagl secilirken
cogunlukla sesi en yiiksek olanin ya da en yetkili olanin istedigi olur. Nominal
grup tekniginin avantaji sorun se¢iminde gruptaki herkesin esit olmasini saglar.
Stire¢ adimlan asagida siralanmistir (B.V.M. E. M. Ar-Ge Birimi Kalite
Gelistirme Ekibi).

e Gruptaki herkesten en Onemli sorunu yazmasini istenir. Grup iiyeleri
sorunu yazamiyorlarsa bir kisi onlar1 tahtaya yazmalidir. Uyelere sorunlart
yazmalar1 i¢in karton dagitilmigsa yazim 1is bittii zaman bu kartonlar
toplanmalidir.

e Sorunlar1 grup tlyelerinin hepsinin gorebilecegi bir yere asilir.

e Yazilanlar1 grup tiyeleri ile birlikte gézden gegirilir.Bir sorun yinelenmigse
tek baslik altinda toplanir.

e Uyelerden grupta iiretilmis sorun maddesi kadar harf yazmalarini istenir.
Ornegin 5 Sorun ortaya ¢ikmissa herkes kartonuna A’ dan E’ ye kadar harfleri
yazacaktir.

e Her soruna bir harf verin ve grup liyelerinden sorunlar1 6nem sirasina gore
puanlandirmalarini istenir. En 6nemsiz sorun 1, en 6nemlisi 5 puan alacaktir.

e Her grup iiyesinin listeye ekledigi goriis sayis1 kadar puan verme hakki
vardir.

eHer harfin yanina verilen puanlar toplanir. En yiiksek puana sahip olan
sorun, grup i¢in en énemli sorundur.

e Puanlar1 topladiktan sonra konular siralanir.

4.3.5 Kiyaslama (Benchmarking)

Kiyaslamanin s6zliik anlami1 “herhangi bir seyin 6l¢iimiinde kullanilabilecek
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bir referans noktasi”dir. Kiyaslama, hem baskalarindan siire¢ adimlan ile ilgili
fikir almay1 saglamaktadir, hem de iyilestirilmeye calisilan siirece hedef koyarken
yardimci olmaktadir. 1980°li yillarda ABD’de uygulanmaya baslayan ve karsilikli
olarak bilgi ve deneyimlerden yararlanmayi hedefleyen kiyaslama caligsmalari,
tilkemizde de yayginlagma egilimindedir. Kiyaslama yaklasimi rakip firmalar
arasinda da kopri kurmayr saglayabilmektedir (Kalder Kiyaslama Komitesi,
2000).

Kiyaslama, c¢evreyi gozlem yoluyla ya da gazate ve kitaplardan 6grenilen
bilgiler ile olabilmektedir. Ama esas olarak yapilmasi1 gereken, belirli ol¢iitlere
gore smifinin en iyisi olan kuruluslar1 secip, onlarla yazili olarak goriisiip
anlasarak, gizliligi de iceren kurumsal bir ¢calisma yiiriitmektir.

Kiyaslama, ayni is kolundan olan sirketlerle yapilabilecegi gibi farkli is
kollart ile de yapilabilir. Ciinkii firmalarin c¢iktilar1 birbirine uymasa dahi
stireglerinde veya bulundurduklar1 departmanlarda benzerlikler varsa bu alanlarda
kiyaslama yapilabilmektedir (Eyiiboglu, 2010).

Kiyaslama yaparken unutulmamasi gereken en onemli konu, kiyaslamanin
kopya ¢ekme seklinde gergeklestirilmemesi gerektigidir. Ogrenilecek ve
benimsenecek olan siirecin belirlendikten sonra Oncelikle incelenmesi,
degerlendirilmesi ve isletmeye uygun bir hale getirilerek yiiriirliige konmasi
gerekmektedir. Yani kiyaslama sonucunda uygulamaya karar verilirse, gereken
yerlere uyarlama yapilmasi, kiyaslamanin verimli sonu¢lanmasi agisindan biiyiik
onem teskil etmektedir.

4.4 Siireg Iyilestirmede Kullanilan Genis Kapsamh Teknikler

4.4.1 Alt1 Sigma Felsefesi

Alt1 Sigma yaklasimi, basl basma bir siire¢ iyilestirme metodudur. Alti
Sigma; miisteri ihtiyaglarmi kusursuza yakin karsilama, miikemmelligin
istatistiksel ad1, ortak mantigin organize olmasi, hatali {iriin olasiliginin 0,0000034
olmast gibi birbirini tamamlayan kavramlarla tanimlanabilir. Amaci miisteri
memnuniyetini arttirmak, ¢evrim siiresini diisiirmek ve hata oranini azaltmaktir.
Alt1 Sigma uygulamalarinda DMAIC(Define-Measure-Analyz-Improve-Control)
yontemi kullanilmaktadir. Aslinda bu yontem kullanilarak siire¢ iyilestirme
yapilirken yukarida anlatilan analiz, 6lgme, planlama tekniklerinden bir cogu
kullanilmaktadir.

60=[(siirec)*(tanimla+odl¢+analiz et+iyilestir+kontrol et)]
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Sekil 4.20. Alt1 Sigma dongiist.

Sekil 4.20° de gosterilen dongii kalite yonetiminde kullanilan, stirekli
lyilestirmenin temel pargalarindan biri olan ve yine siireci iyilestirmeye yonelik
PUKO dongiisti ile olduk¢a benzemektedir.

4.4.2 PUKO Déngiisii

PUKO Déngiisii, Deming tarafindan ortaya atilmis ve TKY’ de ¢ok yaygin
hale gelmistir. Deming, bir sirketin miisteri beklentilerine daha uygun bir kalitede
liretim yapabilmesi i¢in, arastirma, tasarim, iiretim ve satis boliimleri arasindaki
stirekli aligveris ve etkilesimin 6nemli oldugunu savunmustur. Bu etkilesim ve
aligveris PUKO ¢emberi ile ifade edilmektedir. Deming’e gore, kaliteye dncelik
veren belirlilikler ve sorumluluklar bu g¢ember ekseninde donmelidirler. Bu
ozelligi sayesinde PUKO dongiisii, isletmelerde siirekli iyilestirmeyi saglayan bir
ara¢ olarak kullanilmaktadir. Sekil 4.21a’ da dongiiniin sematik olarak ifadesi,
Sekil 4.21b° de ise Pukd yonetimi ve araglari gosterilmistir (Yilmaz, 2003).
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Sekil 4.21b. PUKO Yonetimi ve Araglari

Yukaridaki sekillerden de anlasilacagi gibi, PUKO Déngiisii bir defalik bir
uygulama degildir. Siras1 ile her operasyona uygulanmali ve bu sekilde devam
edilmelidir. Ayn1 zamanda bir {ist operasyonun uygulamasi siirerken, Onceki
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iyilestirilmis basamak bulundugu seviyede korunmalidir. Ciinkii anlik
tyilestirmeler anlik sonuglar vermekte ve uygulama basarili sayilmamaktadir.

4.4.3 Deger Akis Haritalandirma Teknigi

Deger akisi haritalandirma, iriiniin gegtigi deger akisi boyunca olusan
malzeme ve bilgi akisinin goériilmesine ve anlasilmasina yardimci olan bir kagit
kalem teknigidir.

Deger akist haritalandirma ile anlatilmak istenen c¢ok basit bir siirectir;
miisteriden tedarik¢iye {iriiniin {iretim yolu izlenmeli, malzeme ve bilgi akisinda
yer alan her prosesi dikkatli bir sekilde sembollerle ¢izilmeli daha sonra bir dizi
kritik anahtar soru sorarak akisin nasil akmasi gerektigini gosteren gelecek durum
haritasi ¢izilmelidir.

& -

Ui Mevent
Ailesi Durum
Segimi Hurilus:
Deger Akig Gelecek
Plam ve Durnum
Uygulama Haritas:

w_&F

Sekil 4.22. Deger Akis Haritalandirma asamalari.

Sekil 4.22° de gosterilen Deger Akis Haritalandirma Teknigi’nin temel
asamalar1 agagida agiklanmustir.

« Uriin ailesinin secilmesi: Bir iiriin ailesi, benzer siire¢ adimlarindan gegen
ve Ozellikle tretimin son asamalarindaki proseslerde ortak ekipman kullanan
tirtinler grubudur. Sekil 4.23’ te konu ile ilgili bir 6rnek verilmistir.
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Sekil 4.23. Bir {iriin ailesi se¢ilme 6rnegi.

* Mevcut durumun cizilmesi: Miisteriyi, tedarik¢iyi ve liretim kontroliinii
temsil eden ikonlarin ¢izilmesi, miisteri ikonun altina bir bilgi kutusu ¢izilmesi,
nakliye ve parca kabul verilerinin girilmesi, tim operasyonlarin ¢izilmesi, siire¢
ozelliklerinin girilmesi, bilgi akislarinin gosterilmesi ile gergeklestirilir.

* Gelecek durumun tasarlanmasi: Gelecek durum haritasindaki ikonlarin
pozisyonlart mevcut durum haritasindaki gibi ¢izilir ve Sekil 4.24° teki gibi
istenen durum haritaya yerlestirilir.
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Sekil 4.24. Gelecek Durum Haritas1 6rnegi.
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e Faaliyet plamimin hazirlanmasi: Faaliyet plani, mevcut durumdan
tasarlanan yeni duruma gecisin nasil, ne zaman ve kimler tarafindan
gergeklestirilecegini agiklar. Gelecek durum ile ilgili planlar hayata gegirildikge
belirli bir zaman igerisinde yeni bir mevcut duruma dontisecektir ve bdylece yeni
bir gelecek durum haritas1 c¢ikartilarak haritalandirma prosesi tekrarlanacaktir.
Diger bir deyisle deger akisi siirecinde bir “siirekli iyilestirme” saglanmaktadir
(Birgiin vd., 2006).
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5. SUREC IYILESTIRME METODOLOJILERI

Stire¢  iyilestirme konusunda uygulanmakta olan, baz1 adimlarin
kombinasyonu seklinde olusturulmus c¢ok sayida yontem mevcuttur. Temel
adimlar degismemekle birlikte, bazi kuruluslar kendilerine 6zgli modeller
gelistirmeyi denemisler ve basarili da olmuslardir. Bu béliimde 4 siireg iyilestirme
yontemi agiklanacaktir.

5.1 Siirec Iyilestirme Yontem 1

Bu boliimde agiklanacak olan siireg iyilestirme yontemi dokuz adimdan
olugmaktadir (Bozkurt, 2003).

Adim 1 - Siirecin Cikti Sartlarinin Tamimlanmasi: Siire¢ iyilestirme
ekibi, oncelikle iyilestirilecek siirecin ¢iktisin1 kullanan miisterilerin sartlarini ve
(varsa) uyulmas1 gereken yasal sartlari tanimlar.

Adim 2 - Siirecin Girdi Sartlarinin Tamimlanmasi: Ekip, ¢ikt1 sartlarini
tanimladiktan sonra, c¢iktinin {iretilmesinde kullanilan girdileri ve sartlarini
tanimlar. Girdi sartlarinin tanimlanmasinda, ¢ikt1 sartlari ile siirecin kosullari
dikkate alinir. Her girdi i¢in, spesifikasyonlarin tanimlandig: iirlin sartnameleri
hazirlanir. Siirecte kullanilan girdiler, belirlenmis olan sartlara uygun olmazsa,
stirecin ¢iktilar1 da miisterilerin sartlarini karsilamayacaktir.

Adim 3 - Katma Deger Yaratan Onemli Islem Basamaklarinin
Tanimlanmasi: Siirecteki katma deger yaratan islem basamaklari, {irlin ya da
stirecin degistirildigi ya da doniistiiriildiigii islem basamaklaridir. Her siiregte bir
degisiklik ya da doniisiim vardir. Ornegin; bir boya fabrikasinda cesitli kimyasal
maddeler ve ham maddeler proses edilerek nihai {iriin sekline doniistiiriiliir. Bu
adimda siiregteki Onemli degisikliklerin meydana geldigi islem basamaklari
tanimlanir. Bu doniisiimler istatistiksel olarak ol¢iilebilir. Siirecin degiskenligi
onemlidir ve siirecin kararli olup olmadigini ortaya koyar. Doniisiimlerin oldugu
yerlerde bazi dlgiitler gelistirilerek siire¢ denetim altina alinir.

Adim 4 - Siirecin Is Akis Semasimin Hazirlanmasi: Siirecin geregi gibi
analiz edilebilmesi ve incelenmesi i¢in akis semast hazirlanir.

Adim 5 - Varyanslarin Analizi ve Coziimler Hakkinda Beyin Firtinasi
Yapilmasi: Varyans, bir seyin mevcut durumu ile olmasi gereken durumu
arasindaki farktir. Siirecteki herhangi bir kalite sorunu, orada bir varyans oldugu
anlamina gelir. Herhangi bir varyans ise, siirecte iyilesme firsat1 oldugu anlamina
gelir. Varyans, silirecin normal performansinin disinda bir seydir. Miisteri
sartlarindan ve siirecin normal performansindan kaynaklanmak iizere iki tiir
varyans vardir. Fabrika X’ de miikemmel binek arabasi iiretildigini varsayalim.
Fabrika Y’ de ise 6zellikleri Fabrika X’ de iiretilene gore ¢ok daha {istiin olmasina
karsin, fiyatt daha ucuz otomobiller iiretilmekte olsun. Bu durumda Fabrika X,
muhtemelen miisteri kaybedecektir ¢iinkii  iirlinleri miisteri  sartlarini
karsilamamaktadir. Bu da bir kalite sorunu olarak degerlendirilmelidir. Tyilestirme
ekibi, stlireci yakindan tanimasinin sagladigi avantaji kullanarak, stirecte
karsilagilan varyanslarin tanimlanabilmesi amaciyla beyin firtinas1 yapar. Ekip,
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beyin firtinasi sonuglarini daha 6nceden hazirlamis oldugu ve varyans tanimu,
nedeni, yeri, dlizeltme noktas1 ve kontrol eden gibi béliimlerin yer aldigi bir form
tizerine kaydeder.

Iyilestirme ekibi daha sonra her varyans igin “Varyans Coziimii” konulu
beyin firtinast1 yapar ve sonuglari varyans tanimi, nedenleri, girdideki
degisiklikler, siirecteki degisiklikler, ekipmanlardaki degisiklikler, sosyal
sistemdeki degisikliker gibi bilgilerin yer aldig1 bir form iizerine kaydeder.

Adim 6 - Cevrim Siiresinin Analiz Edilmesi Ve Firelerin Ortadan
Kaldirilmasi: Herhangi bir organizasyonda kalite ve verimlilik is gorenlerin fire
ve israflar iizerine odaklanmasiyla artar. Israf azaldik¢a siirecin isleyisi
hizlanacaktir. Siire¢, hizli bir sekilde isledik¢e siirecin 6nemli bir performans
gostergesi olan ¢evrim siiresi de kisalacaktir. Siirecin ¢evrim siiresinin kisalmasi
da dogrudan maliyet ve verimlilik gibi kritik faktorleri olumlu ydnde
etkileyecektir. Siireglerde karsilagilan israf kaynaklar1 genellikle agagidakilerden
olusur:

¢ Bosa giden ¢abalar,

¢ Yeniden isleme, yeniden inceleme, yeniden plan yapma, yeniden gézden
gegirme,

¢ Bosa harcanan alanlar,

e Stokta tutulan 1skarta, fire Uriinler,

e Fireye neden olan iirtin kusurlari,

¢ Bosa yapilan tagimalar.

Herhangi bir kurulusta tim is gorenlerin ¢alistiklar1 ve / veya sorumlu
olduklar1 stire¢ler vardir ve her siirecinde bir ¢evrim siliresi vardir. Siireg
iyilestirme calismalarinda ¢evrim siiresinin kisaltilmasi 6nemli bir hedeftir.
Cevrim siireleri incelenerek, israf kaynaklar1 belirlenebilir, nedenleri saptanabilir
ve ortadan kaldirilabilir. Israfin azalmasi sonucunda kalite ve verimlilik diizeyleri
de artar. Siirecin ¢evrim siiresinin analizinde slirecin mevcut islem basamaklarin
sayisi, hedeflenen siire¢ cevrim siiresi, elimine edilebilecek olan islem
basamaklari, birlestirilebilecek olan islem basamaklari, daha hizh
tamamlanabilecek olan islem basamaklari, basitlestirilebilecek olan islem
basamaklar1 ve yeniden diizenlenebilecek olan islem basamaklar1 gibi faktorler de
dikkate alinir. Analiz sonras1 gerekli iyilestirmeler yapilir ve is akist yeniden
tasarlanir.

Adim 7 - Prensiplere Uygunlugun Analizi: Siireclerin is akis semalari, bir
anlamda siireclerdeki ¢alisma degerlerini gosterir. Kuruluslarda yonetimler, islerin
yiiriitiiliis bigimini sekillendiren bazi prensipler gelistirir. Bu adimda siireglerin is
akiglarinin prensiplere uygunlugu analiz edilir. Yonetim, calisanlarin isleri
hakkindaki kararlar1 kendilerinin verebileceklerini sdyliiyorsa, ancak is akisi
tizerindeki kontrol noktalar1 c¢ok fazlaysa prensiplere uyulmuyor demektir.
Yonetim, ekip caligmasima deger verdigini soyliiyor, ancak ¢alismalar1 sirasinda
insanlarla yiiz yiize gelip konusmadan, tartismadan islerini yiiriitiiyorsa, yine
prensiplere uyulmadigindan s6z edilebilir. Ekip, siirecin her islem basamagini
prensiplere uygunlugu agisindan degerlendirmelidir.
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Adim 8 - Yeni Siirecin Tamimlanmasi Ve Uygulanmasi: Iyilestirme ekibi,
stirecteki iyilestirme firsatlarin1 ortaya cikartabilmek igin siireci stirekli olarak
analiz edecektir. Ekip, slirecin iyilestirilmis durumunun is akisi hakkinda
uzlagsmaya vardigr zaman deneme yapilabilecektir. Siirecte yapilan her degisiklik
bir deney olarak algilanmalidir. Yeni siire¢ uygulanmaya baslandiktan sonra
uygun bir veri toplama plan1 hazirlanarak veri toplanmali ve sonuglar
Olctilmelidir. Ekip, gelistirdigi iyilestirmeleri uygulamaya yetkili degilse, ekibin
lideri ilgili yoneticilerden gerekli izin ve onaylar talep etmelidir.

Adim 9 - Siirecin Tyilestirilmesinin Siirdiiriilmesi: Siire¢ iyilestirmeleri,
birbirleri iizerine insa edilir. Stireg iyilestirme ekibi, iyilestirme sonucu elde edilen
durumun, olabileceklerin en iyisi oldugunu asla diisiinmemelidir. Ekibin en
onemli gorevi, siireci silirekli iyilestirmektir. En 6nemli o6lgiit ise, elde edilen
iyilestirme oranlaridir.

Sekil 5.1° de Yontem 1’ in agsamalari siralanmustr.

Adim No Aciklama

Adim 1 ikt sartlanmn tammlanmas:

Adim 2 Girdi sartlanmn tammlanmas:

Adim 3 Katma de ger yaratan tnemli islem basamaklanmn tammlanmas:
Adim 4 Shrecin ig akis gccm'su;mm hazirlanmas:

Adim 5 Warians analizi ve ¢tizlmler igin beyin firinas: yapilmas:
Adim & Cevrim suresinin analizi ve firelerin ortadan kaldinlmas:
Adim7 Prensiplere uygunlugun analizi

Adim 8 Yeni strecin tammlanmas: ve uy gulanmass

Adim % Surecin iyilestirilmesinin strdurilmesi

Sekil 5.1. Siireg Tyilestirme Yéntem 1.
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5.2 Siirec Iyilestirme Yontem 2

Bu boliimde agiklanacak olan ikinci siireg iyilestirme yontemi 7 adimdan
olusmaktadir (Bozkurt, 2003).

Adim 1 - Sorunlarin ve/veya lyilestirme Firsatlarinin Belirlenmesi icin
Beyin Firtinas1 Yapilmasi: Siire¢ iyilestirme ekibi, lizerinde calisilacak siireci
belirledikten sonra Siirecimizde karsilagtiginiz sorunlar ve/veya iyilestirme
firsatlar1 nelerdir?” konusunda beyin firtinas1 oturumu yapar.

Adim 2 - Sorunun ve/veya lyilestirme Firsatimn Secilmesi: Siirec
tyilestirme ekibi beyin firtinasi sonrasi, uygun karar alma tekniklerinden birisini
kullanarak tizerinde calisilacak olan konuyu seger. Se¢me islemi yapildiktan
sonra, sorun ve/ veya iyilestirme firsati herkesin anlayabilecegi agiklikta
tanimlanir.

Adim 3 - Nedenlerin Analizi ve Veri Toplanmasi: Siireg iyilestirme ekibi
bu adimda, lizerinde c¢alisilacak olan sorunun ve/ veya iyilestirme firsatinin
nedenlerini analiz etmeye baslar. Analize, siirecin is akisinin hazirlanmasiyla
baslanir. Ekip, is akisini hazirladig: siireci asagidakiler agisindan inceler:

e Sorunlar, hatalar, varyanslar siirecin hangi islem basamaklarinda meydana
gelmektedir?

eKatma deger yaratmayan bosta gegen siireler, gecikmeler siirecin hangi
islem basamaklarinda meydana gelmektedir?

eDar bogazlarin, yeniden islemelerin ve israflarin nerelerde olustugu is
akisinda acik bir sekilde goriilmekte midir?

e Siirecin ¢iktisin1 kullanan i¢ ve/ veya dis miisterilerden ¢iktiya iliskin
herhangi bir bilgi alinmakta midir?

e Siirecin iyilestirilmesi icin ne tiir veriye gereksinim duyulmaktadir?

e Tanimlanmis olan veri nasil toplanacaktir?

e Veriyi kim toplayacaktir?

e Veri ne zaman toplanacaktir?

Ekip iyilestirme amaciyla kullanacagi veriyi topladiktan sonra, sorunun
ve/veya iyilestirme firsatinin nedenlerinin belirlenmesi i¢in balik kilgig1
diyagrami, pareto semasi, serpilme diyagramlari gibi tekniklerden uygun olanlari
kullanir.

Adim 4 - Coziimlerin Belirlenmesi Icin Analiz Yapilmasi: Siireg
iyilestirme ekibi gerekli veriyi toplayilp analiz ettikten sonra, ¢dzlimlerin
belirlenebilmesi i¢in beyin firtinas1 yapar. Ekip, daha sonra beyin firtinasi
uygulamasinin sonuglarim1  karar alma teknikleri kullanarak degerlendirir.
Coziimler; hemen uygulanabilecek ¢oziimler, uygulanabilmesi i¢in ek kaynak
gerektiren ¢oziimler, kisa vadede en biiylik etkiyi yapabilecek ¢oziimler ve uzun
vadede en biiyiik etkiyi yapabilecek ¢ozlimler olarak kategorize edilebilir.

Adim 5 - Gerekli Tedbirlerin Uygulanmasi: Siire¢ iyilestirme ekibi,
stirecin iyilestirilmesi amaciyla uygulanabilecek c¢oziimleri segtikten sonra
uygulamaya gecilmesi i¢in gerekli olan eylem planini hazirlar. Eylem planinda;
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sorunun tanimi, sorunun ortadan kaldirilmasi i¢in yapilacak olan calismalar,
hedeflenen bitirme tarihi ve eylem planini hayata gecirmekten sorumlu olanlarin
isimleri, vb bilgi ve aciklamalar yer alir. Siire¢ iyilestirme ekibi, kendisine verilen
yetkileri dikkate alarak, gerektiginde yonetimden degisikliklerin uygulanmasi
amaciyla izin alir.

Adim 6 - Olgme ve Standartlastirma: Siirecin iyilestirilmesi amaciyla
gelistirilen ¢oziimlerin uygulanmasindan sonra siire¢ performansi ve c¢iktilar
Olciilmeye devam edilir. Siire¢ performansinin istenilen degere ulagsmasindan
sonra, siirecin yeni isleyis bigimi standartlastirilir.

Adim 7 - Odiillendirme: Yonetim, siire¢ iyilestirme ekibini elde ettigi
bagsarilar1 nedeniyle kutlar ve sirket prensiplerine uygun olarak odiillendirir. Siireg

tyilestirme ¢alismalan siirdiiriilmeye devam edilir.

Sekil 5.2° de Yontem 2’ nin asamalar1 sematize edilmistir.

Adim No Aciklama

Adim 1 Sorunlarm Ve/Veya lyilestirme Firsatlanimin Belirlenmesi Igin Beyin Firtinasi Yaptinilmas:
Adim 2 Sorunun ve/veya Lyilestirme Firsatimn Secilmesi

Adim 3 Nedenlerin Analizi ve Veri Toplanmas

Adim 4 Coiziimlerin Belirlenmesi Icin Analiz Yapilmas:

Adim 3 Gerekli Onlemlerin Uygulanmas:

Adim 6 Olgme ve Standartlastirma

Adim 7 Odiillendirme

Sekil 5.2. Siirec Iyilestirme Yontem 2.
53 Siirec Iyilestirme Yontem 3

Amerika Birlesik Devletleri’nde (ABD) 6zel sektoriin yani sira, son yillarda
kamu sektoriindeki kuruluslar da, modern yonetim tekniklerini uygulamaya
baslamislardir. Kamu sektoriinde 6zellikle savunma bakanligina bagli birimlerde
toplam kalite yonetimi ¢alismalart kapsaminda siire¢ iyilestirme programlari
yaygin bir sekilde uygulanmaktadir. Bu boliimde aciklanacak olan siire¢
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iyilestirme yontemi ABD Deniz Kuvvetleri Komutanliglt birimlerinde egitim
faaliyetlerinde kullanilmakta olup, asagidaki iki boliimden olugmaktadir:

e Asagida agiklanacak olan adimlardan 1. Adim ile 7. Adim aras1 “siire¢
basitlestirme” boliimiidiir. Ekipler siire¢ iyilestirme calismalarini bu adimlarla
baglatir. Siirecin yeterlik ve kararliligina bagli olarak ekip 8. Adim’a ya da
dogrudan 14. Adim’a gegebilir.

e Asagida aciklanacak olan adimlardan 8. Adim ile 14. Adim aras1 “PUKO
(planla, uygula, kontrol et ve 6nlem al) Cevrimi” bolimiidiir.

Modelin 14 adimmmin kullanilmas1 ekibin silire¢ hakkindaki bilgisini
artiracak, karar alma segeneklerini ¢ogaltacak ve uzun erimde sonuglarin basarili

olma olasiligimi artiracaktir. Modelin adimlar1 asagidakilerden olusur (Bozkurt,
2003):

Adim 1- lyilestirilecek siirecin segilmesi ve siire¢ iyilestirme amacinin
belirlenmesi.

Adim 2- Siireg iyilestirme ekibinin olusturulmasi.

Adim 3- Siirecin is akis semasinin hazirlanmasi.

Adim 4- Siirecin basitlestirilmesi ve gerekli degisikliklerin yapilmasi.

Adim 5- Veri toplama planinin gelistirilmesi ve veri toplanmasi.

Adim 6- Siirecin kararli olup olmadiginin analizi.

Adim 7- Siirecin yeterli olup olmadiginin analizi.

Adim 8- Yetersizligin ana nedenlerinin tanimlanmast.

Adim 9- Siire¢ degisikligi uygulama plani.

Adim 10- Gerektiginde veri toplama planinin revize edilmesi.

Adim 11- Degisikligin test edilmesi ve veri toplanmasi.

Adim 12- Diizeltilmis siirecin kararli olup olmadiginin analizi.

Adim13- Degisikligin siireci iyilestirip iyilestirmediginin degerlendirilmesi.

Adim 14- Siirecin standartlagtirilmasi ve veri toplama sikliginin azaltilmasi.

Sekil 5.3’ te Yontem 3’ {in asamalar1 sematize edilmistir.



ADIM 1
Siirecin
Secilmesi ve
Iyilestirme
Amacimn
Belirlenmesi

Adim2
Dozru ekibin olusturulmasi

Adim 3
I5 akis semasimin hazirlanmas:

Adim 4
Siirecin basitlestirilmesi
deFizikliklerin vamimasi

Adim 5
Veri toplama plani gelistirilmesi
ve veri fonlanmasi
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Adim 9
Siirec deZisiklizi uygulamasimin
nlanlanmasi

Adim 10
Gerektiginde veri toplama
nlaninin revizvonn

Adim 11

Degisimin sinanmasi ve veri
toplanmasi

Adim 12
Dezisikligin
kaldirilmasi

Adim 12
Dezistirilmis
siireg yeterli

mi”?

Adim 13
Siireg
Tyilesti mi?

Adim 14
Siirecin
standartlastiril
masi ve Veri
toplama
stkliZimin
azaltilmasi

A
Adm 6
el Adim 6
nedenlerin Stireg
eiderilmesi Kararl mu?
Adim 13
Dezisikli
Kalsin m?
Adim 14
Adim7 Yeni bir
Sure-;‘_ i ivilestirme
yeterli mi? cerekli mi?
Adim 8
Ana nedenlerin tanimlanmasi 4>®
Sekil 5.3. Siireg Iyilestirme Yéntem 3 — Is Akis Semast.
5.4 Siirec lyilestirme Yontem 4

Bu yontem Sekil 5.4a, 5.4b, 5.4c ve 5.4d’ de gosterilmis olup, aslinda
yukarida anlatilmis olan yontemlerin belirgin basliklar halinde toplanmis seklidir

(Eyiiboglu, 2010).
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Olcme / Degerlendirme ve Siirekli Tvilestirme

Sekil 5.4a. Siirec iyilestirme dongiisii-Y ontem 4.

Olcme / Degerlendirme ve Siirekli Tyilestirme

Miisterilerle
giriismeler ve

O-P matrisi

Cahsanlarla Ayrmtih
y giriismeler :> harita ve
incelenmesi

Sekil 5.4b. Siireg iyilestirme dongiisii ve siireg degerlendirme.
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Olcme / Degerlendirme ve Siirekli Ivilestirme

Sekil 5.4c¢. Siireg iyilestirme dongiisii ve siire¢ ¢éziimleme.

Olcme / Degerlendirme ve Siirekli Ivilestirme

Sekil 5.4d. Siirec iyilestirme dongiisii ve iyilestirmenin uygulanmasi.
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6. UYGULAMA CALISMASI
6.1 Firmanin Tanitimi

Alt1 sigma uygulamasi 10 adet tam zamanli ¢alisan1 bulunan, 240m? alana
kurulmus izmir Altindag’da bulunan bir sirketin ofisinde, numune &n hazirlik ve
dikim siireci lizerine yapilmistir.

Firma, basta Ingiltere olmak iizere italya, Fransa, Yunanistan, Almanya,
Rusya gibi iilkelere tekstil iiriinleri ihra¢ etmekte ve yurt igerisinde herhangi bir
pazar payl bulunmamaktadir. Firmanin ofis kismi disinda kendisine ait bagka bir
tiretim yeri bulunmamakta, tiim liretimlerini firma c¢alisanlarinin kontrolii altinda
belirli kalite diizeyine sahip fason iireticilerine yaptirmaktadir.

6.2 Uygulama Calismasinin Kapsami

Bu caligmanin uygulama kapsaminda iiretimin herhangi bir asamasina
deginilmemis olup, numune siireci yonetimden iiretime tamamu ile ele alinarak
irdelenmis, iyilestirme yapilmasi ve eklenmesi gereken islemler belirlenmis, hata
oranlar1 saptanmis ve bu sorunlar ilizerine yogunlasilmistir.

6.3 Uygulama Caliymasinda Kullanilmakta Olan Metod Akisi

Onceki boliimde incelenmis olan metot akislar1 arasindan “Siireg Iyilestirme
— Yontem 4” adli akis secilmistir. Bu akisin secilmesinin sebebi proje siirecine
uygun ve digerlerine nazaran daha fazla esnetilebilir olmast ise de, diger metot
akiglar1 da bu uygulama i¢in kullanilabilmektedir. Uygulamada kullanilan metot
akis1 sematik olarak Sekil 6.1° de gosterilmistir.

Olcme / Degerlendirme ve Siirekli Iyilestirme

Siirec

Uvgulam
Degerlendirme ' .

Sekil 6.1. Siireg Tyilestirme — Yontem 4.

6.3.1 Hazirhk safhasi

Siire¢ 1yilestirmeyi baglamadan 6nce uygulamanin gerceklestirilecegi alanin
cok 1yi taninmasi gerekmektedir. Hazirlik safhasi, siireci tanimak ve tanimlamak
icin gergeklestirilen islemleri kapsamaktadir. Numune stirecinin iyilestirilmesi
icin yapilan uygulamada hazirlik sathasi igerisinde gerceklestirilen islemler
asagida siralanmastir.

e isletmenin gdzlenmesi
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e is yeri sahipleri ve ¢alisanlarla toplant1 (Beyin Firtinasi)

e Sikayetlerin listelenmesi

e Numune bdoliimiiniin ve isletmede numune boliimiinii etkileyen giiclii ve
zayif yanlarin tespiti (SWOT Analizi)

Numune boéliimiinde gergeklestirilen SWOT Analizi 6zet olarak asagida
verilmistir.

Zayif yanlar;
¢ Baski igletmesi ¢ok uzakta, zaman kaybi yaratiyor.

e Plansiz bir igleyis mevcut.

¢ Calisanlarda da not alma, plan yapma aliskanlig1 yok.

e Hatali numune sayis1 ¢cok fazla ve ayni hatalar tekrarlaniyor.
e Her calisan her isten sorumlu-ig tanimi1 yok.

Giglii yanlar;
o Kiiciik olmas1 esnekligini kolaylastiriyor.

e Her calisan her isten sorumlu, biri yokken digeri onun yerini alabiliyor.
e Biirokrasi yok, isletme i¢i iletisiminde harcanan siire az.
¢ Kiiciik oldugundan az sayida ¢ogaltmalar i¢in uygun.

Tehtidler:;
¢ Kendi tasarimlarini yaratmadig siirece miisteri kaybetme riski yiiksek.

e Taninan ¢evrede olmasi nedeniyle kiigiik bir finansal sikinti duyuldugu
anda firmaya duyulan giiven eksiliyor.

Firsatlar;
¢ Biiylimeye acik bir boliim, bunun i¢in kapasitesi de mevcut.
¢ Diizeltilecek ¢ok sey var, verimlilik rahatca arttirilabilir.

6.3.2 Siire¢ degerlendirme safhasi

Siire¢ degerlendirme sathasi, Sekil 6.2° de de goriilecegi gibi, siirecin
mevcut durumunun ortaya konulmasini temel alarak bunun gerceklestirilmesine
yonelik bir takim goriismelerin yapilmasi ve siirecin ayrintili bir sekilde
haritasinin ¢ikarilip incelenmesini kapsamaktadir.
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Ol¢me / Degerlendirme ve Siirekli Ivilestirme

Siirec
Degerlendirme

Miisterilerle Cahsanlarla
g_ﬁ riismeler ve giiriismeler
O-P matrisi Y

Sekil 6.2. Siireg iyilestirme — Yontem 4, siire¢ degerlendirme safhasi.

Uygulama c¢alismast kapsaminda siire¢ degerlendirme sathasi igin
gerseklestirilen islemler agagida siralanmustir.

eMiisteri  istekleri ve hazirhk sathasinda yapilan  goriismeler
karsilastirilmistir.

e Siirecin i akis semasi ¢ikarilmistir. Siireci tanimlayan iki adet akis semasi
cikartlmis olup Sekil 6.3a bir numunenin iiretimi esnasinda islem gordigi
departmanlardan olusmaktadir. Sekil 6.3b ise siparisi gelen bir modelin ilk fit
numunesinden baslayarak yiikleme onayi alan ylikleme numunesine kadar
gerceklesen siireci tanitmaktadir.

Kalp
\\ ¥ ¥
Tasarm —_— Kesim Bask:
Qo
Malzeme
Tedarifi 5 3
M

Sekil 6.3a. Numune iiretim is akisi.
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Calhisma sayfalarinin
gelisi

naylandi

Sekil 6.3b. Numune Onay Is Akisi (rpt= tekrar, UON= iiretim 6ncesi numunesi, BS=

beden seti, YN= yiikleme numunesi)

Numune Onay Is Akis Diyagraminin hazirlanmasinda Akis Diyagrami
Teknigi’nden yararlanilmistir.

e Mevcut akis ile elde edilen numune ve hatali numune adetleri tespit
edilmistir. Hatali numune ve toplam numune adetleri, Cetele Diyagramu ile tespit
edilmis olup, bu diyagram Cizelge 6.1’ de gosterilmistir.

Cizelge 6.1. Hatali ve toplam iiretilen numune adedinin ¢etele diyagramu ile belirlenmesi.

2012 yilh Mart ay!

i o |1]2(3)4|5|6|7(8]9|10|11|12|13|14(15(16|17|18|19|20|21|22(23|24|25|26|27|28|29|30(31| toplam | ortalama
numune dokimii

Numune Sayisi |10{12| 5| 0|13|10| 3|8 | 5| 4| 0]13|17({12(14|13| 0| 0|9 (8| 9|10|11| 3|0 |(15|14| 6|6 |8|4| 242 |9.307692

Hatali Numune

Says 2/5(1|0|4|6|2(4|2|1|0|3(7|4(4|5|0|0(3|4|3|4|4(0|0|4)5|2(2(2|2| 8> |[3.209231

2012 yili Ocak ay1
numune dokiimii

Numune Sayisi 250 | 9.615385

Hatali Numune

80 3.076923
Sayisi
2013 yil Subat ayi
numune dokiimii
Numune Sayisi 270 10.8
Hatali Numune
86 3.44

Sayisi

Yukaridaki diyagramda da goriilecegi gibi hatali ve toplam numune adetleri
Mart ay1 boyunca giinliik olarak tutulmus olup Ocak ve Subat aylarinin adet
verileri firmadan temin edilmistir. Bu aylarda giinliik adetler bulunmamaktadir
fakat istatistiki olarak gergek ortalamaya daha yakin bir sonug¢ ¢ikmasi agisindan
ortalama giinliik tiretim adedi hesabma eklenmislerdir. Bu diyagrama gore,
numune departmaninin mevcut durumda;
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Giinliik ortalama tiretim adedi: 10 adet/gilin
Giinliik ortalama hatal1 tiretim adedi: 3,3adet/gilin
Hatali numune orant: %33 olarak hesaplanir.

e Balik Kilgi1g1 Diyagrami olusturularak is akisinda yiizeysel olarak tespit
edilen bozukluklar belirli bashiklarin altina sokulmustur. Hazirlanan diyagram
Sekil 6.4’ te gosterilmistir.

Nedenler ' Sonuc¢

1srarci degil

Calisanlar
metodlar:
uygulamiyor;

Numuneciler
baska isleri de
yaptiklarmdan__
iiriine

yogunlasamiyor

Cok fazla sayida

\d

| Problemleri )

——— % e

I
I
I
I
I
i
I Katite
I
I
|
|
|
|

Tedarik sistemi
"ucuz olam al" z i
seklinde oldugu icin| Galisilan gumag Dakinchcm
tedarikgiler siirekli ozellikleri Fesmreaiy
| degisivor. birbirindeh ¢ok farkh kullanilan
’ | kumaslarm
2 5 = kvt tamamina uyum|
Malzeme Makina saglayamiyor. ||

- —_—

Ana Nedenler v
Alt Nedenler

Sekil 6.4. Isletme i¢in hazirlanmis olan Balik Kilgig1 Diyagramu.

6.3.3 Siire¢ coziimleme safhasi

Stire¢ ¢coziimleme asamasi, iyilestirme sirasinda hedef koyma, problemlerin
kok sebeplerini arastirma, problemle uygun ¢éziim yollar1 bulma, bu ¢6zm yollar
arasindan en uygun olana karar verme gibi asamalardan olusur. Bu asamalar Sekil
6.5’ te gosterilmistir.
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Olcme / Degerlendirme ve Siirekli Iyvilestirme

Kivaslama \

ve hedef sebeplerini :u secenekleri
Y tirma isid

koyma arag gelistirme

Sekil 6.5. Siireg iyilestirme — Yontem 4, siire¢ ¢oziimleme sathast

Uygulama sirasinda bu safha icin gerceklestirilmesi gereken ilk asama
kiyaslama ve hedef koyma islemidir. Fakat firmanin siparislerindeki {iiriin
cesitliligi ve de istikrarsizligi nedeni ile numune departmani, diger firmalarla
kiyaslanip ulagsmas1 gereken iiretim adetleri saptanamamistir. Fakat yapilan
gozlemlerden ve bosa harcanan vakitlerden yola c¢ikilarak, bu kayiplar
azaltildiginda ulasilabilecek tahmini rakamlar asagida belirtilmistir.

e 15 adet/ glin numune
o2 adet/ giin hatali numune
¢ 9%13,3 hata orani

Bu safhada ikinci olarak, hazirlik safhasinda listelenmis olan sorunlar,
yoneticiler ile beyin firtinast yapilarak kok nedenlerine gore smiflandirilmistir.

Tespit edilen sorunlar asagida belirtilmistir.

Genel sorunlar;

e Gonderi tarihlerindeki karisiklik.

e Numunelerin benzemesi nedeni ile idarenin ve operatorlerin numuneleri
birbiri ile karistirmasi.

e isletmenin genelindeki plansizlik.

Ceviri problemleri;

e iscilerin eksik yapilan cevirileri kendileri yorumlamalari.
Kalip problemleri;
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e Kumas 6zelligine dikkat edilmeden kalip ¢ikarilmasi.
e Kalip iizerine ¢alisma tipinin yazilmamasi.

Malzeme temini sorunlari;

¢ Stokta bulunan aksesuar, kumas vs. nin tekrar temin edilmesi.
¢ Eksik ya da fazla temin edilen malzemenin iiretim esnasinda farkedilmesi.
¢ Malzeme temininin gecikmesi.

Kesim problemleri:

e Numunede ¢ekme yasanmasi.
¢ Kesim esnasinda benzer kaliplarin karigtirilmasi.

Baski problemleri:

¢ Baskinin hatali pozisyonda basilmasi.
¢ Benzer baskilarin karistirilmasi.

Dikim problemleri;

e Operatoriin ¢alisma sekline uymamas.

¢ Diizeltmelerin kayit dis1 yapilmasi.

Sekil 6.6 da yukarida yazilan problemler balik kilgig1 iizerinde
gosterilmistir.

Kesim Problemleri
alip Problemleri

Ceviri Problemleri
-iscilerin eksik

Genel Sorunlar

-Numunede R Kumas 6zelligine Yyapilan cevirileri§-Tarih kansikhig
cekme dikkat etmeme kendileri -Numunelerin
-Benzer -Kalip Gzerine yorumlamalari benzemesi
kaliplarin calisma tipinin -Genel plansizlik

karl;tlrllmaSI yaz”mamas[

-Stok malzemenin

tekrar temini sekline uymamasi

-Eksik ya da fazla -Diizeltmelerin kayit
malzemenin Gretimdef j,c, vapiimas

arkedilmesi
~Teminin gecikmesi
Malzeme Temini

-Hatali pozisyona Operatoriun ¢calisma
baski

-Benzer baskilari
karistiriimasi
Baski

Problemleri

Ozel
Problemler

Dikim Problemleri

Problemleri

Sekil 6.6. Isletme problemlerinin Balik Kilg1g1 Diyagramu iizerinde gosterilmesi.
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Bu islemlerin ardindan hatalarin daha iyi analiz edilebilmesi i¢in, aylik
hatali {riin adedinin departman bazinda dagilimmi gosteren bir grafik
olusturulmustur.

Hata Sayisi
35

20 A

7 - 7 ) —Hata Sayisl
10

Ceviri Malzeme Kalip Kesim Bask  Dikim Kontrol
Temini

Sekil 6.7a. Mart ayinda iiretilen hatali numune sayisinin departmanlara gore dagilisini

gosteren grafik.

Sekil 6.7a’ daki grafikle birlikte hatali {iriin adedi Sekil 6.7b’ deki pasta
grafiginde de gosterilmis ve departmanlara gore hatali tirlin dagiliminin birbiri ile
kiyaslanmasi islemi kolaylagtirilmistir.

%o

B Ceviri

B [alzeme Temini
mKalip

m Kesim

B Bazki

m Dikim

m Kontral

Sekil 6.7b. Departmanlara gére mart ay1 hatali {iriin yiizdelerini gosteren pasta grafigi.

Yukaridaki grafikler yardimi ile hatalar incelenerek bunlar1 azaltmak ve
problemleri ¢cozmek i¢in kullanilabilecek yontemler se¢ilmis ve planlanmaistir.
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Uygulamada, tespit edilen tiim hatalar iyilestirme kapsamina alindigi igin

oncelikli olarak iyilestirilmesi gereken hatalarin tespit edilmesi elzem degildir.
Fakat uygulamada Alt1 Sigma gibi bir iyilestirme yontemi kullanilmis olmasi
durumunda bu tespiti yapmak zorunlu hale gelecektir. Bu nedenle hatalarin 6nem
derecesini gorebilmek amaci ile bir Pareto Diyagrami olusturulmustur. Diyagrami
olustururken oncelikle veriler Cizelge 6.2” deki gibi Pareto Analizi’ne uygun hale
getirilmistir.

Hatali
Hata
NAMUNE - dedi(sikiik)
kaynaklan
Dikim 29 34,1
Kalip 17 20
Kesim 13 15,3
Baski 11 12,9
Ceviri 6 71
Kontrol 5 5,9
Malzeme 4 4,7
TOPLAM 85 100

Cizelge 6.2. En biiyiik degerden en kiiclige dogru veri tasnifi.

Kiimiilatif
(%)

34,1
54,1
69,4
82,3
89,4
95,3
100

Tablodaki veriler kullanilarak Sekil 6.8 deki Pareto Grafigi ¢izilmistir.

SlkLk Pareto Diyagrami Yﬁlhe
35 140
30 29 120

100
25 - 100
82.3
20 69 80
17 e
15 1 I3 60
11
10 - 40
6 5
| BN u
0 T T T T T ._V 0
Dikim Kahp Kesim Baski Ceviri Kontrol Malzeme

Sekil 6.8. Pareto Grafigi.
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Grafikte deacik¢a goriilecegi gibi, 7 adet degisken sinifindan yalnizca 4
adedi hatalarin %80’ini olusturmaktadir. lyilestirme maliyetlerini ve iyilestirmeye
harcanacak zamani goz onlinde bulunduran igletmeler bu diyagrami kullanarak
hangi konularin tyilestirilmesine oncelik verilecegini rahatlikla
belirleyebilmektedirler. Daha ayrintili bir sonug i¢in ilk 4 veya 3 neden, tekrar
incelemeye almarak hepsi i¢in ayr1 ayr1 olmak iizere birer Pareto Grafigi
cizilebilir. Fakat yukarida da belirtildigi gibi, bu uygulamada, tespit edilen tiim
sorunlar ele alinacagi i¢in daha detayli bir grafige ihtiya¢c duyulmamuistir.

6.3.4 Uygulama safhasi
Uygulama safhasi, secilen iyilestirme tekniklerinin uygulanmasi, uygulama

sonuglarmin degerlendirilmesi ve standartlastirilmas1 asamalarini kapsamaktadir.
Uygulama safhasi Sekil 6.9’ da da sematik olarak gosterilmisgtir.

Olcme / Degerlendirme ve Siirekli Iyilestirme

Uygulama [

Yaygmlastir
Sonug iyi

Sekil 6.9. Siireg iyilestirme — Yontem 4, uygulama sathasi.

6.3.4.1 Genel problemlerin coziimlenmesi

Sorun 1: Numunelerin miisterilere gonderilmesi gereken tarihler maillerde
kalmakta, bu nedenle de gonderilerde gecikmeler yasanmakta ya da bazi
numuneler veya detaylar atlanmaktadir. Bu durum hem  miisteri
memnuniyetsizligine hem de gdnderi masraflarinin artmasina neden oldugu gibi,
isletme icerisindeki islerin karisikligina, personelin de bu durumdan etkilenmesine
yol agmaktadir. Ayrica isletmenin baski tedarik¢isi Buca’da bulundugundan
baskis1 yapilacak modeller biriktirilerek gotiiriilmekte, mesafe fazla oldugu i¢in
hem zaman kaybi hem de yakit maliyetinin fazlaligi 6nlenmektedir. Fakat bir
modelin baski detayinin gozden kagcmasi o baskinin en erken 3 giin sonraya
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yetismesine, bu da ya baskist ihmal edilen modelle birlikte gonderilecek tiim
numunelerin ge¢ gonderilmesine, ya da ek génderi yapilmasina neden olmaktadir.

Sorun 2: Firma sipariglerinin ¢ogunluguna sahip olan miisterinin hedef
kitlesi dar oldugu icin sattigi modeller de birbirine ¢ok benzemekte, bazilari
sadece baski farki, bazilar ise sadece kiiciik dikis detaylar1 farki ile birbirlerinden
ayrilmaktadir.

Bu durumu Sekil 6.10 ile drnekleyecek olursak, iki modelin tiim OSlgiileri
ayni iken bir modelin yakasi i¢in ribana kullanilmakta, diger modelin yakasina
herhangi bir kumas dikilmeyip pis birakilmaktadir. Bu modellerin isimleri de
birbirine ¢ok benzeyeceginden, birbiri ile karistirilmalar1 kaginilmaz olmaktadir.

Sekil 6.10. Pis yaka ve ribana yaka.

Coziim: Yukarida s6z konusu olan karistirmalarin ve gonderi tarihi
gecikmelerinin engellenmesine yarayan ayrintili bir numune gonderi takvimi
hazirlanmistir. Bu takvimde modellerin resimleri, siparis ve model numaralari,
isimleri, renkleri, gonderilmesi gerek numune cesitleri, adetleri ve tarihleri yer
almakta, ayrica giden numunelerin yiikleme onay1 alip almadig: bilgisine de bu
takvimden ulasilabilmektedir. Bu takvim i¢in ofisin idari kisminda bir yer
belirlenmis ve giincel olarak takip edilmeye baslanmistir. Boylece ek kargo
gonderimleri azaltilmis ve numune iiretimi konusunda daha planli calisiimaya
baglanmistir. Sekil 6.11° de hazirlanan numune gonderi takvimi gosterilmistir.
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1 resim  |Siparigno | stilkod tanim renk _ pongiden| Tah | vn giden| Tarih |Nf
Punchy Pink
12840 150373 Covent sht
(°8)
R
1289 | TSOUB | RetroOversized °“:;';’°m

Sekil 6.11. Numune gonderi takvimi.

Sorun 3: Isletme igerisindeki plansizliktan kaynaklanan génderi gecikmeleri
yasanmaktadir. Numune bandinda akisa giren bir koleksiyonun bir iglemi ig¢in
planlanan siirenin disini ¢ikilmasi, o koleksiyonun bu asamadan sonraki diger tiim
bolimleri ge¢ ulasmasi ve ge¢ gonderilmesi anlamina gelmektedir. En son zaman
alan asama dikim asamasi oldugu i¢in diger boliimlerdeki gecikmeler burada telafi
edilmeye c¢alisilmakta, bu da dikis kalitesini etkilemekte hatta tekrar dikimlere
neden olmaktadir. Eger yasanan gecikmeler en son asamada telafi edilmezse
gonderilerde gecikmeler yasanmaktadir. Ayrica idari personel, islerin yetismesi
icin dikim operatdrlerine baski yapmaktadir.

Coziim: Numune boliimiine ve koleksiyon hazirligina uygun bir zaman plani
hazirlanmistir. Sema, bir veya birkag¢ adet {iretilen numuneler i¢in uygun degildir
c¢linkii, bu numunelerin iiretimi bir giin i¢erisinde tamamlanmaktadir.

Zaman planin hazirlanmasinda Gantt Semasi’ndan yararlanilmigtir. Bu
semada koleksiyon numunelerinin departman bazinda planlanan ve gerceklesen
tiretim siireleri bulunmaktadir. Sema, hem idari kismda, hem de iiretim kisminda
belirlenen, rahat goriilecek bir yere asilmis ve is¢ilere sema hakkinda bilgi
verilmig, semada bildirilen tarihlere uymalar1 istenmistir. Bdylece numune
iretiminde departmanlarda harcanan siirelerin planlanan zamanla uyum igerisinde
olup olmadig1 kontrol edilmis olup ayn1 zamanda tiim departmanlarin daha motive
caligmasi saglanmistir. Zaman plani, gonderilerde yasanan gecikmelerin aslinda
hangi departmandan kaynaklandigini da net bir sekilde ortaya cikarmistir. Ayni
zamanda bu sema, gonderi tarihlerinin gecikmesini engellemeye yardimei olmus
ve miisterilerin bu konudaki memnuniyetinin artmasini da saglamistir. Sekil 6.12°
de hazirlanmis olan zaman plan1 gosterilmektedir.
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. GALISMA '
ISLEM oo 1121341567 8]9]10(11112)13(14 15|16517|18|19]20|21]22
GUNLERI
Dosyalarin P
Cevrilmesi G ‘
o P I§cive bilirilen | Tajpod  [Gergekseyk
Malzeme Temini Z sbvkltarihi T T I 7
p 0 N
Kalip Hazirhk
G
g p
Kesim
G X
P
Dikim
G
P
Baski
G X
P
Paket ve Kontrol =
2 Kendisinden onceki bagh islemlerin Islemin kendisindeki gecikmeden kaynaklanan
gecikmesinden kaynaklanan sapma sapma

Sekil 6.12. 12 modeli olan bir koleksiyonun numune hazirligina ait Gantt Semas.

6.3.4.2 Ceviriden kaynaklanan problemlerin coziimlenmesi

Sorun 1: Miisterilerin numuneler i¢in génderdigi 6lgii tablolar Ingilizce
icerikli olup ilk olarak idari personel tarafindan dilimize cevirilmektedir.
Operatorler, bu ceviri esnasinda eksik yazilan bilgileri kendileri yorumlamay1
tercih etmekte, sorma gere8i duyduklari zaman ise idari personelin ofiste olmayisi
nedeni ile yine kendilerine uygun gelen sekilde ¢caligmaktadirlar.

Bu konuyu ornekleyecek olursak, yaka genisligi dl¢iisiiniin biye dahil veya
hari¢ bilgisinin ¢eviriye eklenmemis olmasi nedeniyle personel, bu iki se¢enekten
biri ile ¢aligmakta, bu da Slgiilerin tolerans digina ¢ikmasina sebep olmaktadir.

Coziim: Olgii  tablolarinda  karsilasilan  teknik  terimlerin  sozIiigii
olusturularak operatorlerin rahatga gorebilecegi bir yere asilmistir. Boylece eksik
bulduklar1 ya da anlamadiklar1 kisimlarda bu tablodan yardim almalar
saglanmistir. Ayrica sozlilkte bulunmayip karsilarina ¢ikan kelimeler i¢in bu
tabloda yer ayrilmis ve bunlart yazmalari istenmistir. Boylece soziiglin gelisiminin
stirdiiriilmesi ve gilincellenmesi amaclanmaktadir. Sekil 6.13° te s6z konusu
sOzlliglin resmi bulunmaktadir.
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Sekil 6.13. Isletme igin hazirlanmis olan teknik Ingilizce sozliigii.

Sorun 2: Idari personel tarafindan yapilan gevirilerin bilgisayar ortaminda
degil de, ol¢ii tablosu basildiktan sonra, bu tablonun iizerinde elle yapilmasi
gorlntiinlin karigmasina, ceviriler genellikle acele ile yapildigindan yazilarin
okunakli olmamasina neden olmakta, bu durumda beraberinde yanlis anlamalar
getirmektedir.

Sorun 3: Cevirisi yapilan dosyalar ayr1 bir yerde toplanmadigi igin her
ihtiya¢ duyuldugunda 6l¢ii tablolarinin tekrar basilip ¢evrilmesi gerekmektedir.
Bu da fazladan is yiikiine neden olmaktadir.

Coziim: Olgii tablolar1 ve ¢alisma sekli dosyalar1 miisteriden gelir gelmez
elektronik ortamda c¢evrilmeye ve elektronik bir klasorde depolanmaya
baglanmistir. Boylece hem yazilarin okunakli olmasi saglanmig, hem de her
basimda ¢evirme isi ortadan kaldirilmistir.

6.3.4.3 Malzeme temini problemlerinin coziimlenmesi

Sorun 1: Numune boliimiiniin aksesuar ve kumas deposu belirli bir diizen
icerisinde olmadig1 i¢in mevcut olan malzemelerin miktar1 ve cesidi net olarak
saptanamamaktadir. Bu durum stogun eritilmesini olduk¢a zorlagtirmaktadir.

Coziim 1: Kumaslar icin, igerisinde kumas 6rneginin de bulundugu kumas
stok dosyasi hazirlanmigtir. Kullanilan kumas 6zellikleri birbirine ¢ok benzedigi
icin stok formuna kumaglar1 ayirt etmeye yonelik ¢ok sayida 6zellik eklenmis,
ayrica her kesim sonrasi kalan kumas miktarinin yazilmasi i¢in satirlar agilarak bu



77

bilginin de giincel olarak tutulmasi kolaylagtirllmistir. Cizelge 6.3° te bos bir
kumas stok ¢izelgesi 6rnegi verilmistir.

Cizelge 6.3. Kumas stok formu 6rnegi.

STOKNO
Misteri
Model No
Tanim
Boyahane
Kumag cinsi
Renk Kg
En Gr/m2
Cekme testi Not
Kesim
Kesim Tarihi Sonras!
kalan
Kesim
2. Kesim Tarihi Sonrasl
kalan
Kesim
3. Kesim Tarihi Senras!
kalan
Kesim
4, Kesim Tarihi Sonrasl
kalan
Kesim
5. Kesim Tarihi Sonrasl
kalan
Kesim
6. Kesim Tarihi Sonras!
kalan

Coziim 2: Aksesuar bolimii diizenlenmis ve hangi tiir malzemelerin nerede
oldugunu, stok adetlerini ve Ozelliklerini iceren bir dosya olusturulmustur.
Olusturulan bu dosya, ¢cok kapsamli olmamakla birlikte, aksesuar stok bilgilerinin
giincel olarak korunmasini saglamaya yoneliktir. Aksesuar boliimii diizenlemesi
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esnasinda “5S Teknigi’nden” yararlanilmis, az kullanilacak olan malzemelerin
daha arka veya iist kisimlara, sik kullanilacak malzemelerin ise 6n ve orta
yiikseklikteki kisimlara koyulmasina 6zen gosterilmistir. Ayrica, calisanlar da
yapilan diizenlemenin icerisine dahil edilmis, hangi malzemenin hangi plana gore
yerlestirildigini kavramalar1 saglanmistir. 5S Teknigi’ne gore uygulama yapilan
yerin temizlik ve diizeninin devamliligmin saglanmasi amaci ile calisanlarin
periyodik  olarak  gorevlendirilmesi  Ongoriilmektedir. Fakat, isletmede
gergeklestirilen diizenlemede alinan esyanin yerine ayni sekilde koyulmasi
planlandig1 i¢in, temizleme veya diizenleme islemlerine yonelik bir gérevlendirme
s0z konusu olmamustir.

Aksesuar stok formu 6rnegi Cizelge 6.4’ te gosterilmistir.

Cizelge 6.4. Aksesuar stok formu.

NM

: L AKSESUAR STOK DOSYASI
gincel | L.okis | 2.¢kis | 3.qakis | 4.ckis | 5.ckis
raf/koli no fmalzeme| tanim renk stok tarih- tarih- tarih- tarih- tarih-
adedi adet adet adet adet adet
o 4 delikli kirik 30- 13-
digme 200
Pes beyaz 12.12.11 | 23.01.12
. 2 delikli ) 10- 10-
digme lacivert 35
pantolon 14.12.11 | 14.12.11
dipli 35 73- 56-
fermuar turuncu 25
cm metal 24.04.12 | 26.04.12
separe 20 : 73- 56-
fermuar siyah 34
cm metal 24.04.12 | 26.04.12
saten E 820- 40 mt- 70 mt-
4cm 490 mt
askilik pembe 19.03.12 | 04.04.12
saten ; 250 mt-
4cm B 456-gri] 250 mt
askilik 06.05.12
saten B897-gul 200 mt-
4cm 300 mt
askilik kurusu 06.05.12

Sorun 2: Stokta bulunan malzemelerin renk farki veya diger kiigiik detay
farklar1 nedeni ile numunelerde kullanilamamasi ve bunun sonucu olarak stoklarin
eritilememesi isletme i¢in malzeme maliyetinin artmasina neden olmaktadir.
Ornegin, diigmeli bir numune dikiminde, diigme boyutunun ve seklinin stoktaki
ile uyumlu olmasma ragmen, renginin farkli olmasi, stoktaki diigmelerin
kullanilabilmesini engellemektedir.

Coziim: Miisteriler ile goriisiilerek iiretim Oncesi numunesi (PPS) ve
yiikleme numunesi (Shipment Sample) disindaki numunelerde birebir ayn1 olmasa
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da stoktaki malzemelerin eritilmesi amact ile kullanilmalarina yonelik izin
alimmistir. Yukarida bahsi gegen iki tip numunenin bu uygulamanin disinda
tutulmasinin sebebi ise bu numunelerin {iretimi temsil eden numuneler olmasidir.
Bu nedenle iiretim Oncesi numunesi ve yiikleme numunesinde kullanilan tiim
malzemelerin asillari ile ayn1 olmalar1 gerekmektedir.

Sorun 3: Eksik ya da fazla temin edilmis olan malzemelerin numunelerin
tiretimi esnasinda farkedilmesi nedeni ile numuneleri yetistirememe ya da stogu
arttirma gibi sorunlar yasanmaktadir.

Cozlim: Malzeme siparigleri mail yolu ile verilmektedir. Bu sorunu
engellemek icin bu maillerin ¢iktilar1 alinip elemanlardan birine verilmeye
baslanmus, siparis geldigi zaman bu ¢iktilara bakarak sayim yapmasi istenmistir.
Ayrica elemanin dikkat etmesi gereken yerler renklendirilmistir. Boylece fazla
gelen siparislerin geri gonderilmesi, eksik gelenlerin ise numune iiretimini
geciktirmeden temin edilmesi saglanmaistir.

Ayrica saymmi yapan elemandan, kendisinin bu belgeler ile isi bittikten
sonra, belgeleri muhasebe havuzuna koymasi istenmis, bdylece faturalarin
dogrulugunun kontol edilmesi de kolaylastirilmistir.

Sekil 6.14° te kontrol i¢in sirket ¢alisanina verilen bir malzeme siparis maili
ciktis1 gosterilmistir.

Taslaldar (1) WMerhaba Ogul bey,

Kigisel

Seyahat

D;ﬁ: szlav Asagiya dzelliklerini siraladigim balksiri ekstrafordan 25 m sipanigim vardir. En son aldigimiz fiyat( 0.42) ve 23 Ekim termin
uyqunsa litfen iglemi baslatin. Sizden bilgi bekliyorum.

¢ ¢ Renk : beyaz

Geniglik - 0.6 cm
Lif: Polyester

¢ EGE TEXTILE i Calismal
yi Caligmalar

gpat Merve

Sekil 6.14. Malzeme siparis iletisi.

Sorun 4: Malzeme temininin gecikmesi, numune gonderi tarihini de
etkilediginden firmanin ciddi sorunlarindan biri haline gelmistir.

Coziim: Yukandaki sekilde de goriilecegi gibi elektronik yazismalarda
temin tarihleri de bulundugu icin, malzeme sayimi yapacak olan elemandan bu
siparislerin gelis tarihlerini de takip etmesi, gecikmeleri bildirmesi istenmistir.
Boylece malzeme temininde yasanan gecikmelerin de dnemli derecede azaltilmasi
planlanmustir.

6.3.4.4 Kalip problemlerinin coziimlenmesi

Sorun 1: Kalip ¢ikarma islemi esnasinda kumas 6zelligine dikkat edilmeden
calisilmasi, kalip dlgiilerinin tolerans disina ¢tkmasina neden olmaktadir. Ornegin
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viskon igerikli bir kumas yikama ve iitlileme sonrasi ¢ok fazla salma o6zelligi
gosterirken, tamami pamuk igerikli olan kumaslar boyutlarim1  koruma
egilimindedirler. Bu nedenle kumaslarin ¢ekme-salma degerleri goéz Oniinde
bulundurulmadan c¢alisilan kaliplar 6l¢ii tablosuna uygun ¢ikmamakta, bu durum
da tekrar dikimlere ve kalip diizeltmelerine neden olmaktadir.

Coziim: Miisteriden gelen calisma sekli dosyalarina kumas tipinin de
yazilmasi karar1 alimmustir. Boylece kalipg¢inin, kalip ¢ikarma esnasinda bu
ozelliklere dikkat ederek ¢alismasi saglanmstir.

Sorun 2: Kalip tlizerinde bulunmasi gereken bilgilerin eksik olmasi, dikim ve
kesim is¢ilerinin isini oldukca zorlagtirmaktadir. Ceviriler dogru yapilmis olsa da,
bu konuda en sik rastlanan hatalar yaka genisligi ve etek ucu kivirmalari olarak
saptanmistir.

Coztim: Her is¢inin  kendisini 1ilgilendiren kismi goérsel olarak
vurgulayabilmek, gézden kagmalar1 en aza indirmek amaci ile ilkel bir renklerle
anlagsma sistemi kurulmustur. Bu sistemde her boliime ya da is¢iye bir renk
atanmis, calisma sekli dosyalarindaki bilgiler, ilgili boliimlerin renkleri ile
isaretlenmistir. Boylece is¢ilerin dikkat etmeleri gereken kisimlar konusundaki
algilarinin daha kuvvetli olmasi saglanmistir. Sekil 6.15° te bu uygulamanin
gerceklestirildigi bir calisma sekli dosyasi gosterilmistir.

Sekil 6.15. Renklerle anlagma sisteminin uygulandig1 bir ¢alisma sekli dosyast.
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6.3.4.5 Kesim problemlerinin coziimlenmesi

Sorun 1: Firma sipariglerinin ¢ogunlugunu olusturan miisterinin modelleri
birbirine ¢ok benzedigi icin isletmede bir takim karigikliklar dogdugu onceki
boliimlerde belirtilmistir. Bu durumun karisikliga neden oldugu bdliimlerden biri
de kesim boliimiidiir. Modeller birbirine ¢ok benzedikleri i¢in kesimci bazen
yanlig modeli kesmekte, bu da kumas sarfiyatinin artmasina neden olmaktadir.

Coztiim: Kaliplarin karigmasini engellemek amaci ile kendisinden {iretilmis
olan en son modelin resmi kaliplarin iizerine yapistirilmistir. Béylece mevcut olan
her kalip bir kimlige sahip olmus vekesim esnasindaki kalip karisikliklarinin
oniine gecilmistir. Sekil 6.16° da bu uygulamanin bir 6rnegi gdsterilmistir.

Sekil 6.16. Kesim esnasinda kaliplarin karismasini dnlemeye yonelik yapilan uygulamanin
bir 6rnegi.

Sorun 2: Top kumastan yapilan kesimlerde, kesimin kumasin yeterince
dinlendirmeden yapilmasindan dolay1 Olgiilerde ¢ekme meydana gelmesi,
isletmenin en biiyiik 6l¢ii problemlerinden biri haline gelmistir.

Coziim: Normalde her giiniin sabahinda yapilan numune program bir giin
onceden yapilmaya baglanmistir ve bu uygulama ile ertesi giin banta girecek
kumaglar, bir glin Oncesinin is saati bitiminde acilarak dinlenmeleri igin
birakilmistir. Fakat igler her zaman programla uyumlu yiiriimedigi i¢in, acil
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yapilmasi gereken kesimlerde olmaktadir. Bu durumlar i¢in ise kesim elemani,
kesimidikis pay1 kadar biiyilk yapmasi: konusunda uyarilmistir. Béylece kesilen
kumaglarin ¢ekmesinden dogan yeniden kesimler, dolayisiyla da kumas sarfiyati
azaltilmistir.

6.3.4.6 Baski problemlerinin ¢c6ziimlenmesi

Sorun: Baskili numunelerde baskinin hatali pozisyona basilmasi nedeni ile
hem baski1 igleminin tekrarlanmasi gerekmekte, hem de yeniden kesim gerektigi
icin kumas sarfiyati artmaktadir. Baski pozisyonu genellikle baski atolyesi
aranarak bildirildigi i¢in bu tip hatalar olugsmaktadir.

Coziim: Baski icin gonderilen kumaslarla birlikte, olmasi gereken baski
pozisyonunu gosteren bir resim de gonderilmeye baslanmigtir. Boylece hem
baskicilarin bu durumu goézden kagirmasi engellenmis, hem de yanlis yapilan bir
baski s6z konusu oldugunda hangi tarafin hatali oldugunun da ortaya ¢ikarilmasi
kolaylastirilmistir. Sekil 6.17° de bu uygulamanin gerceklestirildigi bir resim
gosterilmistir.

LU (Te s

Sekil 6.17. Baski pozisyonu hatasinin 6nlenmesine yonelik yapilan bir uygulama 6rnegi.

6.3.4.7 Dikim problemlerinin coziimlenmesi

Sorun 1: Dikim operatorleri ¢alisma sekli sayfalarindaki detaylar1 gdzden
kacirmalari nedeni ile yanlis calismaktadirlar.

Coziim: Onceki problemlerin ¢oziimiinde kullanilan renklerle anlasma
sisteminin bu sorunun da ¢oziimii olmasi planlanmaigtir.
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Sorun 2: Dikimde en sik rastlanan hata ise eger operator kesilmis olan
numuneyi dikerken 6l¢ili tablosuna uydurabilmek i¢in regiile etme, esnetme ya
da kalib1 etkileyecek bagka herhangi bir degisiklik yapma ihtiyaci duydu ise
bunu kalip¢iya aktarmamasi sonucu dikilecek olan bir sonraki agama numunesi
de hatali olmaktadir.

Ornegin dikim operatérii dikimi bittiginde boyu uzun gelen bir numuneyi
keserek Olcliye uydurmakta ve bunu kayda gegmemektedir. Miisteriye gonderilen
numune onay alirsa bir sonraki numune de ayni1 kalipla kesilmekte ve hatta {iretim
de bu kalipla yapilmaktadir. Bu da iiretimde olan tiim iirlinlerin boylarinin uzun
olmasi, diizeltme i¢in regiile yapilmasi anlamina gelmektedir.

Coziim: Dikim operatoriinlin bu tarz diizeltmeleri aklinda tutmasi zor
olacagindan ve de bu konuda diizenli bir sistem olusturulmak istendiginden dolay1
bir numune not formu hazirlanmig ve bu degisikliklerin aninda kayda geg¢ilmesi
planlanmistir. Doldurulan form idareye teslim edilmekte, eger yapilmasi gereken
diizeltme varsa ilgili birimlere idare tarafindan bildirilmektedir. Isleri biten
formlar kalip dosyalarmin igerisine koyularak kalip geg¢misinin takibi de
kolaylastirilmistir.  Cizelge 6.5’ te hazirlanmis olan numune not formu
gosterilmistir.

Cizelge 6.5. Numune not formu.

EGE TEKSTIL NUMUNE NOT FORMU

SIPARIS NO TARIH
TANIM OPERATOR
STYLE NO

BEDEN

LUTFEN ASAGIYA YAPTIGINIZ DEGISIKLIKLERI OLCULERIILE BIRLIKTE YAZINIZ

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8) |

9)

10)

LOTFEN ASAGIYA OLGU TABLOSUNDA GORMEDIGINIZ AKSESUAR POZISYONU,
OZELLIiGi, KORDON BOYU GIBi HATIRLANMASI GEREKEN OZELLIKLERI YAZINIZ
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6.3.4.8 Ozel problemlerin ¢oziimlenmesi

Sorun 1: Parca yikamali bir siparigin numunelerinde beden kumas iizerinde
deliklerin gozlenmesi sonucu problemin nedeni arastirilmaya bagslanmistir.
Arastirma esnasinda ilk olarak dikim operatorii ile konusulmus fakat dikim
operatorii numuneleri dikerken bdyle bir gozlem yapmadigini sdylemis fakat baski
ayaginin calisma esnasinda zorluk c¢ikardigint belirtmistir. Bunun {izerine
makinenin diger parcalari ile birlikte baski ayagi da incelenmis ve kullanilmasi
gerekenden farkli 6zellikte bir baski ayaginin kullanildig: tespit edilmistir.

Coztiim 1: Baskr ayagi degistirilmis ve yapilan kontrollerde sorunun devam
ettigi ortaya ¢ikmaistir.

Coziim 2: Sorunun asil nedeninin bulunmasi i¢in Kok—Neden Analizi Sekil
6.18 deki gibi uygulanmig ve sonuca ulagilmigtir. Akilda kalic1 olmasi sebebi ile
Balik Kil¢1g1 Diyagrami lizerinde gosterilmistir.

Orme makinelerinden
birinin ignelerinde hasar
tespit edildi fakat bu Kesim sirasinda
makinede iiretilen bdyle bir hata
kumasta delik yok. gozlemlemedim
Kontrol
Kesimci
ignesi hasarh olan rme Kumasa NUMUNE
akinelerinqen cikan Vikiimiici DELIK
umasta periyodik
larak zedelenme
oriildii.
¢ Kullandigimiz iiriinler
standarttir ve kumasta
Kumasin zedelenen yerleri isaretlenerek numune kesinlikle bévle hatalara
siirecine sokuldu, ytkama 6ncesine kadar hicbir nadan ohuas:
sorun yokken yikama sonrasi isaretlenen yerlerin %

80'inin delindigi tespit edildi, kumas geri iade edildi.

Sekil 6.18. Kok-Neden analizi uygulamast.

Sorun 2: 40/1 siiprem pamuklu kumastan tiretilen numunenin Olgiilerinde
nedeni belli olmayan tolerans dis1 artilara rastlanilan bir problemde isletme
calisanlar stirekli olarak sorunun kendisinde olmadigini iddia etmis ve problemin
ana nedeni tespit edilememistir.

Coziim: Mevcut probleme kok-neden analizi uygulanarak numunenin iglem
gbrdiigl her bir boliime “neden” sorusu sorulmus ve asil nedene ulasilmistir. Kok-
neden analizinin Balik Kil¢ig1 lizerinde sematik olarak gosterimi Sekil 6.19° da
verilmistir.
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1. Neden? Dikim?
5. Neden? Kumag Cevap: iitii veya kesim

Cevap : evet 3. Neden? Kesim?

Sorun: 40/1 pamuklu
siiprem kumastan

Numunelik kumag parca
boya yapildi bu yiizden

sanfora giremedi, numune dlgii olarak
dogasinda salma oldugu tabloya uymuyor.
icin saldi.

4, Neden? Kalip?
Cevap: Kumag

2. Neden? Utii?
Cevap: dikim veya kesim

Sekil 6.19. Kok-Neden analizi uygulamasi-2.

Yukaridaki sekilde de goriildiigli gibi, sorunun ana nedeni, az miktarda
kumas gerektiginden ve bu renk piyasada bulunamadigindan kumasa parga boya
yaptirilmig, bu nedenle kumas sanfora girip dogal boyutlarina kavusamamis,
dogasinda salma oldugu i¢in de numune 6lg¢iileri tolerans dis1 ¢ikmustir.

Sorun 3: Firmanin bir ortagi, ayn1 zamanda kamyon, tir gibi biiylik araclara
parca Uretip satmaktadir. S6z konusu parcalarin birtanesi halat seklinde olup,
iiretimi asamasinda uglarina halka ve kancalar dikilmektedir. Dikim islemi icin
disaridan hizmet alim1 yapmakta ve bir grup halat1 120 TL’ye diktirmektedir. Bir
grupta ise 30 adet halat bulunmaktadir. Dikim maliyetinin yiiksek olmasi nedeni
ile tekstil firmsina bu halatlarin dikimini gergeklestirecek bir makinenin alinmast
giindeme getirilmistir. Fakat halat siparigleri siirekli olmayacag: i¢in verimliligin
yiilksek olmayacagi tartisilmistir. Bu nedenle makine tedarik firmasi ile
gortstilerek fikirleri alinmistir. Makine firmasi 6nerdikleri makinenin halat isleri
bittikten sonra yapilacak basit ve licretsiz bir ¢gevirme iglemi ile giysi dikiminde de
kullanilabilecegini belirtmistir. Bunun iizerinde s6z konusu makinenin alinma
karar icin fizibilite etliidli gergeklestirilmistir.

Eldeki veriler sagida siralanmistir:

Alinmak istenen makinenin fiyati: 3.500 TL

Makine alindig1 takdirde aylik sabit gideri: 60 TL (Elektrik dahil edilmistir)

Cekme halatlarin1 dikecek isc¢inin giinlik maliyeti: 50 TL (Tekstil
firmasindaki operatorlerden biri glinde 2 saat mesaiye kalarak bu isleri yapmay1
kabul etmistir. Ucrete yemek dahildir.)

Birim dikis ipligi maliyeti: 45 Kr. (%S5 fire dahil)

Bir halatin dikilme stiresi (standart birim zamant): 90 sn.
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Siparisi kesinlesen grup adedi: 50 (siparis adedi 1500 adet)
50 grup halat1 disarida diktirmenin maliyeti: 6000 TL

Yukaridaki veriler 1s18inda gerekli hesaplamalar yapilmistir.

Iscilik maliyeti

Bir is¢i 2 saat mesaiye kalarak bir glinde; 120/1,5= 80 adet halat dikecektir.

Bu durumda 1500 adet halati, (1500/80= 18,75) 19. giiniin icerisinde
bitirecektir. Bu is i¢in is¢ilik maliyeti;

19*50=950 TL olacaktir.

Dikis ipligi maliyeti
45*1500=67.5 TL

Siparisin toplam maliveti
3500+950+60+67.5=4577.5 TL

Yukaridaki hesaplamalar sonucunda yalnizca kesinlesen siparisin maliyeti
dikkate alindiginda hizmet alim1 ve imalat arasindaki fark 1422,5 TL olmaktadir.
Yani firma ortagi ¢ekme halatlarin1 satarken disariya diktirdigi durumdaki
kardankazanacag paradan 1422,5 TL daha fazla kar edecektir. Ustelik bu
asamadan sonra siparis gelmese dahi zarar edilmemis olmakla birlikte, tekstil
firmasina tcretsiz, yeni bir makine eklenmig, numune hattinin da boylelikle
yatirim yapmaksizin kapasitesi arttirilmis olacaktir. Sonug olarak bu makinenin
alinmasina karar verilmistir.
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7. SONUC

Yapilan uygulamalarin olumlu yonde sonu¢ verip vermediginin rasyonel
olarak degerlendirilebilmesi amaci ile aylik iiretilen numune sayilar1 ve hatali
numune sayilart incelenmistir. Cizelge 7.1 de uygulama sonras1 2012 yil1 Haziran
ayinin getelesi gosterilmistir.

Cizelge 7.1. Uygulama sonras1 numune adetlerini gosteren Haziran ayi getelesi.

2012 yih
Haziran ayi
— 1|2(3|4|5|6|7|8|9|10{11(12(13|14|15|16(17|18|19|20|21|22|23|24(25(26|27|28|29(30|toplam| ortalama

dikiimii

15| 5| 0|20|18(17(15(14| 5| 0 |15|16|17|14(14| 8 | 0 |10|16|16|15|18( 7| O (19]|14|18|17|15| 8| 366 14.64
Numune Sayisi

Hatal Numune
Sayisi

Bu uygulamanin Oncesinde, uygulama sirasinda ve sonrasinda
gercgeklestirilmis olan dlgiimler ise Sekil 7.1 de gosterilmistir.

Gunlik Ortalama Numune Sayisi
16.000
14.000 /
12.000 /
10.000 N
g.000 Glnlik Ortalama Mumune
Sayis
6.000
4.000
2.000
0.000 T T T
Ocak Subat Mart Misan Mayis B Haziran

Iyilestirme oncesi Iyilestirme Iyilestirme
sirasinda sonrasi
Sekil 7.1. Uygulama kapsaminda giinliik ortalama numune adetlerini gésteren grafik.

Iyilestirme ©ncesi yapilan oOlgiimler ile iyilestirme sonrasi yapilan
Olctimlerin karsilastirilmasinin  kolay olmasi agisindan 1iyilestirme Oncesi
Ol¢timleri hatirlayalim;

Giinliik ortalama tiretim adedi: 9,91 adet/giin
Giinliik ortalama hatali iretim adedi: 3,3 adet/giin

Hatali numune orani: %33,46 olarak hesaplanmustir.

Iyilestirme sonrasi i¢in ayn1 dokiimii gerceklestirecek olursak,
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Giinliik ortalama tiretim adedi: 14,64 adet/giin
Gilinliik ortalama hatali iiretim adedi: 3,16 adet/giin
Hatali numune orant: %21,56 olarak hesaplanir.

Aradaki farki sayisal olarak ortaya koyacak olursak,

Glinliik ortalama tiretim adedi: yaklagik olarak %40 artmis,

Giinliik numune sayisi lizerinden hesaplanan hatali iiretim adedi ise yaklasik
%11 azalmistir. Uygulamanin 6n g¢aligmalar1 esnasinda giinlilk numune {iiretim
adedinin %15 artirilmas1 6ngoriilmiistiir. Fakat sonuglara bakildiginda s6zkonusu
degiskenin %40 arttig1 goriilmektedir. Gergeklestirilen iyilestirmelerin etkisi
yaninda yaz aylarinin gelmesi ile birlikte firmanin siparislerinin artmasi da bu
artigin sebeplerinden biri olarak tahmin edilmektedir.

Iyilestirme sonrasi tespit edilen ortalamalar, iyilestirme oncesi hesaplanan
ortalamalar ile sayisal olarak karsilastirildiginda, aradaki farkin olumlu ydnde
oldugu acikga gorilmektedir. Fakat sonucun statistiki olarak Onemli olup
olmadigin1 odlgebilmek adina, veriler “Gretl” isimli istatistik programinda
kargilastirilmistir.  Sekil 7.2 ve 7.3° te gergeklestirilen hesaplamanin ekran
alintilar1  gdsterilmistir. Sonuglarin degerlendirilmesinde “Iki Y&nli Varyans
Analizi” kullanilmistir. Degerlendirmeye baslamadan once ilk degerlendirilecek
konunun hipotezi kurulmustur.

HO: Numune bdliimiinde yapilan iyilestirmede giinliik iiretilen numune
adedinin artirilmast amacima ulasilamamistir. Diger bir deyis ile numune
boliimiindeki iyilestirme Oncesi ve sonrasi iiretim adedi ortalamalarinda
istatistiksel acidan anlamli bir fark yoktur. Matematiksel olarak goriilen fark
sadece tesadiifidir.

HI: Numune bélimiinde yapilan iyilestirmede giinliik iiretilen numune
adedinin artirilmasi amacina ulagilmistir. Diger bir deyis ile numune bdliimiindeki
lyilestirme Oncesi ve sonrasi liretim adedi ortalamalarinda istatistiksel agidan

anlaml bir fark vardir. Matematiksel olarak goriilen fark sadece tesadiifi degildir.

Degerlendirmeler %95 giiven araliginda yapilmistir. Bu hipoteze gore Z test
istatistiginin p degeri olarak ¢ikan sonucunda;

¢ p<0.05 ise; HO hipotezi reddedilir.

¢p>0.05 1se; HO hipotezi kabul edilir.
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“ gretl: hypothesis test

WO -

Null hypothesis: Difference of means = 0

Sample 1:
n = 90, mean = 9.91, s.d. = 0.1
standard error of mean = 0.0105409

95% confidence interval for mean: 9.88306 to 9.930%4

Sample 2:
n = 30, mean = 14.64, s.d. = 0.1
standard error of mean = 0.0182574

95% confidence interval for mean: 14.6027 to 14.6773

Test statistic: t(118) = (9.91 - 14.64)/0.0210819 =
Two-tailed p-value = 4.308e-157
(one-tailed = 2.154e-157)

Lo -& )

-224.364

Sekil 7.2. Glinliik tiretilen numune adetleri arasindaki fark.

HO: Numune bdliimiinde yapilan iyilestirmede giinliilk tretilen hatali
numune oranlarinin diisiiriilmesi amacina ulasilamamistir. Diger bir deyis ile
numune boliimiindeki iyilestirme Oncesi ve sonrast hatali iiretim oranlarinda
istatistiksel acidan anlamli bir fark yoktur. Matematiksel olarak goriilen fark

sadece tesadufidir.

HI: Numune boliimiinde yapilan iyilestirmede giinliik {iretilen hatali
numune oranlarmin diisliriilmesi amacina ulagilmistir. Diger bir deyis ile numune
boliimiindeki iyilestirme Oncesi ve sonrasi hatali liretim oranlarinda istatistiksel
acidan anlamli bir fark vardir. Matematiksel olarak goriilen fark sadece tesadiifi

degildir.
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E¥ gretl: hypothesis test = Bl =X

S HeB5 8

Null hypothesis: the population proportions are equal

Sample 1:
n = 762, proportion = 0.3346
Sample 2:
n = 366, proportion = 0.2156

Test statistic: z = (0.3346 - 0.2156) / 0.0290311 = 4.09905
Two-tailed p-value = 4.148e-005
(one-tailed = 2.074e-005)

Sekil 7.3. Hatali numune oranlar1 arasindaki fark.

Yukaridaki sekillerde de goriilecegi gibi p degeri her iki islem i¢in de 0.05°
ten kiigiik ¢ikmistir. Bu durumda her iki hipotezde de HO red edilmis olur. Diger
bir deyisle, yapilan iyilestirmeler yukaridaki konular bakimindan faydali
olmustur.

Ayrica hatalarin departman bazinda hata dagilimlarinin da sonuglar
Olgiilerek bir onceki veriler ile kiyaslanmistir. Cizelge 7.2° de verilerin
kiyaslanmas1 gosterilmistir.

Cizelge 7.2. Departman bazinda hatali numune dagilimlarinin kiyaslanmas.

Once Sonra

Adet Y(iretilen adede gore) |Adet Y(iretilen adede gire)
Cevirl 6 2.362204724 3 1.266120219
Malzeme 4 1.57480315 4 1.092896175
Kalip 17 6.692913386 15 4098360656
Kesim 13 5.118110236 18 4918032787
Baski 11 4.330708661 8 218579235
Dikim 29 11.41732283 23 6.284153005
Kontrol 5 1.968503937 6 1.639344262
TOPLAM a5 33.46456693 79 21.58469945

Bu c¢izelgedeki veriler aymi istatistik programina aktarilarak sonucun
istatistiki olarak Onemli olup olmadigr tespit edilmistir. Gergeklestirilen
hesaplamalarin sonuglar1 Cizelge 7.2° ye eklenerek Cizelge 7.3 te gosterilmistir.

Cizelge 7.3. lyilestirme ncesi ve sonrasi departman bazli hata dagilimlarinin istatistiki
olarak karsilastirilmast.
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Once Sonra

Adet %(uretilen adede gore) |Adet %(uretilen adede gore)|p degeri |Fark
Ceviri 6 2.362204724 5 1.366120219 0.15|yok
Malzeme 4 1.57480315 4 1.092896175 0.41|yok
Kalip 17 6.692913386 15 4.098360656 0.025|var
Kesim 13 5.118110236 18 4.918032787 0.86|yok
Baski 11 4.330708661 8 2.18579235 0.019|var
Dikim 29 11.41732283 23 6.284153005 0.001|var
Kontrol 5 1.968503937 6 1.6359344262 0.63|yok
TOPLAM 85 33.46456693 79 21.58469945 O|var

Yukaridaki adetlere bakildiginda yapilan uygulamanin isletmenin
verimliligine dogrudan katki sagladig1 acikca goriilmektedir. Fakat p degeri ve
fark stitunlarma bakildiginda ceviri, malzeme, kesim ve kontrol bdliimlerinde
yapilan iyilestirmeler konusunda amaca ulagilamamigken, kalip, baski ve dikim
boliimlerinde, ayn1 zamanda da numune boliimii genel olarak degerlendirildiginde
hata oranlar1 6nemli dl¢lide azaltilmistir.

Elbette numune departmaninda bu uygulamanin sonucunda iiretilen numune
adedi disinda Glgiilebilen ve Ol¢iilemeyen iyilesmeler de gerceklesmistir.

Bunlar1 siralayacak olursak;

Firmanin iiretim i¢in aldig1 siparis adedi %15 oraninda artmistir.
Firmanin  kendisinin  tasarlaylp  miisterilerine = gonderdigi
numunelerinin sayisi %35 oraninda artmustir.

Firmanin kendi tasarladig: {iriinlerden miisterilerinin verdigi siparis
adedi %10 oraninda artmustir.

Stok miktarlarinda diisme olmasa da fazla alimlardan kaynaklanan
birikmeler olmamuistir.

Numune gonderimi esnasinda yasanan gecikmeler azalmis, gonderi
masrafi %15 diismiistiir.

Miisteri memnuniyeti artmis, 2 ayda bir yapilan toplantidaki
sikayetler karsilastirildiginda iyilestirme gergeklestirilen konulardan
herhangi bir sikayet gelmedigi tespit edilmistir.

Firmanin planli bir ¢aligma sistemine sahip olmasina katki saglamasi yonii
ile de dnemli olan bu uygulamanin standart bir hale getirilerek, hata ylizdesi
verimli bir sekilde azaltilamayan departmanlar ve sorunlar {izerinde tekrar
calisilmasina ve yeni bir pareto analizi gerceklestirilerek yiiksek maliyete neden
olan noktalara yogunlasilmasina karar verilmistir.
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