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OZET
TEDARIK ZINCIRI ve LOJISTIK YONETIMINDE ALTI SIGMA YAKLASIMI
Berkman, Senem

Tedarik Zinciri ve Lojistik Y6netimi
Tez Danismani: Prof. Dr. Mehmet Tanyas

Ocak 2011, 60 sayfa

Gilintimiizde yiiksek rekabet ortaminda her firmanin basarisi miisteri memnuniyetine
baghidir. Basarili bir iiretici veya hizmet veren bir firma olmanin en 6nemli yolu da
miisteri memnuniyetinden gegmektedir. Verimli bir tedarik zinciri ve lojistik yonetimi
ise bu memnuniyetin karsilanmasinda kilit rol oynamaktadir. Kiiresellesme ile birlikte,
her bir isletme birbirinin rakibi iken piyasada fark yaratmalari bu prosesleri basarili bir
sekilde gergeklestirmelerine ve bu proseslerde kaliteyi yakalamalara baghdir. Ciinkii
rekabetin yliksek oldugu bu piyasa tiiketicilerin beklentileri ile yon bulmaktadir. Bu
noktada isletmelerin devamlilig1 da tedarik zinciri ve lojistik faaliyetler de ki yiiksek
performansla saglanmaktadir.

Her hizmet, iirlin ve siirecte oldugu gibi, lojistik ve tedarik zincirinde de kalite yonetimi;
sistemlerin verimli sekilde ilerlemesi, zaman kaybi ve maliyet unsurlarini minimize
ederek proses akisini saglamasi igin birincil denge unsurudur. Her alanda oldugu gibi
lojistik alaninda da, TKY her siiregte kullanilabilir.

[statiksel bir 6l¢iim teknigi olan Alti1 Sigma ise; kendi basina bir Kalite Yonetim Teknigi
iken, Toplam Kalite Y6netimi’nin de birincil yardimcisidir. Cilinkii bu teknik {irtinlerin,
hizmetlerin ve siire¢lerin ne kadar iyi oldugu hakkinda bir gdsterge olup siireglerin
tyilestirilmesini saglar. Bu da sonucunda basarili bir hizmet veya iriinii beraberinde
getirir.

Bu c¢alisma ile, Lojistik ve Tedarik Zinciri Yonetimi, Toplam Kalite Yonetimi, Altt
Sigma hakkinda detayli bilgi verilmis, Tedarik Zinciri ve Lojistik Ynetimi’nin 6nemli
bir kalemi olan satinalma siirecinde Alt1 Sigma metodolojisi’nin 6nemli araglar1 olan
Balik Kilg1g1 Diyagrami, FMEA Analizi, PERT Teknigi kullanilarak, konu firmanmn
satinalma siirecinde nasil etkinlik kazandirdig: anlatilmistir.

Anahtar Kelimeler: Tedarik Zinciri ve Lojistik Yonetimi, Toplam Kalite Yo6netimi,
Alt1 Sigma



ABSTRACT

APPROACH OF SIX SIGMA THROUGH SUPPLY CHAIN AND LOGISTICS
MANAGEMENT

Berkman, Senem

Supply Chain and Logistics Management
Supervisor: Prof. Dr. Mehmet Tanyas

January 2011, 60 pages

Nowadays, all organizations’ success depends on the customer satisfaction quality in
the competitive market atmosphere. Besides, the most important way to be successfull
producer or service company is related to the high level customer satisfaction as well.
At this point, efficient supply chain and logistics management is the key factor to
prevent this satisfaction. Together with globalization, as all companies are the
competitor of each other, being the noticeable company depends on their ability on
achievement supply chain and logistics processes succesfully and provide the quality on
these processes. Because this market where the competition is very high is directed by
consumers’ expectations. So, the companies’ continuity is provided by high level
quality on supply chain and logistics management.

As is the case of each service, product and process, Quality Management is primary
balance component for logistics and supply chain as well to get success on the system
by going ahead on the processes efficiently, minimizing the waste of time and costs.

Anyhow, Six Sigma which is statistical measurement; as one of the Total Quality
Management Method as itselves, it is primary supporter of Total Quality Management
Method as well. Because this technique, is the index shows how much the processes for
products and services are efficient and good and supports processes to be good. At the
end, it brings succesfull service and product along with.

In this study, information has been given about Logistics and Supply Chain
Management, Total Quality Management, Six Sigma and by using the techniques of Six
Sigma as Fishbone Technique, PFMEA Analysis, PERT Technique, Six Sigma
Methodology has been applied to procurement process which is the very important part
of Supply Chain and Logistics to show the how much efficiency it provided to subject
company’s procurement process.

Key Words: Supply Chain and Logistics Management, Total Quality Management, Six
Sigma
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1. GIRIS

Piyasa sartlarinin degismesiyle ¢alisma sekilleri de degisen firmalar, eskiden sadece kar
odakl1 calisirken, elde ettikleri kar ile firmalarinin biiylime egiliminin ayni olmayacagini
gormiisler ve asil 6nemli olanin kardan ¢ok deger elde etmek oldugunu anlamislardir.

Ciinkii deger elde edildigi stirece kar maksimizasyonu da saglanacaktir.

En kaliteli iirlinii pazara sunmaya ¢alismak,

e Uretimi rakiplerinden daha ucuza mal etmek,

e Degisen ¢aga ayak uydurarak, bu degisimleri firmamiza adapte etmek,

e Yeniliklere acik olmak,

e Miisterilerinin goriinen ve gizli taleplerini ortaya c¢ikararak piyasada oncii olmak

ve verilen hizmete deger katmaktir.

Bunun yaninda, firmalar verimliliklerine ve etkin bir alt yapiya sahip olmaya 6nem
vermisler ve bunun igin farkli ¢alismalara baglamislardir. Verimli ve piyasada etkin bir
firma olmak i¢in kalitenin 6nemini fark etmisler ve bu alanda yaptiklar1 yatirimlarla
verimliliklerini arttirtp, maliyetlerini minimize etmek i¢in c¢abalamiglardir. Ciinkii
sunduklar1 iiriin ve hizmetin kalitesinde olusan artisla birlikte, verimlilik artisin1 goz
oniinde bulundurmayan firmalarin rekabet sansi diisecek olup, bunun sonucunda
piyasada tutunamayacaktir. Daha az girdi ile bir seferde hatasiz iirlin ve hizmet ¢iktis1
saglamak, sirketlerin karini arttiracak, bu da verilecek daha fazla hizmet ve tretilecek
iriin i¢in avantaj saglayacaktir. Bu nedenle kalite kadar, verimlilik de isletme

performansinin en 6nemli gostergelerindendir. (Atmaca ve Girenes 2009, sy.605)

Firmalarin performanslarinda elde etmek istedikleri verimlilik ve farklilik i¢in son
yillarda birgok teknik ve yonetim sekli ortaya ¢ikmistir. Bunlardan en onemlisi olan
Toplam Kalite Yonetimi, bir igletmede verimliligi maksimum diizeye ¢ikarmak, sifir
hataya yaklasmak ve yiizde yliz miisteri tatminini saglamak i¢in benimsenmesi gereken

ve sirket i¢1 tam katilimin saglandig bir yonetim anlayisidir. Ancak bu anlayis daha ¢ok



tiretim ve ciktt odakli olup bazi yetersizlikleri bulunmaktadir. Bu noktada TKY’nin
birincil yardimcisi olan ve kendi basina da bir TKY olan Alti Sigma Metodolojisi

devreye girmektedir.

Uretimden hizmete son yillarda birgok firma tarafindan uygulanan Alti Sigma,

firmalarin siireclerinde kalite yaratmis ve karlilik diizeylerinin artmasini saglamistir.

Kiiresellesen ekonominin beraberinde getirdigi yogun uluslar arasi ticarette en énemli
maliyet unsuru olan Tedarik zinciri ve Lojistik siirecleri olup, bunlar {izerinde yapilan
bir Alt1 Sigma ¢alismasi ile 6S metodolojisinin faydalar1 TZY ve Lojistikte de bu

calisma ile gosterilmistir.

Calismanin birinci boliimii Tedarik Zinciri ve LojistikYonetimi ile ilgili bir bakis agisi
saglarken, ikinci boliimde Toplam Kalite Yonetimi , Standartlart ve Teknikleri, ti¢iincii
boliimde ise Altt Sigma Metodolojisi ve Hizmet Sektoriinde bulunan bir firmanin

satinalma siireci iizerinde uygulamasi yapilmstir.



2. TEDARIK ZiINCIiRIi ve LOJISTIK YONETIMI

2.1 TEDARIK ZINCIiRI ve LOJISTIK YONETIMIi

2.1.1 Tedarik Zinciri ve Yonetimi’nin Tanimi, Amaclari

Tedarik kelimesinin sozliik anlami, arastirip bulma, elde etmedir. Isletmeler agisindan
ise tedarik kavrami, tretim siirecinde gerekli olan hammadde, yardimci madde ve
sermaye mallarinin arastirilarak bulunmasi ve satin alinarak elde edilmesi icin yapilan
faaliyetlerdir. Tedarik zinciri ise, mal ve hizmetlerin tedarik asamasindan, tiretimine ve
tikketiciye ulasincaya kadar birbirini izleyen tiim faaliyetlerin ve fonksiyonlarin
bitiinidir. (http://www?2.bayar.edu.tr/kulamyo/docs/turker_palamutcuoglu/TY DN.pdf,
2010) Tedarik zinciri, malzemenin ¢ikarilmasindan miisteriye teslimine kadar her
asamay1 kapsar ve bu malzemeye katilan degerin maksimum seviyeye ¢ikarilmasini

amaglar.

Bilgi Akis1
Malzeme
AKis1

Ana Kanal

G R G

Kaynak: Chuang. M. and Shaw W..“Distinguishing the Critical Success Factors Between E-
Commerce. Enterprise Resource Planning and Supply Chain Management” Proceeding of
International Engineering Management Conference. 2000. New Mexico. pp.150.

Sekil 2.1: Tedarik zinciri yonetimi

Tedarik zincirinin kisa vadeli amaci gereksiz stoklar1 ortadan kaldirmak ve tretim ile

miisteriye cevap verebilme hizini artirmaktir. Uzun vadeli stratejik amag ise, miisteri


http://www2.bayar.edu.tr/kulamyo/docs/turker_palamutcuoglu/TYDN.pdf

beklentilerini dogru yerde teslim edilmis dogru iirlinle karsilamak, bu sekilde pazar
payin1 ve karlart artirmaktir. (http://enm.blogcu.com/tedarik-zinciri-1/515668, 2010)
Tedarik Zinciri’nde amag {riin veya hizmeti en kisa yoldan, en diisiik maliyetle

tiikketiciye ulastirmaktir.

Glniimiiz ~ sartlari, firmalarin {rtin ~ fiyatlarini, dolayisiyla maliyetlerini  ve
verimliliklerini daha iyi kontrol etmelerini zorunlu kilmaktadir. Bunu gerceklestirmek
sadece sirket ici sliregleri iyilestirmekle olmamakta ayni zamanda tedarik zincirinin
parcast olan satici, miisteri, dagitimc1 ve nakliyeci ile karsilikli giivene dayali bir
isbirligine gidilmesini gerektirmektedir. TZ’yi olusturan halkalarin, zincir ortaklarinin
birbiriyle iletisimde olmasi, karsilikli bilgi aligverisinde bulunarak alinan kararlardan
haberdar olabilmesi ¢ok daha etkin ¢alisilmasini saglayacaktir. (Sen 2008, sy.2)

Tedarik =zinciri biinyesinde yiriitillen tiim faaliyetlerin temel ve nihai amaci
rekabetciligin gelistirilmesidir. Tedarik zinciri kapsaminda, miisterilerin beklentilerine
uygun olarak {iriiniin rekabet avantajinin artirilmasinin yiikii sadece tek bir isletmeye
degil tim zincire dagitilmistir. Rekabet bu sekilde tekil isletmelerden tedarik

zincirlerinin tiimiine kaymaktadir.(Paksoy, 2005)

Miisteri merkezli ve basarili bir tedarik zinciri olusturmada goz Oniine alinacak cesitli

noktalar vardir :

e Siparis alimi1, istenen zamanda ve istendigi sekilde yapilmalidir .

o Sirketler kesintisiz tedarik ve saglamali ve bu konuda da miisterilerine siirekli bilgi
vermelidirler .

e Son iirlinlin maliyetini azaltmak i¢in sirketler , i¢ harcamalarini minimuma
indirmelidirler .

e Tasarim siirecinin siiresini azaltmak énemlidir ¢ilinkii bu miisterinin ihtiyacina yanit

verebilme siiresini de azaltacaktir .

Tedarik zinciri yonetimi ise tedarik¢ilerden son kullaniciya, malzeme akisinin kontrolii
ve planlanmasiyla ilgili entegre bir yaklasimi ifade eder. Tedarik Zinciri Konseyi

(2001), TZYyi; “ Tedarik ve talep, hammadde ve pazar kaynagi, imalat ve montaj,


http://enm.blogcu.com/tedarik-zinciri-1/515668

depo ve stok izleme, siparis giris ve siparis yonetim, tiim kanal boyunca dagitim ve

miisterilere teslimatin yonetimini i¢erir” seklinde tanimlamistir. (Cavlak 2009, sy.22)

Tedarik zinciri yonetimi, “tedarik¢i firmalar, lireticiler ve misteriler arasinda avantajli
bir rekabet pozisyonu saglayacak ilgili siireclerin diizenlenmesidir. Materyal ve bilgi
akiginin, iretim, nakliyat, dagitim ve miisteriye ulasincaya kadar olan tiim siirecler

boyunca planlanmasi ve yonetilmesidir.

TZY, miisteriye, dogru iiriiniin, dogru zamanda, dogru yerde, dogru fiyata tiim tedarik
zinciri i¢in miimkiin olan en diisiik maliyetle ulagmasini saglayan malzeme, bilgi ve
para akisinin entegre yonetimidir. Bir baska deyisle zincir i¢inde yer alan temel is
slireclerinin entegrasyonunu saglayarak miisteri memnuniyetini artiracak stratejilerin ve

is modellerinin olusturulmasidir.

(http://tr.wikipedia.org/wiki/Tedarik_zinciri_y%C3%B6netimi, 2010)

TZY ’nin etkin bir yapiya sahip olmast;

e Girdilerin teminini garantileyerek, tiretimin devamliligin1 saglar

e Tedarik siiresini azaltarak, pazardaki degisikliklere kisa silirede cevap
verilmesini saglar

o Tiiketici taleplerini en 1yi sekilde karsilayarak kaliteyi arttirir

e Teknoloji kullanarak yenilige tesvik eder

e Toplam maliyetleri azaltir

e Isletmenin tiim bilgi, materyal ve para akismi yonetebilir duruma gelmesini
saglar. (a.e. Sen 2008, sy.5)

TZY nin temel amaclar1 ise asagida ki gibi siralanabilir; (Ozdemir 2004, sy.89)

- Miisteri tatminini artirmak,

- Cevrim zamanini azaltmak,

- Stok ve stokla ilgili maliyetlerin azaltilmasini saglamak,
- Uriin hatalarini azaltmak,

- Faaliyet maliyetini azaltmak


http://tr.wikipedia.org/wiki/Tedarik_zinciri_y%C3%B6netimi

Tedarik zinciri yonetiminin bir isletmenin tiim problemlerini ¢dzebilmesi beklenemez.
Tedarik zinciri, dogru bir sekilde uygulandiginda yeni bir rekabet boyutu yaratabilecek
operasyonel bir stratejidir. (Cizmeci 2002, sy.49)Ancak belirtilen amaglar dogrultusunda
hareket edildigi siirece, diisiik maliyet ile yiiksek miisteri memnuniyetine ulasmak

kagimilmazdir.

2.1.2  Tedarik Zinciri Yonetimi Temel Fonksiyonlari

Tedarik zincirini yonetiminde, zinciri olusturan tiim fonksiyonlar biitiinlesmis olmalidir.
Uriinlerin, tedarik¢iden son kullanicrya ulagsmasinda bir dizi fonksiyon belirli gérevleri,
temel hedefler dogrultusunda yerine getirir. Bunlar; (Karaboga, 2010)

e Talep ve Siparis YOnetimi

e Satin alma

e Planlama

e Envanter (Stok) yonetimi

e Depo yonetimi

e Sevkiyat (Tasima)

2.1.3  Tedarik Zinciri Yonetimi’nin Faydalar:

Etkin bir tedarik zinciri yonetiminin isletmeye saglayacagi yararlar asagidaki gibi

siralanabilir: (Sen, 2008)

- Girdilerin teminini saglayarak, iretimin devamliligina imkan verir.

- Tedarik siiresini diisiirerek, pazardaki degisikliklere kisa slirede cevap verilmesini
saglar.

- Ttiketici taleplerini en 1yi sekilde karsilayarak kaliteyi ytikseltir.

- Teknoloji kullanarak, yeniligi destekler.

- Toplam maliyetleri indirir.

- Isletmenin tiim bilgi, materyal ve para akis1 yonetilebilir hale gelir.



Iyi uygulanan bir tedarik zinciri yonetimi, belirtilen yararlar1 saglayarak firmalarin

gucunu arttirir.
2.1.4 Tedarik Zinciri’nde Bilisim

Internet tedarik zincirlerinin biitiin sektdrlere uyumlu hale doniistiiriilmesinde avantaj
saglamaktadir. internet uyumlu bir tedarik zinciri i¢in zamaninda dagitim, kesin stok
tahmini, dagitimin siirekli izlenebilmesi gibi imkanlar sunar. Gelismis teknoloji
sayesinde tedarik zinciri diisiik maliyetli, para kazandiran olas1 problemleri 6nleyen
stratejik bir silah haline gelmistir. Herhangi bir isletmenin operasyonlarini
merkezilestirmesi, yoneticilerin tedarik zincirindeki zayif noktalart1 bulmalarina ve

diizeltmelerine olanak verir. (http://enm.blogcu.com/tedarik-zinciri-1/515668, 2010)

Yeni ekonominin bilisim teknolojisi sayesinde zamaninda ve kaliteli {iretim hedefine
ulagsmas1 daha da kolaylasmistir.Daha c¢ok bilgi, daha ¢ok iletisim, daha az maliyet, daha

hizl1 hareket etme , rekabette 6ne gecme firsat1 sunmaktadir. (Karaboga, 2010 a.e.)

Tablo 2.1: Klasik Tedarik Siireci ile Internet Uzerinden Yapilan
Tedarik Arasinda ki Farklar (Karaboga, 2010)

Rastgele Alimlarin ~ Yiksek Diistik
Orani
Miktar Iskontosu  Diisiik Yiiksek
Y 6netimsel Siire¢ Kagit Agirliklh Elektronik
Calisan Verimliligi  Diisiik Yiiksek
Siparig Doniistii Uzun Kisa
Stireci
Hata Miktar1 Yiiksek Diisiik


http://enm.blogcu.com/tedarik-zinciri-1/515668

Tedarik Zinciri Yonetimi bir¢ok siireci kapsamaktadir ve her tiirlii {irtin, servis hizmeti
ve bilginin hareketinin kayit altina alinmasi bu yonetim iginde gergeklestirilir. Tedarik
Zinciri’nin énemli bir parcasi olan lojistik hizmet {ireticileri bir hizmeti vermeden 6nce
yapacagi isleri planlamalidir ve hizmeti verecegi zaman alacag tiim bilgileri otomatik
olarak, online bir sekilde almali ve planlari ile gergeklesen sonucu karsilagtirmalidir.
Karsilagtirma sonuclart planladiklarina uymazsa planlarin veya is yapma seklinin
degistirilmesi gerekir. Uygun ¢iktig1 takdirde de silireg iyilestirmesi ¢alismalari
yapilmas1 gerekmektedir. Tiim bu ¢alismalar gliniimiizde artik 6zel yazilimlarla online
seklinde yapildig1 i¢in bilisim tedarik zinciri biinyesinde bulunan herkes icin ¢ok

Onemlidir.

Tedarik zinciri yazilimlari ise liretimden bir {irliniin veya hizmetin miisteriye ulagsmasina
kadar gerceklesen siireclerde kullanilan teknolojilerin tamamidir. Biiyiikk ve entegre
TZY yazilimlar tedarik zinciri ile ilgili bilgilerin tiim departmanlar tarafindan
kolaylikla ulasabilir ve paylasilabilir olmasini saglamak amaciyla, kullanilan farkli
teknolojileri tek bir yazilima doniistiiriir. Yazilim ve danigsmanlik sirketleri bu alanda
yogun faaliyet igerisindeler ve biiylik meblaglar karsiliginda biiylik firmalara bu
yazilimlari satmaktadirlar (http://enm.blogcu.com/tedarik-zinciri-1/515668, 29.12.2010)

TZ’nin en etkin sekilde ilerlemesine yardimci olan TZY bilgisayar programlari, miisteri
ile devaml iletisimde olma, ileri diizey planlama, sevkiyat yonetimi, iiretim planlama,
depolama ve tedarik zinciri optimizasyonu becerilerini kapsamaktadir. Bu programlar
sayesinde firma iist diizey calisanlarinin bile dngoremeyecegi detaylar siire¢ basinda

kesfedilebilir.

2.2  LOJISTIK YONETIMi

2.2.1 Lojistik ve Lojistik Yonetimi’nin Tanim

Bir malin iiretim noktalar1 ile tiiketim noktalar1 ayn1 yerde degilse lojistige her zaman
ihtiyag vardir. Lojistik, miisteri ihtiyaclarin1 karsilamak iizere iginde tasima ve
depolama gibi temel faaliyetlere ilaveten ellegleme, miisteri hizmetleri, iiretim yonetimi,

operasyon yonetimi, envanter yonetimi, yer se¢imi, filo yonetimi, giimriikleme, dis


http://enm.blogcu.com/tedarik-zinciri-1/515668

ticaret, kalite, organizasyon, liman ve terminal yonetimi gibi her biri ayr1 uzmanliklar

gerektiren faaliyetler biitiniidiir. (http://blues.beykoz.edu.tr/programlar.html, 2010)

Lojistigin giiniimiizde kabul goren en gegerli tanimi The Council of Logistics
Managment (CLM) kurulusu tarafindan yapilmistir. Bu tanima gore Lojistik;
miisterilerin ihtiyaglarin1 karsilamak tizere her tiirlii iirliniin, servis hizmetinin ve bilgi
akisinin, baslangi¢c noktasindan (kaynagindan) tiiketildigi son noktaya (nihai tiiketiciye)
kadar olan tedarik zinciri i¢cindeki hareketinin etkili ve verimli bir sekilde planlanmasi,
uygulanmasi,  tasmmmasi, depolanmasi ve  kontrol altinda  tutulmasidir.

(http://www.logisticsclub.com/modules.php?name=News&file=article&sid=2, 2010)

Kiiresellesen ekonomi ile birlikte, insanlarin kendi ¢evrelerinde kit bulunan tiriinleri
elde etme istegi ithalat ve ihracatla beraber tagimaciligi da gelistirmistir. Uluslar arasi
pazarda olmanin birincil kurali olan rekabet iistiinliigilinii elde etmek i¢in firmalar, en
diisiik maliyetle en yiiksek ve hizli hizmet seviyesi ile uluslar arasi ticaret yapmaya
baslamislardir. Bunun sonucunda verimli bir lojistik hizmet istegi, lojistik yonetimini

beraberinde getirmistir.

Lojistik Yonetimi; siparisin olusmasindan siparigin yerine getirilip iirliniin, hizmetin

veya bilginin dagitiminin koordinasyonunun saglanmasi islemidir.

Lojistik yonetimi, bir sistem yaklasimi belirleyerek her biri ayr1 bir maliyet unsuru olan
fonksiyonlar arasinda degis-tokus dengesi saglayan miisteri hizmeti diizeyini siirekli
gelistirmeyi bir hedef olarak belirler. Iyi bir lojistik yonetimi, kaliteyi arttiran ve
firmalara i¢ ve dis pazarlarda rekabet giicii kazandiran bir etki olusturabilmektedir.

(http://www.bilgisite.com/kitaplik/lojistik_tez/tez_2.html, 10.12.2010)

Cranfield Universitesi Profesdrii olan Martin Christopher Lojistik Y®netimi’nin
onemini ; ’Gelecekte kurumlarin rekabeti tirettikleri iiriinlerde veya tiiketilen tilkelerde

degil, kullandiklar1 tedarik zincirlerinde olacaktir.”” seklinde ifade etmistir.


http://blues.beykoz.edu.tr/programlar.html
http://www.logisticsclub.com/modules.php?name=News&file=article&sid=2
http://www.bilgisite.com/kitaplik/lojistik_tez/tez_2.html

2.2.2 Lojistigin Amaci ve Faydalar:

Tiim is stireglerinin, hizmet temeline dayali entegrasyonunu hedefleyen ve genis bir
alana uzanan lojistik kapsaminda, miisteri siparislerinin alimindan mal bedellerinin
tahsiline, glimriik ve transit ge¢is evraklarimin hazirlanmasindan depolamaya ve

sigortalamaya kadar uzanan pek ¢ok faaliyet yer almaktadir. (Koban ve Keser, 2007)

Lojistik yonetiminin esas amact ihtiya¢ maddelerinin satin alinmasi, stoklarin ve depo
bliylikliigliniin planlanmasi ve yonetilmesidir. Lojistik yonetiminde gerekli bilgiler ise
teslim miktar1, teslim vadeleri, satin alma sekli, stoklar, ihtiya¢ siireleri, ihtiyag
miktarlari, ihtiyag sebepleri, siparis miktarlari, artik miktarlar, imalat zamanlari,
gonderenin yeri ve masrafi, giris cikis siireleri, tertibatlar, ambarlama masraflari,
ambalajlama miktar1 ve ambalajlama seklinin ne oldugu gibi bilgilerden meydana gelir.
(Ozcan, 2008)

Ayrica;
e Her asamada insan kaynaklarini1 daha etkili birsekilde kullanip isletme
maliyetlerinin

azaltilmasini saglamak.

e Isletmelerin depolama masraflarmi, envanter yonetimi ve koruyucu ambalajlama

konusunda maliyetlerini diislirmek.

e Her organize sanayi bolgesinde, daha biiyiik ve organize depolama ve tasima

hizmetleri ile dagitim kanallarinin daha verimli olmasini saglamak.
e Isletmelerin tasinacak iiriinlerinin bir araya gelmesiyle tasima sirketlerine ve

denizcilik acentelerine, 6lgek ekonomisinden faydalanarak, aralarinda rekabet

yaratip fiyat baskisi uygulamak..
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e Organize sanayi bolgelerinde kurulacak depolama sistemleri ile farkli organize
sanayi bolgelerinden isletmelere ait mallarin tagima siirecleri i¢in ara depo islevi

goriilebilecek ve maliyetleri miisterisi olan isletmeler odakli olarak diisiirecektir.

e Sagladigi hizmet sistemi ile kendi kendini finanse edip isletmelere egitim i¢in
kaynak yaratabilecektir. (http://www.scribd.com/doc/38728373/Lojistik-
Yonetimi, 2010)

Genis bir alana yayilan lojistik siireclerin dogru planlanmasi ile isletmelerin elde

edecegi faydalar asagida ki gibidir.

e Maliyet ve zaman yonetiminde etkinliklerini artirmak,

e Uriiniin nihai noktaya istenilen standartlarda ve kalitede ulasmasinda ki
engellerin en aza indirilmesine bagli kazanim elde etmek,

e Gelisen ve degisen kosullara uygun alternatif ¢oziim yollarinin artmasi gibi

olumlu sonuglari ile basar1 performanslarini yiikkseltmektir. (Keskin, 2009)

-----

Lojistik yonetimi, siparisin alimindan {iriin ya da hizmetin miisteriye ulastirilmasina

kadar uzun bir siireci kapsadigindan, bir ¢ok temel fonksiyonu kapsamaktadir. Bunlar;

e Tasimmacilik

e Depolama ve Paketleme
e Stoklama

e Dis Ticaret ve Glimriik

e Sigortalama

2.2.3.1 Tasimacilik

Tasimacilik, maliyete etkisi g6z onilinde bulunduruldugunda lojistik siiregler i¢inde ki en
etkili fonksiyonlardan biridir. Yapilan tasimaciliklar incelendiginde toplamda %80 lik
tasima karayolu ile saglanip, kalani demiryolu, havayolu ve denizyolu arasinda

boliisiilmektedir. (Goldsby, a.e.)
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Tasima, bir esyanin bir yerden baska bir yere sevkidir. Tabii ki malin bir noktadan
digerine aktarilmasinin en hizli, en giivenli ve en diisiik maliyetle yapilmasi birincil

onceliktir.
2.2.3.2 Depolama ve paketleme

Depolar, hammadde, yar1 mamul ve mamuliin bekletildigi ve bulundugu isletme
bilinyesinde ki yerlerdir. Lojistigin en 6nemli fonksiyonlarindan stoklama igin biiyiik
onem teskil etmektedir. Uluslar aras1 lojistik faaliyetlerin yiiriitiilmesinde gonderenden
miisteriye mal sevkiyatinda; mallarin birlestirilmesi, konsolidasyonu vb. faaliyetler i¢in

depolar kullanilir. (Koban ve Keser, a.e.2007, sy.93)

Uriinlerin {ireticiden tiiketiciye kadar uzanan dagitim zincirinde giivenli ve hasarsiz
ulasimmin  saglanabilmesi icin kullanilan koruyucu araglarin tiimiidiir. Uriiniin
kalitesinin fiziki acidan oldugu kadar iiretim ve tiikketim kosullarinin korunmasi
acisindan da paketleme konusunda dikkatli olmak gereklidir. (Koban ve Keser, a.e.
2007)

2.2.4.2 Stoklama

Envanter, iiretimi istenen diizeyde tutmak, teslim ve satist istenen Ozelliklere gore
gerceklestirmek amaciyla, malzeme, materyal, yar1 islenmis ve tamamlanmis iiriin
mevcudunun elde bulundurulmasidir. Envanterin fazla olmasi yaninda, azhi§i ya da
gereken kosullarda saklanmamasi da ek maliyetlere neden olur. (Koban ve Keser, a.e.
sy.95)

2.2.4.3 Dis ticaret ve giimriik

Gilimriikleme kilit lojistik faaliyetlerden biridir. Ulusal sinirlarin digina ya da disindan
yapilacak her tiirli mal ve hizmet satis1 ve alisinda glimriik mevzuati ile sekillenen
gimriikleme islemleri bir siire¢ olarak 6nemli olup, bu siirecin dogru yonetilmesi
gereklidir. Giimriik islemlerinde ortaya cikabilecek kiiclik hatalarin, eksikliklerin
firmalar1 ekonomik kayiplara ugratmasi kagcinilmaz olmaktadir. (Koban ve Keser, a.g.e.

5.95)
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2.2.4.5 Sigortalama

Dis ticarete konu olan mallarin taraflar arasinda ki anlagma hiikiimleri geregince
sigortalanmas1 gerekmektedir. Sigortast yapilmamis mallarin taginmasi s6z konusu
olamayacag1 gibi, banka ve giimriik islemlerinin ger¢eklesmesi de zordur. O nedenle
ozellikle dis ticarete konu olan mallarin sigortalanmasi ve belirli risk unsurlarina karsi
giivence altina alinmasi, bir andan hukuki yonii ile zorunluluk iken, diger taraftan da
taraflar arasinda ki giiven ortamimin dogmasi ve taginan mallarin ortaya ¢ikabilecek risk
unsurlaria kars1 en azindan degerlerinin korunmasi agisindan 6nemli goriilmektedir.

(Koban ve Keser,2007 sy.94)
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3. KALITE YONETIMI VE TEKNiIiKLERI

3.1 KALITE NEDIiR? KALITEYI ETKILEYEN FAKTORLER NELERDIR?

Kalite; miikemmellik derecesi tizerine kurulu genis bir kavram ve disiplindir. Bir grup
icinde ki varlig1 digerlerinden ayiran bir nitelik ya da yapidir. Ayrica istenen 6zelliklere
uygunluk, uygulamalarin siirekli olarak calisma hedeflerine ydneltilmesini saglayan

Ol¢iilebilir karsilastirma standartlari biitiiniidiir. (Pande vd.; 2003, sy.464)

Kalite {irtin ya da hizmeti, ekonomik bir yoldan iireten ve tiiketici isteklerine cevap

veren bir uretim sistemidir.

Glniimiiz kosullarinda, hizla kiiresellesmenin artmasiyla birlikte, kalite kavrami da
miisterinin se¢im kriterleri dogrultusunda 6n plana ¢ikmistir. Clinkii; eskiden piyasanin
daha dar olmasi nedeniyle, rahatca iiretilen ve verilen her hizmetin bir alicis1 mutlaka
varken, simdi miisteriler en diisiik maliyetle en kaliteliyi almaya c¢alismaktadirlar. Bu da
firmalar1 hem {iretim hem de hizmet sektdriinde olsun, en iyisini en kalitelisini yapmaya

zorlamaktadir.

Bugiiniin rekabetli kosullarina kadar, kalite kavrami her zaman firmalarin ¢iktis1 olan
tirlin lizerinde aranmakta, liriinlerin teknik sartlara uygun olup olmadigina karar vermek
icin kullanilmaktaydi. Simdi ise, sadece dis miisterinin degil, ¢ikt1 lizerinde en biiyiik
etkiye sahip i¢ miisterinin yani departmanlar aras1 ¢alisan kisilerin de memnuniyeti goz
ontinde bulundurularak, sadece ¢ikti {izerinde degil girdiler lizerinde de kalitenin
arttirilmasina 6nem verilmektedir. Cilinkii; kaliteli bir ¢ikt1 ancak kaliteli bir girdi ve

etkin siiregler ile olusturulabilir.

Iyi ya da kotii kalite; firmalarm en 6nemli imaj1 olup, yiiksek rekabet kosullarinda
secilebilmeleri kalitelerini en 1yi sekilde yonetmelerine baglidir. dolayisiyla, kalite ile
ilgili yapilan her calisma siki bir ¢aligmaya bagli olmali, tiim etkin faktorler géz 6niinde

bulundurularak hareket edilmelidir.
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Yapilacak olan islerde bir kalite diizeyi belirlenmelidir. Yapilacak islerde bu yonde
hedef konulursa ve isin nasil yapilacagi yazili hale getirilirse amaca ulagsmak ¢ok daha
kolay olur.(Bulug, 2009)

3.2 TOPLAM KALITE YONETIMI

Rekabetin artmasiyla, tiiketicilerin daha bilingli hale gelmesi ve mal ve hizmet

sektoriinde kalite ile ucuzlugu ayni1 anda aramasi, firmalar1 TKY’ye yonlendirmistir.

TKY, isletmenin, sektoriin tamamina yoneliktir. Kalite giivencesini de kapsayan bir
kavram olup, onu gelistirmeyi hedefler. TKY, bir kalite kiiltiirii yaratmay1 6ngdriir, bu
kiiltiirde kurum calisanlarinin her birinin, miisterilerini memnun etmek amaci vardir.
TKY, miisterilerinin ihtiyaclarini degistirmeye, gelistirmeye, liriin ve hizmetleri bunlari

karsilayacak sekilde tasarlamaya ve asmaya odaklanir. ( Ates ve Batuk, 2007)

TKY bir isletmede verimliligi maksimum diizeye ¢ikarmak, sifir hataya yaklagmak ve
%100 miisteri tatminini saglamak i¢in benimsenmesi gereken ve sirket i¢i tam katilimin
saglandig1 bir yonetim anlayisidir. TKY ’yi bagsarmanin en 6nemli adim1 TKY nin bir

araglar toplulugu degil, bir yonetim anlayist oldugunu kavramaktir.

TKY miisteri odakli bir yonetim tarzidir. Bu yonetim seklinde tiim proseslerin,
iriinlerin ve hizmetlerin tam katilim yoluyla gelistirilmesi, i¢ ve dis miisteri tatmininin
arttirtlmas1 ve miisteri bagliliginin yaratilmasinin saglanmasi amaciyla isletmede elde

edilen sonuglarin siirekli iyilestirilmesi esas alinir. (www.profaj.com, 25.12.2010)

TKY nin kelimelerini ayr1 ayri ele alirsak;
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TOPLAM; Herkesin katilimi,
KALITE; Miisteri gereksinim ve beklentilerinin tam olarak karsilanmast,
YONETIM; Kaliteli iiriin veya hizmet icin biitiin kosullarin saglanmasi anlamlarin

igcermektedir. (Cavlak, 2010)

Toplam kalite konusunda onderlik eden, kuruluslara yol gosteren isimlerden biri W.
Edward Deming'e goére, mevcut yonetim bigimleri c¢alisanlarin potansiyellerini
gelistirmelerine yardim etmek yerine, motivasyonlar1 igin duyduklar o6zgiliveni
yikmakta ve kontrolleri diginda gelisen sorunlardan onlari sorumlu tutmaktadir. Deming
orgiitlerin  toplam  kaliteye geg¢melerinde bu faktorlerin - 6nemli oldugundan
bahsetmektedir. Ayrica Deming, toplam Xkaliteyi uygulayan orgiitlerin i¢ ve dis

motivasyonu sagladigini belirtmektedir. (Akdag, 2005)

TKY felsefesinin geregi gibi uygulanabilmesi i¢in, bu yonetim bi¢imine iliskin tiim
ilkelerinin bir biitiin olarak uygulanmas1 gerekmektedir. TK'Y nin basariya ulasabilmesi
icin, bu bir zorunluluk olarak belirtilmistir. Bu ilkelerin kismen uygulanmamasi
durumunda TKY ’nin basar1 sanst yoktur. TKY ni basariya ulastiracak bu temel ilkeler

ise kisaca sunlardir (Bardakg1, 2010)
a Isletmenin Kalite Amac ve Politikalarinin Belirlenmesi

TKY ’nin temeli, aciklik ve iletisime dayanir. Isletmede calisan herkese; isletmenin

amaci, kalite politikas1 ve ulagmak istenen hedefler acikga belirtilmelidir.
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b Cahsanlarin Tiimiiniin Miisteri Tatminine Oncelik Vermesi

Miisteri gereksinim ve beklentilerinin dogru olarak belirlenmesi ve eksiksiz olarak
yerine getirilmesi, miisteri tatminini miikemmel bir sekilde saglayacaktir. Boylece
satiglarin artirilarak pazar paymin gelistirilmesi ve karliligin artirilmasi miimkiin

hale gelecektir.

¢ Calismalarin fleriye Yonelik ve Bilincli Bir Bicimde Programlanmasi
Caligmalarda, TKY'nin planli yonetim yaklasimi olan “Hedeflerle Yonetim” ilkeleri
uygulanmalidir. Tam faaliyet alanlarinda; agik Olciilebilir ve gercgeklestirilebilir

hedeflere ne 6lgiide ulasildigi izlenmelidir.

d Siirekli Egitim Faaliyetlerinin Gergceklestirilmesi
Her diizeydeki calisanlara hem temel konularda, hem de TKY faaliyetlerini iceren
konularda, siirekli egitim vermeli ve yoneticilerin calisanlar1 bizzat egitilmeleri

saglanmalidir.

e Istatistiksel Yontemler ve Siire¢ Kontrol Cahsmalar

Isletme biinyesinde gergeklesen olaylardaki neden-sonug iliskileri imkanlar
elverdigi olgiide istatistiksel yontemler kullanilarak analiz edilmelidir. Kaliteyi,
tasarim veya lretim asamasinda saglayabilmek ve hatali iirlinleri olusmadan
Onleyebilmek, gelismenin temel kosuludur. Bunlar1 basarabilmek i¢in, iiriinlerin
bizzat kendileri yerine bu triinlerin iretildigi siireglerin kontrol edilmesi gerekir.
Miimkiin oldugu kadar daha kolay kontrol edilebilen siireglerde, iiretilmesi olanakli

yeni tasarimlar siirekli olarak gelistirilmelidir.

f Kalite Cemberleri

Isletmede c¢alisanlarin  karsilastiklar1 sorunlar1  kendilerinin ¢dzmesi temeline
dayanan kalite c¢emberleri g¢alismalarinin, yonetimce desteklenmesi, isletmede
iiretimi gerceklestiren ve calisanlarin ¢ogunlugunu olusturan kitlelerin de gelistirme

faaliyetlerine katkisin1 Saglayacaktir.
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g Verimlilik Calismalari
Rekabet giici agisindan, verimlilik (Cikti/Girdi) oranlari ¢esitli  kriterler
dogrultusunda 6l¢iilmeli ve bu degerlerin stirekli gelismesini saglayacak bir bi¢imde

caligmalar1 yonlendirmek, yonetimin oncelikli amaglarindan birini olusturmalidir.

h Toplam Kalite Maliyetlerinin Hesaplanmasi

Toplam kalite maliyetleri, yonetimce en iyi sekilde tanimlanmalidir. Maliyet ve
yonetim muhasebesi yontemleri kullanilarak, toplam kalite maliyetlerini periyodik
olarak hesaplayip raporlayacak bir bicimde diizenlenmeli, kalitesizligin neden
oldugu kayiplar1 belirlemeli, analiz etmeli ve sonuglarini isletme calisanlarina

aciklamalidir.

i Planh Bakim

Toplam kalite felsefesi tepkici bir yonetim bi¢imi yerine, Onleyici bir yOnetim
bicimini Ongérmektedir. Bu nedenle; her tiirlii, makine, techizat ve donanimin
bakimlarinin, arizalar1 ve durus zamanlarini sifira indirecek bigimde planlanmasi ve

bunlarla ilgili prosediirlerin hazirlanip uygulamaya alinmasi1 gerekmektedir.

j Saticilarla Tliskiler
Saticilarla, ekip ¢alismasi niteliginde isbirligine yonelik caligmalar gerceklestirmeli,
secgilen saticilarla karsilikli giiven ve ortak cikarlara dayali uzun vadeli iliskiler

gelistirilmelidir.

k Kalite Tetkiki
Sistemdeki hata ve aksakliklar1 belirlemeye yonelik olarak belirli araliklarla ya da
0zel kosullarda kalite denetimleri gerceklestirilmelidir. Denetimlerin igerigi ve

kimlerce yapilacagi, planlarda agiklanmalidir.

TKY’nin faydalar ise asagida ki gibidir; (http://www.sobiadacademy.net/sobem/e-

yonetim/toplam_kalite/toplam-kalite-felsefesi/akdogan-toplam-kalite.htm, 2010)

e Mamul ve hizmet kalitesinin arttirilmasi

e Verimlilik i¢in gerekli tesvik ve koordinasyonun saglanmasi,
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e Tiim organizasyon diizeyinde katilimi arttirmasi,
e Uriin teslim siirelerinin kisalmast,
e Siireclerde siirekli iyilegsme,pazardan gelen taleplere esnek davranabilme,

e Miisteri doyumunun artmasidir.

Tim bunlarin sonucu, isletmenin pazar paymin artmasi, firma imajmin ylkselmesi,
daha yiiksek karlar, gelisme ve daha etkili rekabet, TKY ile ulasilabilen diger

yararlardir.

3.3 1SO 9000:2000 KALITE YONETIM SiSTEMi

Uluslararas1 alanda uygulanacak kalite sistem standardi ¢aligmalar ilk kez merkezi
Cenevre’de olan Uluslararast  Standartlar Organizasyonu 1SO  (International
Organization For Standardization) tarafindan baslatilmistir. ISO, 23 Subat 1947
tarihinde kurulmus olup, 135 iiye iilkeden olusmaktadir. Her iilkeden bir {iye
bulunmaktadir ve her iiye esit oy hakkina sahiptir. Bu amacgla ISO’nun aktif tiyeleri olan
ABD, Ingiltere, Kanada tarafindan bu c¢alismalar1 yiiriitmek iizere Teknik Komite
olusturulmustur. Bu komitenin ¢alismalar1 sonucu 1SO 9000 Kalite Sistem Standartlari

Mart 1987°de yayinlanmis ve lilkemiz basta olmak {izere bircok {lilke tarafindan

benimsenerek uygulamaya gecilmistir. (http://tr.wikipedia.org/wiki/ISO_9000, 2010)

ISO 9000 standart ailesi, iyi bir kalite yOnetimi icin uluslar arasi fikir birligi
olusturmaktadir. Sistem kalite yonetimi ve ilgili diger destek standartlari i¢cin bazi
standartlardan meydana  gelmekte, onlar igin  iyi  bir  rehberdir.
(http://www.iso.org/iso/iso_catalogue/management_and_leadership_standards/quality
management/iso_9000_essentials.htm, 27.12.2010)

ISO 9000 standart serisi, TKY nin satin alinan malzeme kaliteli olmadikc¢a, kalitede
mikkemmellige ulagsmak imkansizdir seklindeki baslangi¢c prensibinin gerekli kildigi
uygulamalar sonucunda ortaya cikmistir. Bu standartlar, firmanin Kalite yonetim
sistemlerinin kalitesini 6lgmek ve bu yolla miisterilerine kalite giivencesi vermek

amacina yoneliktir. (http:/tr.wikipedia.org/wiki/ISO_9000#cite_note-ref932-2, 2010)
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ISO 9000, kalite giivence sisteminin gelistirilmesi, uygulanmasi ve etkinliginin
tyilestirilmesi ve miisteri sartlarinin karsilanmasi yoluyla miisteri memnuniyetinin
arttirtlmasi i¢in proses yaklasiminin benimsenmesidir. Bu standart, kalite ile ilgili tiim
problemleri ¢6zmez, neyin yapilacagin1 degil; nasil yapilacagini sdyler ve bunlara

ilaveten, etkin bir kalite yonetim sistemi i¢in minimum sartlar1 belirtir.
ISO 9000 ¢esitli firmalara gesitli yararlar1 bulunmaktadir. Bunlar;

o Kaliteli iirtin ve hizmet diisiik maliyetle tretilir,

e Miisterilere giivenilir kalite sistemlerini gosterilerek onlara giivence verilir,

e Personelin firmayla uyumu saglanir,

e Tiim personel kalite fikrini benimser,

e Siireclerde yasanan aksakliklar 6nlenerek kayiplar azalir, verimlilik artar.

e Diizenli dokiiman arsivi ile gegmise dayali analizler daha dogru yapilir ve daha
dogru kararlar alinir.

e Sistematik caligma ile daha iyi tedarik¢i degerlendirilmesi saglanir, en iyileri ile

calisilir.

3.4 LOJISTIK YONETIMINDE TOPLAM KALITE YONETIiMi

Diinya’da hizla artan rekabet kosullar1 ile degisen tiiketici tercihleri yiliziinden firmalar,
tiretim bi¢imlerinde onemli degisiklik yapmak zorunda kalmistir. Her siirecte oldugu

gibi Lojistik stireg isleyisinde de TKY 'nin etkileri biiytiktiir.

TKY, lojistik siirecin her asamasinda kullanilabilmektedir. TKY uygulamalardan
faydalanan isletmeler, acimasiz rekabet kosullarinda ayakta durabilmek adina
rakiplerinden bir adim 6nde olmay1 basarmiglardir. Miitkemmele yakin sifir hatali {iretim
yapabilme becerisi gosteren isletmeler, Uriinlerini zamaninda teslim edemediklerinde
veya uygun kosullarda miisterilerine ulastiramadiklarinda TKY’nin sadece iiretim
stirecine degil tiim lojistik operasyon alanlarma uygulanmas1 gerekliligini fark

etmislerdir. Lojistik zincirin bir halkas1 olan miisterilerin, zincirde ara halka olabilecegi
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de dikkate alinarak, kalite beklentileri, stratejik kaynaklarin kullaniminda biiyiik 6nem
tagimaktadir. (Keskin, 2007, a.g.e., sy.59)Bu yaklagimla, tim lojistik uygulayicilarin
TKY felsefesini bilmesi beklentilerinin yiikselmesi ve kontrol mekanizmasi agisindan

da 6nem tasimaktadir.

3.5 ALTI SiGMA KALITE YONETIiMi

3.5.1 Alt1 Sigma Nedir?

Rekabetin arttig1, tiiketicilerin kaliteli ve ucuz olan mali talep eder hale geldigi
giiniimiizde, Toplam Kalite Yonetimi, sirketler icin can simidi haline gelmistir. Oyle ki
bunu uygulayan isletmeler, digerlerine kars1 avantaj saglamakta ve bu rekabet
ortaminda onlar1 geride birakmaktadirlar. 6S, siireclerde ki degiskenliklerin negatif
etkilerini anlamak ve bunlar1 ortadan kaldirmak i¢in c¢abalayan bir yOnetim
metodolojisidir. (Goldsby vd., 2005 sy5) Bu metodoloji, iiretim, hizmet vd. tim
sektorlerde is siireglerinde ki kaliteyi ve sonucunda basariy arttirmayr ve bunu siirekli hale

getirmeyi hedefleyen belli bir sisteme dayali yaklagimdir.

Kelime anlami olarak sigma, siirecin miisteri beklentilerini  karsilayacak

miitkemmellikten ne kadar uzakta oldugunu gosteren istatistiksel bir terimdir.

6S farkli kuruluslara farkli anlamlar ifade ediyor olabilir. Bir kurulus i¢in operasyonel
miikemmelligi hedefleyen top yekun bir yonetim felsefesi iken, baksa bir kurulus i¢in
ise verimliligi artirmayr hedefleyen iyi tasarimlanmis, kapsamli bir siire¢ iyilestirme

metodolojisi olabilir (http://www.matrisas.com/sixsigma.html, 2010)
6S, proses ciktilarinin kalitesini hata nedenlerini ortaya koyarak gelistirirken, hem

tretim hem de diger is kollarinda ki degiskenligi azaltarak, sistemi daha saglikli hale

getirir. (http://en.wikipedia.org/wiki/Six _Sigma#implementation_roles,2010)
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Amact; olusan hizmet veya iriin tizerinde degil, bu ¢iktilara giden satig, satin alma,
lojistik, sevkiyat vb. tiim siiregler {izerinde miikemmeli yakalamak, kaliteyi arttirmaktir.

Boylece siirec kaliteleri sonugta en kaliteli {iriin ve hizmetin olusmasini saglayacaktir.

Sonu¢ olarak 6S; isletme siireglerinde olusabilecek degiskenlik katsayisinin
minimizasyonunu saglayarak, hata sayisini azaltip, maliyeti diisiirmeyi ve verimliligi
arttirmay! amag edinmis istatistiksel bir yonetim felsefedir.(Dalgar vd. 2010, ) Olgiim
araci olarak iinite basina hata sayisi (defect per unit- DPU) kullanilmaktadir. Asagida ki
Tablo 3.1’e gore sigma seviyesinde gergeklesen artis, beraberinde milyonda hata

sayisindaki azalig1 getirmektedir.

Tablo 3.1: Sigma Hata Oranlar:

Sigma
Seviyesi |DPMO
697672
308770
66811
6210
233

3,4

(o2 N2 I (N~ NGO 2 |} \ O

6S seviyesinde calisan bir siire¢, bir milyon adet ¢iktida sadece 3,4 hataya sahiptir.
Isletmelerin proseslerinde ki sapma yaratan kaynaklari tespit edip zararsiz hale
getirdikce, sigma diizeyi sekilde ki gibi siirekli artacak, hatali hizmet ve {irlin sayisi

orantili olarak diisecektir.

6S, kusur/hatalarin her milyon faaliyette 3,4’e¢ kadar indirilmesini hedefler, burada alti
sigma mitkemmelligi temsil etmektedir. Bu ¢ok az sirket ya da siiregte basarildigi iddia
edilebilecek bir hedeftir.
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6S, sayisal tekniklerle yonetim yaklasimlarinin kesisim kiimesinde yer alan bir yaklasimdir.
Istatistiksel bir dl¢iim teknigi olan 6S iiriinlerin, hizmetlerin ve siireclerin ne kadar iyi
oldugu hakkinda sayisal bir gostergedir. Mevcut siirecin sifir hatali konumdan ne kadar

saptigin1 gosterir (Tezsiirtict, 2010, )

3.5.2 Alt1 Sigma’nin Tarihgesi

1950’lerde darbogaz igine giren Japon endiistrisi yapilan kalite devrimleri ile 1970 li
yillarda istiin rekabet giiciine kavusmustur. 1980°li yillarin basinda Motorola gibi bir ¢ok
Amerikan sirketi pazar arastirmalari ve kalite kavrami iizerine yaptiklart ¢aligmalar ile
Japon firmalarma kars1 ustinliik saglamayr hedeflemislerdir. Miisteri beklentilerini
karsilayabilmek i¢in kokli degisikliklerle bir yontem gelistirilmesi gerekliliginin farkina
varan Motorola baskani1 Rober Galvin Alt1 Sigma metodolojisinin gelistirilmesinde liderlik

gorevini tstlenmistir.(Karabas,2007)

Rober Galvin, bu sistemi organizasyonuna Yyerlestirerek c¢agri cihazlarinin ve
telefonlarin kalitesini arttirmayi hedeflemistir. 6S’de kullanilan teknikler, Motorola
icinde yapilan egitimler sayesinde calisanlara aktarilmistir. 1981 yilinda Motorola’nin
firma iginde belirledigi 10 hedefin ilk, 6S yontemi ile tiretimdeki kaliteyi 1986 yilindan
once 10 misli arttirmak yer almistir (Giiray, 2006) Bu amacin gergeklestirilmesi igin;
Motorola firmas: “’yaygin hata azaltma-par¢a bagina hata sayis1’’n1 anahtar unsur olarak
tanimlamistir. Bu yontemin uygulanmasi, Motorola’nin biitiin is sektorlerinde diizenli

olarak hatalar1 6l¢gmesini saglamistir. (Tezsiiriici 2006, sy.10) Bu tarihten itibaren;

e 1987: Alt1 Sigma calismasi ile yeni hedefler belirleniyor.

e Uriin ve servis kalitesinde 1989’a kadar 10 kat, 1991°e kadar 10 kat iyilesme
saglaniyor.

e 1992: Alt1 Sigma basariliyor, yeni hedefler konuluyor.

e 1993: Yonetim Kurulu Baskan1 George MC. Fisher iiretimin on sene bes sigma
diizeyinde gerceklestigini ve hata oraninin her 2 yilda bir 10 kat azaltmasimni

amagladiklarini beyan ediyor.

Tiirkiye’de ise Alt1 sigma konusunda uygulamalar ilk kez 2995 yilinda TEI (Tusas

Engine Industries) tarafindan uygulandi. Basta istatistik olmak {izere yogun egitim
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programlar1 sonucunda 1996 yilinda ilk projeleri basladi. 2004 yilina kadar 200 iin
tizerinde proje iiretildi. 2004 yil1 i¢cin 500 olarak hesaplanan fabrika toplam milyonda
hata olasilig1 degeri, Alt1 Sigma Projeleri neticesinde Kasim ayi itibariyle 290 olarak

gergeklesti. ( Karagoz 2006, sy.10)

TEP’yi takiben 1996da Argelik tarafindan uygulanan 6S metedolojisi(Firat Plastik,
Eczacibas1 Vitra, Borusan Lojistik vd. birgok firmada uygulanmustir), 2001 krizi ile
birlikte tiretimden hizmet sektoriine faaliyet karliliklarinin arttirilabilmesi igin daha
kaliteli {irtinler sunmanin en 6nemli faktorlerden biri oldugunu fark etmisler ve bunun
yaninda da yurtdisinda ki miisterilerin de destegi ve tesvigiyle kalitenin alt1 sigma ile

yiikseltilmesi ¢alismalar1 sonucunda Alt1 Sigma Tiirkiye’de yer edinmistir.

3.5.3 Alt1 Sigma’min Ozellikleri ve ilkeleri

6S yaklagimi, daha Onceden yapilan diger kalite yontemlerinin bir karmasi olup,
hepsinin en iyi yonlerinden olusmaktadir. Varliklarini siirdiirebilmek i¢in kalitenin
onemini kavrayan firmalar miisteri memnuniyetini 6n planda tutarak 6S’yi kullanmaya

baslamislardir.

Her yontemin oldugu gibi 6S kalite yaklasimimin da kendine has olan &zellikleri ve
ilkeleri bulunmaktadir. 6S’yi diger yontemlerden ayiran ozellikleri asagida ki sekilde
stralayabiliriz (Munro,2000)

e Bir amag ve felsefedir.

e Problemi ¢ézmeye odaklanir ve amaca ulagmada biiylik avantaj saglar.

e Verimliligi iyilestirir. Kalite ve etkinlik oncelikleri arasindadir.

e Karli sonuglar doguran, hesaplanabilirligi yiiksek somut bir siirectir.

e Degiskenligi azaltan sistematik bir metodolojidir.

e Projeler, 6S metodolojisi igerisinde egitilen ve segilen bireyler tarafindan
yonlendirilir.

e Egitim birincil dnceliktir.

e Net rol tanimlarini ve proje ekiplerinin sorumluluklarini gerektirmektedir.
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Yukarida ki 6zellikler yaninda, Peter Pande ve Larry Holp de (2002, sy.3) 6S’nin;
miisteri odakli olmak, yatirnmlardan ciddi kazanclar saglamak ve yonetim igleyisini

degistirmek olarak {i¢ 6zelliginin oldugunu savunmaktadirlar.

6S yontemi diger yontemlerde de oldugu gibi istenilen amaca ulasmak i¢in bir araya
getirilmis temel kavramlardan olusur. Bu yontemin giiclinii olusturan ilke niteliginde ki

bu temel kavramlar asagida ki gibidir. ( Yigit, 2000, sy.11)

e Miisteri odaklilik

e Verilere dayali yonetim

e Siirece odaklanma, yonetim ve iyilestirme
e Proaktif yonetim

e Smirsiz igbirligi

e Miikemmele yonelis, basarisizliga kars1 hoggorii

Bu ilkelere kisaca goz atarsak; (http://www.lojistiktr.net/alti_sigmanin_temel ilkeleri-
t521.0.html, 2010)

Miisteri Odakhhk:

6S icin miisteri odakli olmak 6nemlidir. Tiim performans Olgiimleri miisteri ile
baslar. Olgiim ve degerlendirmelerde miisterilerin bugiinkii ve gelecekteki
muhtemel ihtiyaglar1 dikkate alinmalidir. 6S’nin uygulanmasinin temeli firmanin
ana miisterilerini tespit etmesiyle baslar. Miisterilerin asil olarak firmamizdan ne
istediklerini 6grenmek, istek ve ihtiyaglarinin zaman igerisinde nasil degistiginin

tespit edilmesi,6S uygulama siirecinde biiyiik 6nem tagimaktadir.

Verilere Dayal Yonetim:
Isletme yoneticileri genelde kararlarii verilere dayali degil de, tecriibe, i¢giidii
ve varsayimlara dayanarak vermektedirler. 6S’nin temeli hatalarin bulunmasi ve

ortadan kaldirilmasi i¢in sadece tecriibe veya icgilidiilerle degil, kapsamli ve
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karmasik verilere de dayanarak, istatistiksel analizler sonucunda karar

verilmesidir.

Siirece Odaklanma, Yonetim ve Iyilestirme:

Siirecler 6S’nin temel eylem yerleridir ve bagarinin anahtarlaridir. Hatalarin
onceden, olusmadan, siireclerde tespit edilmesi ve bliylimeden 6nlenmesi asildir.
Alt1 Sigma’nin uygulama basarisinin temelinde miisterilere deger yaratan
isletmenin sahip oldugu firiin, hizmet, destek ve bilgi yonetim, paylasim ve
degerleme siireglerinin tespiti yatar.

Proaktif Yonetim:

6S’nin basaris1 i¢in, yoneticilerin ¢aliganlar1 bir aile gibi gormesi, yeni, siirekli
ve iddial1 hedefler olusturmasi ve bu hedeflerin arkasinda durmasi, dinamik,

duyarli ve proaktif bir yonetim tarzi benimseyip, uygulamasini1 gerekmektedir.

Sinirsiz Isbirligi:
6S’nin basarisi i¢in isletmenin tedarik¢ilerinden, ¢alisanlarina kadar herkesin, bu

gelistirme ve yonetim siirecine katilmas1 ve katkida bulunmasi gereklidir.

Miikemmele Yonelis, Basarisizhga Kars1 Hosgorii:
6S uygulayan her isletme, basarisizliga karsi hosgoriilii olmali, uzun siiren

miikemmele ulagsma siirecinde ¢alisanlarin risk almasini tesvik etmelidir.

3.5.4 Alt1 Sigma Faydalari ve Uygulama Nedenleri

6S yaklagimi misteri ihtiyaglarina odaklanan bir methodtur. Yaklasim bu yoniiyle,
misteri ihtiyaclarim1 g6z Oniinde bulundurarak kalitenin artmasi i¢in devamli yeni
firsatlar arastirllmas1 gerektigini hatirlatir, miisterinin sesini dinleyerek onlarin
ihtiyaglarina uygun siire¢ kalitesi arttirmay1 hedefler. Bunun yaninda, 6S sadece miisteri
memnuniyetini degil, her bir calisanina egitimler vererek, onlar1 da siireglere dahil

ederek calisanlarin da memnuniyet diizeyini arttirir. ( Yuan, Yan ve Xuan ,2008)

Alt1 Sigma, organizasyonlarda asagida ki konular lizerine odaklanir; (University of

Virginia, 2007)
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e Miisteri ihtiyag¢ ve isteklerini tanimlamak,
e Bu isteklere ulagsmak i¢in siiregleri siraya koymak,
e Sayilan kullanarak siireglerde ki varyasyonlari diisiirmek,

e Hizli ve kalic1 bir sekilde prosesleri iyilestirmek.

El Haik’e (2005) gore; yukarida odaklanilan asamalar sonucunda hem kaliteli bir hizmet
ya da {iriin ortaya ¢ikacaktir, hem de tiim organizasyonda optimizasyon saglanarak daha

yiiksek verimlilik ve daha diisiik maliyetler saglanacaktir.

Sirketlerin 6S uygulamalarindan sagladigi faydalar genel olarak ;

e Maliyetlerde azalma,

e Uretkenlikte artis,

e Pazar payinda artis,

e Miisteri memnuniyetinde artis,

e Dongii siiresinde azalma,

e Hata oraninda azalma,

e  Olumlu kiiltiirel degisim,

e Ortak dili konusma,

e Uriin hizmet gelistirme seklinde dzetlenebilir. (Kansoy, Dirgar 2009)

Pande’ye vd. gore ise (2000,sy.11-13) 6S; asagida ki faydalar1 igermektedir.

e Siirekli basariy,

e Her calisan i¢in bir performans hedefi belirlenmesini,
e Miisterilere verilen degerin artmasini,

e lyilestirme hizinin arttirilmasini,

e Ogrenme tesvigi ve bilginin yayilimin,

e Stratejik degisimlerin gerceklesmesini saglar.
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1. Siirekli Basary1 Getirir: Ikili hanelerle biiyiimeye devam etmek ve pazara yon
vermede siirekliligi saglamak yaraticilig siirekli kilmak ve organizasyonu hep
uyanik tutarak saglanir. Alt1 Sigma bu noktada gerekli olan yetenekleri ve

kiltiirii kapali bir dongii sistemi olusturarak saglar. (Breyfogle, 2001)

2. Her Calisan I¢in Performans Hedefi Belirler: Bir isletmede ki ¢alisanlarin tek bir
noktaya odaklanmasi ve ayni yonde basar1i gostermesi basarinin en Onemli
sartlarindan biridir. Hedef tanimlar1 birbirinden farklilik gostermesine ragmen
tiim boliim, fonksiyon ve bireyler miisteri ihtiya¢ ve beklentilerini karsilayacak
iiriin ya da hizmet saglamak i¢in faaliyet gostermektedirler. Bu ortak 6zellik Alti
Sigma yaklagiminin ¢ikig noktasidir. Alti Sigma miisteri gereksinimlerininyiizde
99,9997 gibi kusursuza ¢ok yakin bir hata oram1 ile karsilanmasini
ongormektedir. Bu yiiksek hedefle birlikte isletmeler miikkemmel performansa
ulasabilmek i¢in daha ¢ok ¢aba harcamak zorunda kalmaktadir . ( Pande vd.
2004, sy.40-43)

3. Miisteriye Sunulan Degeri Arttirir: Miisteri i¢in katma degeri ylikseltir. Biitiin
onde gelen prensipleri ve teknikleri ile i¢sel is proseslerini gelistirerek miisteri
i¢in yaratilan degeri arttirmay1 hedefler. Birimleri; biitiin operasyonlara miisteri
odakli bakis ve maliyetleri diisirmeyle nerede ise sifir hata olusturacak

performansi gelistirmeye zorlar. (Cetin, 2007 sy.8)

4. lyilesme Hizim Arttirir: 6S gergege dayali, veriler tarafindan yonlendirilen bir
yaklasimdir. Metodoloji  verilerin toplanmasi ve mevcut is performans
seviyesinin degerlendirilmesi ve gelecek icin hedeflerinin konulmasina
odaklanmistir. Ayni zamanda, mevcut proseslerin verimliligini degerlendirmek
ve gelecek hedeflerinin belirlenmesi i¢in gereken performans 6lgiitlerini
olusturur. Sayisal odakli yaklasim dogru uygulandig1 zaman; devrim niteliginde

degisimlere oncii olur.
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5. Ogrenmeye Tesvik Eder ve Bilgini Yayilmmini Saglar: 6S yeni fikirlerin
tiretilmesini ve paylasilmasini arttiracak ve hizlandiracak bir yaklagimdir.

(Mutlu, 2008)

6. Stratejik Degisimlerin Gergeklesmesini Saglar: Piyasaya yeni iirlinler siirmek,
faaliyet alanini degistirmek, yeni girisimlerde bulunmak, yeni pazarlara girmek,
sirketleri bolmek, birlestirmek satin almak eskiden ¢ok nadir goriiliirdii. Ancak
simdi ¢ok sayida sirket i¢in normal faaliyetlerden biri haline gelmistir. Sirketin
proseslerini ve bir biitlin olarak sistemini daha iyi anlamak, hem kiigiik
ayarlamalart hem de 21. Yiizyillin gerektirdigi biliyik ¢apli degisimleri
gerceklestirmek igin daha biiyiik bir elastikiyet saglayacaktir. (Kansoy ve Dirgar
2009 sy.22)

Alt1 sigma yaklasimini uygulama nedenleri ise asagida ki gibidir;

e Kurumun mevcut potansiyelini farkina varmak,

e Yenilik firsatlarin1 gérmek,

e Yetersizlik ve kalite eksikliginden kaynakli yapilan islemleri azaltmak,
e Miisteri beklentilerinin {izerine ¢ikmak,

e Rekabetci giicli arttirmak,

e (alisanlarin yetki seviyesini arttirarak onlar1 motive etmek,

e (alisanlar1 problem ¢6zme teknikleriyle donatarak onlar1 problem ¢oziicii hale

dontistiirme. (http://www.sigmacenter.com.tr/english,2010)

3.6 ALTI SIGMA’NIN UYGULANMA ASAMASI

Proses iyilestirme yontemi olan 6S, firmalarin proseslerinde mevcut olan performans
problemlerinin kaynagii ortadan kaldirmak i¢in ¢6ziim bulma stratejileridir. Siireg
lyilestirme, proseslerde ki varyasyonlarin nedenlerini ortadan kaldirarak problemlerin
¢Ozlimiinii saglar.

6S’de, stire¢ 1yilestirme takimi, firmalarin karsilagsmak istemedigi kritik X (sebepler) ve

Y (problemler) leri tanimlar. (Dogu, 2006)
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3.6.1 Alti Sigma Kullanim Alanlari

Her firma farkli siireclerden olusur ve siireglerini iyilestirmeyi isteyen, toplam kalite
felsefesine, egitim ile istedigi noktaya varacagia inanmis her firma Alt1 Sigma Kalite

Y ontemi’ni kullanabilir.

6S yontemi, firma icerisinde birkag seferde yapilan isleri ortadan kaldirmaya odaklanir.
Bu tekrarlarin ortadan kalkmasiyla {irlin maliyetleri ciddi oranlarda diiser. Kalitesiz
yapilan isten veya iiretimden dolay1 firmalarin maliyetleri %10 ile %25 arasinda artar.
Bu gereksiz harcamalarin 6niine gecildiginde firma biiylimek i¢in dnemli bir firsat
yakalamis olur. Istenilen basarinin yakalanabilmesi icin mevcut sistemin iyilestirilmesi
yerine, organizasyonun yeniden diizenlenmesi gerekir. Izlenen bu ydntem sayesinde,
eski aliskanliklardan siiratle vazgegilerek yeni yapilanma yerine oturtulur.

(http://www.hayatodev.com/6-sigma-projesi.html, 2010)

Bir sirket bilinyesinde iiretim veya teknik olarak adlandirilan bdliimlerin yani sira
pazarlama, satis, lojistik, insan kaynaklari, finans, ar-ge boliimlerindeki siireglerin
iyilestirilmesinde de 6S kullanilabilir. 6S programi temel olarak ti¢ farkli seviyede

konulara ¢cOziim arayan sirketlere faydali olabilmektedir. Bunlar;

- Kurulusun c¢alisma tarzinda temel bir degisiklik yaratan “doniisiim ihtiyaci”.
- Temel stratejik ya da operasyonel zayifliklar1 yada firsatlar1 hedefleyen “stratejik
lyilestirme”.

- Yiiksek maliyet, tekrarlanan isler yada gecikmeler gibi sorunlar1 ¢oziimleme yani

“problem ¢ozme” gibi konularda ¢6ziim tretmektir. (http://www.turkboard.com/six-

sigma-nedir-vt144635.html)

3.6.2 Alt1 Sigma Yol Haritas1 Kavrama:

Toplam kalite anlayisi yayginlastik¢a giiniimiizde 6nemi hizla artan 6S Kalite Yo6ntemi
de bir ¢ok firma tarafindan saglikli bir sekilde kullanilmigtir ve bunlarin olumlu

sonuclar1 rahatca goriilebilmektedir. Ancak bu basari, firma i¢inde sadece birkag kisiye
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egitim verilerek, hizla hatalarin azaltilmasi ile degil, tiim firma caligsanlar ile kiiltiirel

degisimi yakalayarak uzun siiregli bir ¢aligma ile basarilabilmektedir.

6S Yontemi i¢in yol haritast yardimi ile zemin olusturulabilir. Bu haritada; yapilmasi
planlanan isler, yapilacak harcamalar ve gerekli zaman planlanip, belirlenebilir. Harita 5

boliimden olusmaktadir : (Gross, 2001)

* Ana siireci ve anahtar misterileri belirleme

* Miisteri isteklerini tanimlama

* Mevcut performansin dl¢iilmesi

» Oncelik, analiz ve iyilestirmenin uygulanmasi

* Genigletme ve Alt1 Sigma sistemine uyum saglanmas.

Bu boéliimlerin agiklamalar1 asagida ki gibidir. (Pande vd. 2004, ¢eviri sy.100-108)

Ana Siirecin ve Anahtar Miisterilerin Belirlenmesi:
Bu siirecte ki hedef; kurulusta ki en kritik, departmanlar arasi calismalar1 daha 1yi
gorebilmeyi ve bunlarin disarida ki miisterilerle nasil bir etkilesim i¢inde oldugunun

anlasilmasini saglayacak, net, biiyiik resmi ortaya ¢ikarmaktir.

Miisteri Isteklerini Tanimlanmast:

Bu siirecte ki hedef; stireg etkinligi, yeterliliginin hassas olarak Olctilebilecegi, miisteri
memnuniyetinin O6nceden garantilenecegi, gercek miisteri degerlendirmeleri iizerine
Kurulu performans standartlari olusturmaktir.

Bunun yaninda, siirekli uygulanan > VOC’’ veri toplama programina hizmet edecek

sistem ve stratejileri olusturmak, gelistirmektir.

Mevcut Performansi Olciilmesi:
Bu siiregte ki hedef; tanimlanabilir miisteri gereksinimlerini dikkate alarak her bir
stirecin performansini dogru olarak degerlendirmek, kilit ¢iktilar1 ve hizmet 6zelliklerini

Olgmek icin bir sistem kurmaktir.
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Tyilestirmelerin Oncelik Sirasina Konulmasi, Analiz Edilmesi ve Uygulanmas::

Bu siirecte ki hedef; iyilesme potansiyeli yiiksek olan alanlar1 belirlemek ve; gergek
analizler ile yaratici diisincenin de yardimiyla, siire¢ esash ¢oziimler gelistirmektir.
Bundan bagka, yeni ¢6ziim ve siiregleri etkin bigimde uygulamak, ol¢iilebilir ve

stirdiiriilebilir kazanclar elde etmektir.
Six Sigma Sisteminin Yayilmasi ve Entegre Edilmesi:

Bu siirecte ki hedef; performans artisini saglayan {iriinlerin, hizmetlerin, siireglerin ve
prosediirlerin diizenli 6lgiilmesini, irdelenmesini ve yenilenmesini olanakli kilan, kalict

calisma uygulamalarini ortaya ¢ikarmaktir.

Alt1 Sigma yaklagiminin uygulanmasinda, oncelikle firmanin stratejik ve kritik basari
faktorlerine yonelik olarak dogru projeler ile kendisini bu projelere adayacak kisilerden
olusan bir ekip secilir. S6z konusu ekipte bulunanlar gerekli egitimlerden gegirilir. Daha

sonra, alt1 Sigma iyilestirme plan1 (DMAIC) uygulanir.(Isigigok 2005, 97sy.)

3.6.3 Alt1 Sigma Uygulama Asamalari

Goldsby vd. gore Alt1 Sigma Yaklasimi’nin asil amaci, problemleri yapilandirmak ve
analiz methodlarin1 bu problemlerin ¢ozlimleri i¢in kullanmaktir. En énemli problem
¢6zme methodu TOAIK (DMAIC) tir. (Goldsby , Martichenko 2005, sy.213)

Alt1 Sigma metodolojisi,birbirini sirastyla izleyen ve bes asamadan olusan proje odakl

dongiisel bir yaklagimdir.

TOIAK asamalar1 asagida ki sekilde olup, asagida ki sorulari sorar;

(http://www.necmigursakal.com/download.html, 2010)

Tanimlama  : Siirecten miisteri beklentileri nelerdir ? Sorunun kaynagi nedir?

Olgme : Hatalarin siklig1 nedir? Siirecin yeterliligi ne diizeyde?

Analiz : Neden, ne zaman ve nerelerde hatalar olmaktadir?

Iyilestirme  : Siireci nasil iyilestirebiliriz? Siire¢ performansimi nasil 6 Sigma’ya
c¢ikarabiliriz?

32


http://www.necmigursakal.com/download.html

Kontrol : Siireci iyilestirdikten sonra bu sekilde kalmasini nasil saglayabiliriz?

Kazancin siirekli olmasi i¢in nasil bir kontrol saglanmalidir?

1

Define(Tanimla) - Projenin amaclarin belirle

Measure(Ole) - Meyeut durumu tespit et

Anul}-'zc{.ﬁméiliz Et)-Meveut durumu analiz et, hedeficin olcutler olustur.

[mprove(lyilestir) - Gelisme alclmlerini gerceklestir

Control (Kontrol Et) - Kalici iyilestirmelerin yerlestiginden emin ol.

Sekil 3.1: TOIAK (DMAIC ) Déngiisii

3.6.3.1 Tammmlama (Define)

Tanimlama asamasinda projeler secilir ve calisma alanindan, faaliyetlerden miisteri
gereksinimlerinden ve onlarin idari stratejilerine iliskin baglantilardan hareketle,
gelistirilecek tirlinler ve prosesler tanimlanir. Bu asamada, tanimlama formunda yer alan
projenin adi, sahibi, baglama ve bitis tarihi, proje mentoru, proje ekip tiyeleri, problemin
tanimi, miisteri, uyumsuzluklar ve degiskenlikler, proje Oncesi sigma seviyesi,
hedeflenen iyilestirme orani, iyilestirme alanlar1 ve hedeflenen net kazang gibi konular

net olarak tanimlanir. (Isigigok 2005, sy.98)
3.6.3.2 Olcme (Meassure)

Tanimlama asamasinda miisterilerin ne istedigini tanimlarken, Ol¢me asamasinda
mevecut durumumuzla bu taleplerin ne oranda karsilandigi ve bunun gelecekte nasil
stirdiiriilecegi kararina varilir. Bu adimda ayrica mevcut siirecin nasil igledigi detayl bir

sekilde anlagilmalidir.
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Bu asamadaki en kritik faktor, neyin ya da nelerin 6lgiileceginin dogru belirlenmesidir.
Tim problem c¢ozme teknikleri ve istatistiksel teknikler kullanilarak Alt1 Sigma
kapsamina alinacak siireclerin mevcut durumlar1 ortaya c¢ikarilmaktadir. Kalite igin
birincil 6ncelige sahip degerleri etkileyen kilit i¢ siiregler belirlenmekte ve belirlenmis
degerlere gore ortaya ¢ikan kusurlular 6lglilmektedir. (Kiris ve Gorkem, 2003)

Goldsby ve Martichenko’ya gore (2005) genel olarak 6lgtimler maliyet, zaman ve kalite

lizerine yapilir ve en iyi dl¢iilecek detaylar asagida ki 6zelliklerde olmalidir.

- Niceliksel olmal

- Kolay olciilebilir olmali
- Saglikli olmali

- Gtivenilir olmali

- Gegerli olmali

3.6.3.3 Analiz (Analysis)

Bu asamanin amaci hatalarin neden, ne zaman ve nerede olustugunu anlamaktir. Temel
problem ¢6zme teknikleri kullanilarak, hatalar1 olusturan temel degiskenler (x’ler)
belirlenir. Bunun sonucunda da siireglerdeki degiskenlikleri en fazla etkileyen muhtemel
degiskenler aciklanarak iyilestirme safhasinda yapilmasi gerekenler icin bir alt yapi

olusturulur. (Gtlizar Yesim, 2006)
3.6.3.4 lyilestirme (Improvement)

Iyilestirme asamas1 analiz asamasinda bulunan probleme yol agan temel nedenler {izerinde
durmay1 amaglamakta ve tanimlama asamasinda belirlenen iyilestirme hedeflerine ulagmak
icin bu tiir problemleri ortadan kaldirmayr hedeflemektedir. (Banuelas ve Antony,
2004:253).

Bu asama problemin ortadan kaldirilacagi ya da etkilerinin azaltilacagi andir. Ancak
zihnimizdeki ¢oziimleri hemen uygulamaya koymadan, bundan 6nceki ii¢ basamaktan
elde ettiklerimiz gozden gegirmemiz gerekmektedir. Bu gézden gegirme sonucunda

problemin;
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* Herkes tarafindan anlasilabilecek derecede net ve ayrintili olarak tanimlandigini,

* Mevcut imkan ve kaynaklarla ¢oziilebilecek nitelikte oldugunu,

* Giderilmesi halinde sirketimize biiylik yarar saglayacagini,

* Cozlimiine yardimci olacak dogru verilere sahip oldugumuzu,

* Temel nedenlerinin ve bunlarin nasil giderileceginin dogru olarak belirlendigini

diistiniiyorsak elimizdeki ¢oziimleri denemeye baslayabiliriz. (Moralioglu 2010, sy.78)
3.6.3.5 Kontrol (Control)

Bu asamanin amaci, uygulanan iyilestirme plani1 ve elde edilen sonuglar
degerlendirmek ve elde edilen kazanglarin siirdiiriilmesi ve artirilmasi igin yapilmasi
gerekenleri ortaya koymaktir. lyilestirmelerin 6S diizeyinde kalici olmasina ve
stirekliliginin saglanmasina ¢alisilir. Ayrica bu asamada, basarmin kalict olmasi i¢in
yeni slirecin dokiimantasyonu da yapilir.

(http://tr.wikipedia.org/wiki/Alt%C4%B1_sigma#Kontrol,31.12.2010)

3.6.4 Alt1 Sigma Organizasyonu

Sirkette genel miidiirden yeni baslayan herkese, ayni dili konusan kisilerin olmasi ve
6S’ye konu olan soruna egilecek kisilerin hazir bulunmasi, tlim organizasyonun 6 sigma

bayragini basari ile tasimasini saglar. (Kocakog, 2010)

6S organizasyonlar1 agsagida ki uzmanlar1 icermektedir.

e Ust kalite konseyi
e Yonetim temsilcisi
e Kalite sampiyonu
e Uzman kara kusak
e Kara kusak

e Yesil kusak
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3.6.4.1 Ust kalite konseyi

6S’de projeler organizasyonun orta kademesinde yer alan Kara Kusaklar tarafindan
yiritiiliir. Eger {ist yonetim bu projeleri yeterli onem ve destegi vermezse higbir sonug

elde edilemez.

Bu konseyin gorevleri;

- Alt1 Sigma uygulamalarinin kapsamini belirlemek,

- Alt1 Sigma organizasyonunu ve bu organizasyonda yer alan kisilerin yetki, sorumluluk
ve gorevlerini belirlemek,

- Alt1 Sigma uygulamalarinin kapsamini degisen ihtiyaglara ve isletmenin 6S konusunda
ulastig1 olgunluk diizeyine gore genisletmek ve organizasyon yapisinda buna uygun
diizenlemeler yapmak,

- 6S projeleri i¢in gerekli kaynaklar1 saglamak, proje takimlarinin karsilagtiklart biiyiik
problemleri ¢6ziimlemek,

- 6S projelerini takip etmek ve gerektigi durumlarda miidahalelerde bulunmak,

- Elde edilen olumlu sonuclar ve iyi uygulamalarin tiim sirkette yayginlasmasin

saglamaktir.(Bas, 2003)

3.6.4.2 Yonetim temsilcisi

6S projeleri tist yonetimden etkili bir lider tarafindan yonetilmedigi slirece basarisizlik
olasiligr yiiksektir. Yonetim Temsilcisi list yonetim adina karar verebilecegi i¢in proje
calismalar1  swrasinda ¢ikan  sorumlarin  ¢oziimii  icin  konsey toplantilari
beklenmeyecektir. Yonetim Temsilcisinin baslica gorevleri asagida siralanmistir :
e 6S egitim planlarmi  hazirlamak ve egitimlerin  plana uygun olarak
uygulanmasini saglamak,
e Proje se¢imi ve takimlarin olusturulmasinda kalite sampiyonu/ sampiyonlarina
yardimc1 olmak,
e Belirlenen projeleri ve bu projeler i¢in olusturulan takimlari onaylamak,
e Takimlarm ihtiyaglarini degerlendirmek, uygun gordiiklerinden yetkisi dahilinde
olanlari tedarik etmek, yetkisini asanlari {ist kalite konseyine teklif etmek,

e Sampiyonlara her konuda destek olmak,
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e Tiim iyilestirme projelerini takip etmek ve elde edilen sonuglar1 bir rapor halinde

iist kalite konseyine sunmak.(Giiray Engin, 2006, sy.64)

3.6.4.3 Kalite sampiyonu

Sampiyonlar, kara kusaklar1 destekleyen tiist yonetici konumundadir. Tim kurulusta 6S
projesinin uygulanmas1 ve denetiminden sorumlu kisidir. (Pande v.d.) lyilestirme

projelerini iist kalite konseyi adina gozlemler.

3.6.4.4 Uzman kara kusak

6S ile ilgili her konuda en iist diizey teknik bilgiye sahip uzmandir. Bu gorev, 6S
calismalarinin baslangicinda dis kuruluslardan kiralanan bir danigman tarafindan
yiiriitiilebilir.

Uzman Kara Kusagin baglica gorevlert;

» lyilestirme takimlarmna basta istatistik yontemlerin se¢imi ve kullanimi olmak {izere
her konuda teknik destek saglamak,

 Kalite Sampiyonlarina projelerin tamamlanma siirelerinin belirlenmesinde yardimci
olmak,

+ lyilestirme projelerinden elde edilen sonuglar1 yonetim temsilcisi i¢in bir araya
getirmek ve 6zetlemek,

* 6S konusunda egitim vermek,

* Calisanlart bilgilendirmek suretiyle Alti  Sigma’nin organizasyon c¢apinda

benimsenmesine katki saglamaktir. (a.e.Kansoy ve Dirgar, 2009)

3.6.4.5 Kara kusak

6S’de kritik rollerden bir tanesidir. Kara kusaklar, biitiin zamanlarin1 6S uygulamalarina
adayan Kkisilerdir. Kara Kkusaklar takim tyelerini yonlendirirler, yonetirler,
gorevlendirirler. Problemlerin degerlendirilmesinde, siireci ve {irlinii tasarlarken
kullanilan araglarda uzmandirlar. Genellikle kara kusak, belirli bir 6S projesine atanan
bir takimin baginda yer alir. Projeyi yiiriitecek takimin lideridir. Oncelikli olarak
takimin olusumundan, egitimlerin takibinden ve katilimdan, takim dinamiginin

yonetilmesinden sorumludur. (Madenli 2006, sy.14)
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3.6.4.6 Yesil kusaklar

Iyilestirme takimi iiyelerine verilen addir. lyilestirme faaliyetlerini bizzat yiiriiten icraci
personelden olusur. Yesil Kusaklarin temel 6l¢iim ve analiz yontemlerini iyi derecede
bilmeleri ve bilgisayar yazilimlart yardimi ile analizleri ¢ok rahat yapabilecek
yeterlilikte olmalar1 gerekmektedir. Yesil Kusaklar, Kara Kusaklara projenin
yiritilmesinde gerekli destegi saglamaktadirlar. Projeler iizerinde tam zamanl
calismazlar, diger islerini yaparlarken, 6S tizerinde de ¢alisirlar. Temel 6l¢iim ve analiz
yontemleri ile bilgisayar yazilimlarini iyi derecede bilmeleri gerekmektedir. (Senel,

Gogmen, Sener, Toplu 2008)

3.6.5 Alt1 Sigma Araclar:

Alt1 Sigma yol haritasinin her asamasinda farkli farkli araglar kullanilip, bu ¢alisma

icinde kullanilan teknikler agsagida ki gibidir.

e Beyin Firtinasi
e Sebep-Sonug Matrisi (Balik Kil¢ig1 Diyagrami)
e FMEA Analizi
e PERT Teknigi

3.6.5.1 Beyin firtinasi

Beyin firtinasi, degisik fikirlerin ortaya konulmasini destekler, boylece kisa siirede ¢ok
sayida farkli fikirler tretilir. Bu teknigin uygulanmasinda fikirlerin niteliginden ¢ok,
sayica ¢oklugu onemlidir. Gruplar, bu teknigi uygulayarak daha yaratici bir sekilde
belirli bir konuda hizli bir siire¢ iginde ¢ok sayida fikir retirler. Fikirler, gruptakilerin
bilgilerini, tecriibelerini ve ileri goriislerini birlestirir bir sekilde toparlanarak listelenir
ve ortaya ¢ikan  fikirler  listesinden  kullanilabilecek  olanlar  segilir.
(http://www.donusumkonagi.net/makale.asp?id=1605&baslik=beyin_firtinasi_nedir_,
31.12.2010)

Beyin firtinasinda nicelik 6nemlidir ve ne kadar ¢ok fikir olusursa en iyisini segmek o

kadar kolay olacaktir. Ayrica projeye dahil olan kisilerden alisilmisin disinda fikirler
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cikmasi da proje icin avantajdir. Cilinkii sagma gelen bir diislince iizerinde calisilarak

cok avantajli bir konuma gelebilir.

3.6.5.2 Sebep sonug¢ matrisi (bahk kilgig: diyagrami)

Bir siirecin ¢iktisi, bir¢ok etkenin sonucu olusmaktadir. S6z konusu ¢iktilar ile etkileyen
unsurlar arasinda birgok “sebep-sonug” iliskisi kurulmasi miimkiindiir. Problemin
sebeplerinin belirlenmesi amaci ile kullanilir. Muhtemel sebepler, ekip ile beraber beyin
firtinasi ile belirlenebilir. problem veya hatanin muhtemel tiim sebeplerinin bir arada ve

eksiksiz goriinmesine yardimci olur.

Sebep-sonug diyagrami, herhangi bir sonug/problem ile neden olan unsurlar arasindaki
iligkinin kurulmasini saglayan grafik bir yontemdir. Problem veya sonu¢ grafigin en
sagma, neden olan unsurlar, sebepler ise sola dogru grafik olarak gosterilir. Balik

Kilg1g1 diyagrami olarak da adlandirilir. (www.akregroup.com, 2010)

3.6.5.3 FMEA analizi

FMEA siireglerde mevcut uygunsuzluklarin veya risklerin derinlemesine incelenmesi ve
heniiz ortaya ¢ikmamis olas1 uygunsuzluklarin / risklerin belirlenmesi i¢in kullanilan bir

analizdir.

Hata ya da ariza ortaya ¢iktiktan sonra bunu gidermenin her zaman maliyetli oldugu,
tistelik hata kaynagindan ne kadar uzakta fark edilirse, giderme maliyetinin katlanarak
arttigr bilinen bir gercektir. Bu gereksiz maliyetleri onlemek i¢in hata olasiligini
onceden gorerek tedbir almak ve hata ya da arizanin olusmasinin oniine gegmek gerekir.
Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi (Failure Mode & Effects Analysis - FMEA) metodu; bir
proseste, bir iriinde, bir sistemde olasi tiim hatalar1 belirleyip, bunlari potansiyel
etkilerinin boyutuna gore tasnif ederek, en sik goriilen veya en biiylik etkiye sahip
olanlardan baglayarak, kok sebeplerini aragtirmak ve onleyici tedbirleri almak {izerine
kurulmustur.

(http://www.lean.org.tr/index2.php?option=com_content&do_pdf=1&id=38, 2010)

FMEA ile amag, proses veya liriinlerde meydana gelebilecek aksakliklar proseste) veya

irtinde meydana gelebilecek olasi uygunsuzluklari, {irlin iiretilmeye baglamadan veya
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proses aktif olmadan, farketmek ve gerekli onlemleri almaktir. FMEA ¢alismasi, bir

stirece (prosese) veya triine uygulanabilir.

Stire¢ acgisindan bakildiginda; "siire¢" olarak tanimlanmis tiim faaliyetler i¢cin FMEA
yapilabilir. Uriin agisindan bakildiginda ise, iiriin tammia uyan tiim unsurlar igin
FMEA yapmak miimkiindiir. Kalite yonetim sistemlerinde "hizmet" de bir {iriin olarak
tanimlanmaktadir. Dolayisiyla miisteriye iirlin olarak sunulan hizmet faaliyetleri i¢in de
FMEA calismas1 yapilabilir. Uriine yonelik FMEA calismalarma "Uriin FMEA"
("Product FMEA") adi verilir. (http://fmeafmea.com/, 25.12.2010)

FMEA uygulamas1 asagida ki sekilde gerceklesir.

e Sistemde ki potansiyel hatalar risk seviyelerine gore derecelendirilir.

e Olasi hatalarin etkileri belirlenir.

e Risk dnem derecelendirilmesi yapilir.

e Onemli bulunan riskleri giderecek iyilestirmeler iizerinde karar verilir.

e lyilestirmelerden sonra risk &nem derecesi tekrar hesaplanir.

3.6.5.4 PERT teknigi

Baz1 projelerde biitiin aktivitelerin stireleri kesin olarak bilinemeyebilir. Bdyle
durumlarda belirsiz siireler ve olasiliklarin hesaba katilabildigi PERT(Project
Evaluation and Review Technique) teknigi kullanilir. PERT teknigi ile projenin
programa gore ylizde ka¢ olasilikla tamamlanabilecegi de hesaplanabilir. PERT
Teknigi’nde her bir aktivite igin {i¢ ayr1 siire tahmininde bulunulur. Her bir tahmin bir
gerceklesme olasiligina sahiptir ve bunlar aktivite zamanlarinin beklenen degerlerinin

ve standart sapmalarinin hesaplanmasinda kullanilir. PERT tekniginde, her faaliyet i¢in

verilen zaman tahminleri asagida ki gibidir. (http://erp.karmabilgi.net/pertve-

cpm/comment-page-1/, 15.12.2010)

e lyimser Siire (Optimistic Time) :  En uygun kosullarda aktivitenin
tamamlanmasi i¢in gereken siire. ‘0’ ile temsil edilir.
o Kotiimser Siire(Pessimistic Time): En kotii kosullarda aktivitenin tamamlanmasi

icin gereken siire. ‘p’ ile temsil edilir.

40


http://fmeafmea.com/
http://erp.karmabilgi.net/pertve-cpm/comment-page-1/
http://erp.karmabilgi.net/pertve-cpm/comment-page-1/

e En Olasi Siire (Most Likely Time): Aktivitenin tamamlanmasi i¢in gereken en

olasi siiredir. ‘m’ ile temsil edilir.

Aktivitelere iligkin her bir tahminin, iyimser ve kotiimser tahmin araliginda olmasi
gerektigine dikkat edilmelidir. Her aktivite icin beklenen siire te ile gosterilir ve

Denklem (1.1)de oldugu gibi hesaplanmaktadir.

Te = (to + 4tm+tp) /6 (1.2

3.6.6 Alti Sigma Uygulamasinin Basar1 Faktorleri

Basarili bir 6S projesi i¢in asagida belirtilen sartlar yerine getirildigi siirece bagarili

olunulabilir.

e 6S projeleri icin periyodik bir kontrol siireci olusturularak, siirecler anlik takip
edilebilir boylece proje basariyla tamamlanabilir.

e Ust yonetim mutlaka projeleri desteklemeli ve kilavuzluk yapmalidir.

e Projeler ¢alisanlar tarafindan siirdiiriildigiinden, 6S egitimleri igin gerekli zemin
hazirlanip, bu kisilerin yetkinlik ve bilgi birikimleri g6z Oniinde
bulundurulmalidir.

e Firmanin tim calisanlara firmanin hedefleri, bu yolda 6S’nin neden gerekli

oldugu, her ¢alisanin projede ki katkis1 acik¢a anlatilmalidir.

Bu sartlar yerine getirildiginde, basarili bir 6S projesi ile istenen hedefe

ulasilabilecektir.

3.6.7 Alt1 Sigma Metodolojisi ve Toplam Kalite Yonetimi Yaklasim
Karsilastirmasi

TKY prensiplerini kabul eden 6S, TKY nin 6tesinde ve miikemmel bir kalite seviyesi

icin sistematik, bilimsel ve kalic1 bir yaklasim saglar. 6S metodolojisi, sadece kaliteye
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odaklanan bir yaklagim olmayip, organizasyonda yer alan tiim proseslerde ve alanlarda,

kisaca firsatlarin oldugu her yerde uygulanabilir.( Isigigok, a.g.e., s.92-93)

Toplam Kalite Yo6netimi, adindan da rahatca ¢ikarilabilecegi gibi tiim organizasyonun
ortak ¢abasini ve bu ¢abanin yonetim tarafindan idare edilmesini gerektiren bir yapidir.
Bir¢ok uygulamaya bakildiginda bu ¢aligmalarin yonetim ekibinden ¢ok bir kalite ekibi
tarafindan idare ettirildigi goriilmektedir. Yoneticiler bircok uygulamada TKY
caligmalarina tamamen ilgisiz kalirken, bazen baslangigta ¢alismalar1 desteklemelerine
ragmen bagliliklarim1i  net olarak  gostermemislerdir. Ancak 6S  Yaklasimina
baktigimizda, yapilan isin tiim siireglerinde ki kisiler projeye dahil edilir ve herkes ayni
yone odaklanir. Pande vd.(2000,sy.42) bu farklarin {izerinde asagida ki sekilde

durmustur.

TKY’de projelerin devami kalite kontrol veya kalite giivence tarzi departmanlarda
calisan yetkili kisiler tarafindan gotiiriilmektedir ve bu kisilerin net kar, kar, zarar
konularinda higbir fikirleri olmadig: icin, kalite ile ilgili projeler daha ¢ok iirlin ve ¢ikti
tizerinde odaklanmistir. 6S’de ise sadece ¢ikt1 iizerinde degil firmada ¢alisan her kisinin
kendine ait sorumlulugu vardir. Ve genelde uygulanan TKY projelerine bakildiginda
sadece iiretim firmalarinda uygulanip iiriin odakli olunmustur. Uretim departmani
haricinde diger siire¢lerin yiirttiildiigii hizmet, pazarlama ve lojistik gibi esdeger dneme
sahip departmanlarin iyilestirmelerine dnem vermemistir. Oysa 6S’de biitiinsel olarak

her departman i¢in iyilestirme ayr1 ayr1 ele alinmaktadir.

TKY’de amaclar vardir ama net degildir. 6S’da her bir proses iizerinde ayri ayri

calisildigindan, problemler rahatga goriiliip ¢6ziime odakli ¢aligilir.

TKY’de uygulanan projelerde kullanilan yontemler konusunda hep ¢ok katidir. Yontem
o projeye uysa da uymasa da kesinlikle belirlenen yontemin kullanilmasi gerektigini
diistinmektedir. Bu da projelerin basarisizligi yaninda kayiplar1 da getirmektedir. Oysa
6S’de belirlenen yaklasim, en basit ve kolay bicimde sonuca ulagilabilecek araglardan

yararlanmaktir. Herkesten, ¢ok ayrintili bir analiz beklenmemektedir.

TKY egitimleri iyilestirmenin nasil hayata gegirileceginden ¢ok iyilestirme araglarma

odaklandig1 i¢in insanlar egitimler sonunda Ogretilen araglarin nasil ve ne zaman
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kullanilacagin1 bilmemektedir. 6S’de ise firmalar egitim konusunda yiiksek standartlar

koyar ve ¢aliganlarinin bu standartlara ulagsmasi igin gerekli zaman ve parayi ayirir.

6S, sirket igersinde yapilan tiretimden siparis almaya kadar her siiregte daha az hata
yapilmas1 yoniinde rehberlik yapar. Kalite kontrol sistemleri ticari, sanayi ve tasarim
hatalarin1 yakalamaya ve diizeltmeye odaklanirken, 6S ¢ok daha genis manada, hatalarin
ve firelerin bir daha hi¢ olmamasi i¢in siireglerin iyilestirilmesine yonelik spesifik bir
metodda  sunar.  (http://enm.blogcu.com/alti-sigma-ve-toplam-kalite-yonetimi-tezi-
7/3161111, 2010)

TKY’de PDCA (Plan-Do- Check- Act) dongiisii uygulanirken, 6S’de DMAIC dongiisii
kullaniliyor olup, farki 6S’nin tamamen sayisal verilere dayanip, milyon firsatta 3,4 hata
olasiligina dayaniyor olmasidir. Bu da 6S’nin en 6nemli hedefidir. Bunun yaninda 6S
hatalarin ve aksakliklarin azaltilmasi i¢in operasyonel strateji olarak da kullanilabilir.
Tablo.2’de 6S ve diger siire¢ iyilestirme yoOntemlerinin siire¢ bazinda etkinligini

gorebiliriz.

Tablo 3.2: Six Sigma ve Diger Siirec Tyilestirme Yontemlerinin Etki
Orani (Reliability and Six Sigma)

Siireg Iyilestirici Araglar (E)trl:m

Six Sigma 53,60%
Siire¢ Haritalama Y 6ntemi 35,30%
Kok Sebepler Analizi 33,50%
ISO 9001 21,20%
Istatistiksel Proses Kontrol 20,10%
Toplam Kalite Yonetimi 10,30%

Sunu da soylemek gerekir ki; 6S modeli TKY den farkli ele alinsa da, higbir zaman
birbirlerine alternatif degillerdir. Gercek bir kalite anlayisinin benimsendigi, TKY
Sistemi’nin var oldugu kuruluslarda 6S tamamlayici bir metot olmaktadir. Ciinkii higbir

kalite anlayisinin olmadig1 firmalarda 6S’nin basarili olmas1 miimkiin degildir.
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4, HiZMET S_EI_(T(")RI"JNDE BiR FjRMANIN TEDARIK
ZINCIRI ASAMASINDA BiR UYGULAMA

4.1  FIRMA TANITIMI

Uygulama konusu olarak, FORM TESISLER BAKIM TIC.A.S. firmasinin malzeme
yonetimi ve lojistik departmaninin en Onemli siireci olan satin alma iizerinde 6S

metodolojisi uygulanmistir.

FORM TESISLER BAKIM TIC.A.S., Form Group biinyesinde ki 5 firmadan biridir.
Firma hizmet sektoriinde faaliyet gosterip, grup altinda ki diger firmalarin
distribiitérliigiinii yaptiklar1 tirinler igin satis sonrasi hizmet ve yedek parga temin

etmektedir.

Firmanin en 6nemli gostergesi miisteri memnuniyeti olup, iist seviyede bir miisteri

memnuniyeti i¢in zamaninda malzeme tedarigi ve servis hizmeti dnem tagimaktadir.

Firmada cagr1 bildirimi ile olusan ariza kaydi sonucu, problem planlama departmanina
aktarilmaktadir ve sonrasinda konu ariza icin, teknisyenler arizanin oldugu miisteriye
gitmektedir. Teknisyenler yaptiklar1 kontroller sonucunda ariza nedenini tespit
etmektedir ve herhangi bir malzeme ihtiyact varsa bunu planlama departmanina
iletmektedir. Planlama departmani gerekli kaydi olusturarak, malzeme ihtiyacini siparis
olarak yedek parca departmanina ge¢cmektedir ve yedek parga departmani da stok
kontrolii sonrasinda gerekli malzemelerin yurtdisindan temini i¢in konu malzemeleri

malzeme yonetimi departmanina iletmektedir.

Malzeme yonetimi departmani, i¢ misterilerden siparislerin toplanip malzemelerin
giimriikten c¢ekimine kadar tiim siirecleri takip etmektedir. Yedek parca departmamn
tarafindan istenen malzemeler icin oncelikle yurtdisindan fiyat teklifi alir ve daha sonra

siparisini yurtdisina iletir. Imalat siiresi bitimi ile siparis tedarikci tarafindan yiiklenir,
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malzeme giimriige varir, 6deme yapilir ve evraklar sorumlu kisi tarafindan toplanip

malzemelerin glimriikten ¢ekilmesi i¢in giimriik¢iiye gonderilir.

Bu uygulamada, firmanin tedarik zinciri ve lojistik siirecinin 6nemli bir pargasi olan
satin alma siirecinde yasanan gecikmelerin 6S metodolojisi ile iyilestirilmesi tizerinde
calisilmigtir. Caligmanin amaci, 6S metodolojisinin anlasilmast ve disiplinli bir
yaklasim ile kritik aktivitelerin aldigi zamani diistirmek ve daha hizli malzeme

tedarigini saglamaktir.

Uygulama i¢inde 6S asamalar1 olan bes asama DMAIC kullanilmigs olup, PERT
TEKNIGI temel gostergedir.

Calismada ilk olarak proje plant belirlenmis, siire¢ haritast ¢ikarilmis, aksaklik
nedenleri tamimlanip durumlari tanimlanmis ve proje yOnetimi igin takim
olusturulmustur. Daha sonra kalite kritikleri tizerinden gidilerek mevcut sigma seviyesi
1,8 olarak belirlenmistir ve kritik aktiviteler lizerinde yapilan farkliliklar ile aktiviteler
i¢in harcanan ortalama zaman basariyla disiiriiliip, tim proseslerin toplam verimi 2,2

sigma seviyesine yiikseltilmistir.

Bu uygulamada BEYIN FIRTINASI, BALIK KILCIGI DIYAGRAMI, PERT Teknigi

ve PFMEA Analizlerinden yararlanilmustir.

4.2  ALTISIGMA YOL HARITASININ FIRMAYA UYGULANMASI

4.2.1 Tammlama Asamasi

Projelerin belirlendigi tanimlama asamasinda, projeye iliskin olarak Oncelikle basit
problem ¢6zme tekniklerinden yararlanilabilir. Problem ¢6zmede dogru yaklasim,
problemi doguran kok nedenleri ortadan kaldiracak dogru ¢oziimlerin uygulanmasidir.
Bu amagla, bu asamada CTQ (Critical to Quality) lar BEYIN FIRTINASI ile belirlenir,
Balik Kilg1g1 Diyagrami’nda gosterilir ve hangi kritik isler iizerinde ¢aligilacagi ortaya

konulur. Bu asamada asagida ki ana kalemler tlizerinde ¢alisilir;
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- Projenin kapsamini belirlemek,

- Siirec¢ haritas1 olusturmak,

- Problemlerin raporunu sunmak,

- Aksaklik durumlarini tespit etmek,

- Takimin kurulmasini saglamak.

4.2.1.1 Proje plani

Proje; yedek parga ihtiyacinin dogmasindan tedarik¢iye malzemelerin temini ile

O0demesinin yapildigi ana kadar siiregelen aktiviteleri kapsamaktadir.

4.2.1.2 Siire¢ haritas:

Sekil.3 de gosterildigi sekilde aktiviteler akis gOsterir ve her aktivite ilgili departman

tarafindan uygulanir.

" Yedek Parca |  Siparisin " Malzeme " Odeme " Malzemenin
Dept. Tedarikgiye Sevkiyati onayinin teslimi

Malzeme iletilmesi cikarak
Talebi transferin

yapilmasi

Sekil 4.1: Satinalma Siireci Akis Diyagram
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AN TERNOLOIJI

Kontrofstiztok——

Onemsememe Kontrol Mekanizmasi ¥ksikligi

Dikkatsizlik

Egitim Eksikligi
Program

MUSTERIYE MALZEME

TEMIN SURESININ
Geg gelen ararar AZALTILMASI
edarikcilerden geg fiya
Nakit eksikligi

Geg sevkiyat

FIRMA DISI CEVRE FINANSMAN
FAKTORLER ORTAM

Sekil 4.2: Satin alma Siirecinde ki Aksakliklara Ait Bahik Kil¢ig1 Diyagrami

4.2.1.3 Aksaklik nedenlerinin raporu;

Gergeklesmesi istenen zaman ile konu aktivitelerin aldig1 gercek zaman arasinda ki
gereksiz harcanan zamanin nedenleri bu asamada belirlenir ve ortadan kaldirilmak i¢in

tyilestirme caligsmalar1 yapilir.

4.2.1.4 Aksakhik durumlarmin tanima;

Aktiviteler: Malzeme isteginin olugsmasi, tedarik¢iden fiyat istenmesi, fiyatlarin gelmesi,

siparisin a¢ilmasi, malzemelerin sevkiyatinin bildirilmesi, faturalama, 6deme talebi.

Aksaklik: Herhangi bir malzeme istegi, tedarikgi fiyat talebi, fiyat bilgisi, siparis agimu,
malzeme sevkiyat bildirisi, faturalama veya 6deme talebinde yasanacak gecikmeden
kaynakl1 aksaklik, 6ngoriilen zaman i¢inde aktivitenin tamamlanmasini 6nlemektedir ve

bu da miisterilerin fiziksel ve fonksiyonel isteklerini tamamlamasini engellemektedir.

Aksaklik Yaratmaya FElverisli Durumlar: Prosesi olusturan herhangi bir aktivede

yasanan gecikme sistemde aksakliga neden olacaktir.

Dolayisiyla, bu calismada, herhangi bir aktivitede herhangi bir aksaklik yasanma

thtimali oldugundan, belirtilen aktivitelerden herhangi biri i¢in aksaklik sayis1 1°dir.
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Bunu formiile edersek;

e DPU : Her aktivitede yasanabilecek hata (aksaklik) sayisi (birim
basina hata sayis1) = Aksaklik Orani (D)

e DPO : Yapilan her ise ait aksaklik ihtimali (firsat basina hata orani) =
toplam aksaklik sayisi / (yapilan aktivite sayis1 * aktiviteler i¢in aksaklik
sayis1)=DPU (aksaklik ihtimali 1 oldugu icin)
(http://www.sixsigmaspc.com/dictionary/DPO-defectsperopportunity.html,
2011)

e DPMO : Proseste ki her bir milyon aktivitede aksaklik sayisi toplami
(milyonda olas1 hata sayis1) = DPO x 1.000.000

o KPIV . Prosese ait anahtar girdi degiskeni, bu c¢alisma iginde
malzemelerin satin alinmasinda aksakliklarin yasanabilecegi kritik aktivite
olarak ongoriliir. Direk olarak KPOV leri etkiler ve tetikler.

e KPOV : Prosese ait anahtar ¢ikt1 degiskeni, bu ¢alisma i¢inde malzemeler
satin alinirken bastan sona tiim gecikmeleri gosterir. Hedef satin alma
stiresine gore Olciilen gecikme, sistemin aksaklig1 olarak diisiiniiliir.

e CTQ : Goz onilinde bulundurulan her aktivite ile ilgili harcanan zaman
CTQ olarak tanimlanir.

e Temel Olgiimler: Bu ¢alismada mevcut sigma seviyesi siire¢ performansinin

gostergesi olarak Olcililmektedir.

4.2.1.5 Takim kurulumu;

Takim, takim lideri olan satinalma miidiirii ile projeyi yiiriitmek i¢in kurulmustur. Genel
midiir ve diger operasyon departmanlar kilavuzluk etmek, Sampiyon sorumlu gerekli
hiz1 kazandirmak i¢in destek saglar. Yedek parca departmani sorumlusu, rutin destek ve
kaynag1 saglamak i¢in idari sorumlu olmalarinin yaninda ayni1 zamanda siire¢ sahibidir

de.

4.2.2 Olciim Asamasi

Proje takiminin bu asamada ana hedefleri asagida ki gibidir;
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e Miisteri — tedarikei iliskilerini (departmanlar arasi iliskiler) ve PERT teknigi ile
kontrol edilebilir ve edilemez aktivitelerin tahmini tamamlanma zamanini g6z
ontinde bulundurarak satin almanin tiim siirecinde ki aktiviteleri tanimlamak,

e Siire¢ tamamlanma zamaninin performansini belirlemek i¢in veri toplama
plani gelistirmek, boylece aksaklik seviyesini tahmin etmek,

e Sigma seviyesi ile mevcut proses performansini tahmin etmek, ve satin alma

i¢in hedef tamamlanma zamanini tespit etmek.

4.2.2.1 Tum aktivitelerin tanimlanmasi

Tablo 4.1 ile FORM A.S$’nin satinalma siirecinde yasanan tiim siiregler ve bunlarin

aldig1 zamanlar gosterilmistir.

Tablo 4.1: Tedarikgci- Miisteri iliskilerinde Is Boliimii Akis1

Sira Tedarikgi Aktivite Tanimi Musteri
Yedek
Gerekli malzemeleri belirler, yedek parca
1 Planlama parca departmanina iletir. departmani

Stogunu kontrol eder, siparisleri satin Lojistik
2 Yedek Parca Dept. almaya gonderir. departmani

Siparisleri aldiktan sonra tedarikciden
3 | Lojistik (Satinalma Departmani) fiyat sorar. Tedarikgi

Fiyatlar Gzerinde galisarak, proforma Lojistik
4 Satici faturayi satin almaya génderir. departmani
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Tablo 4.1’ in devamm Tedarikei- Miisteri Iliskilerinde is Boliimii Akis

Hedef
Tamamlama
Sira Tedarikgi Aktivite Tanimi Mdsteri Suresi
yedek
Lojistik (Satinalma Yedek parcadan malzemelerle ilgili parca
5 Departmani) onay alir, siparisi acar departmani < 2giin
Lojistik <20-30
6 Saticl Mallarin sevk edilmesi departmani gln
Faturasini kesip satinalmaya Lojistik
7 Saticl gonderiyor. departmani <3 gin
Planlama /
Lojistik (Satinalma Sevk edilen malzemelerin detayini Yedek
8 Departmani) planlama departmanina iletir. Parca <2gin
Yine Sekil 4.3 te departmanlar arasi iligkiler grafiksel olarak da goriilebilir.
%
<—— LOJISTIK & SATINALMA
13, DEPARTMANI
46710
3
8 9
5,8 2 — SATICI
11
2,14
PLANLAMA DEPARTMANI 1 YEDEK PARCA DEPARTMANI MUHASEBE

<
16

Sekil 4.3: Satinalma Siireci Departmanlararasi iliskiler
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4.2.2.2 Mevcut proseste problem alanlarinin tanimlanmasi;

4 ve 6 nolu maddeler dis etkenlere bagli olup, yonetimin kontroliinde olmadigindan,
yonetim igsel olarak yapilan aktivitelerin performansi iizerinde c¢alismaya karar

vermistir.

Yine 7 nolu aktivitede faturanin orjinalinin de mallar giimriige varmadan bize varmasi
onem teskil etmemektedir. Soft Copy de yeterli olmaktadir. Son sekli ile Sekil.5 te
gosterildigi gibi, satin alma siirecinde karsilikli iligkileri kapsayan aktiviteler {izerinde

calisilmaya karar verilmistir.

4.2.2.3 KPIV, CTQ ve KPOV tanimlanmasi;

KPIV, siireglerde KPOV leri birincil dereceden etkileyen kritik siire¢ degiskenleridir.
KPOV ise KPIV degiskenlerine bagli olusan ¢ikt1 tizerinde ki toplam aksaklig1 gosteren
degiskendir.

KPIV lerin ve CTQ larin tanimlarin1 Tablo.6 dan goérebiliriz.

Y olarak tanimlanan KPOV; planlama departmaninin miisteriler i¢in bekledigi yedek

parcalarda ki tiim gecikmeleri tanimlamaktadir ve asagida ki sekilde formiile edilir.

KPOV:Y = f(X) = f (X1, X2, X3, X4, X5, X6, X7)

Sistemin hatas1 (aksaklik) olarak goriilen gecikme, hedef satinalma zamani {izerinden
hesaplanir. Her KPIV (X), kendi hata oranma sahiptir ve bu hata oram1 bu X
degiskeninin performanssizlik derecesini gostermektedir. Bu da D(X) olarak ifade
edilmektedir. Bu KPIV nin performansi ise P(X) olarak gosterilir ve ; P(X) = 1- D(X)

olarak hesaplanir. Buna paralel olarak KPOV performansi da P(Y) olarak gosterilir.
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Tablo 4.2: KPIV ve CTQ Tanimlari

KPIV ﬁ(k)tlwte Aktivite Tanimi CTQ (genel zaman)

malzemelerin yedek parga
tarafindan teslim alinmasi
ile yapilan istek arasinda ki
sure

ihtiyag duyulan malzemeler
X1 1 belirlenir ve yedek parca
departmanina iletilir.

siparigin satinalmaya
ulasmasi ile malzemelerin
yedek pargaya varmasi
arasinda gecen siire

stok kontroliiniin yapilmast
X2 2 ve satmmalmaya  siparisin
iletilmesi

siparigin satinalmaya
siparigler alindiktan sonra |ulagsmasi ile tedarik¢iden
tedarikciden fiyat istenmesi | fiyat iste§inde bulunulmasi
arasinda gecen siire

X3 3

saticidan fiyat gelmesi ile
X4 5 siparisin agilmasi siparigin acilmasi arasinda
gecen zaman

muhasebeye 6deme icin bilgi | faturalarin ~ kesilmesi ile

X5 10-11-13 | gegcilir,navlun ve tedarik¢i | 6demenin yapilmasi
O0deme onay1 gelir. arasinda gecgen siire
malzemeler giimriikten | evrak teslimi ile glimriikten

X6 14 o . N
cekilir. ¢ekim arasinda gegen siire

malzemenin teslim edilmesi
yedek parca departmaninin|ile  planlamaya  haber
zamaninda bilgi vermesi verilmesi arasinda gecen
sure

X7 15

4.2.2.4 Mevcut veriler

Ana degiskenler belirlendikten sonra, ilgili departmanlar tarafindan her bir islem i¢in
gecen zaman planlanmistir. Aktivitelerin tamamlanma zamani (giin bazinda), ilgili
islemin takip edildigi iki departmana islemin verilme ve ulagsma tarihi arasinda ki
farklilik tlizerinden Olc¢llmiistiir. Calisma ilgili degiskenlerin ve siire¢ sahiplerinin 6
aylik hareketleri tizerinden yapilmistir. Toplam g6z 6niinde bulundurulan aktivite sayisi

120 dir.
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4.2.2.5

Olciimler

Satin alma siirecinde ki aktiviteler baz alinarak, asagida ki 6l¢timler yapilmistir. ( Tablo

3,4 veb)

Aktivitelerin tamamlanma zamanlarinin varyansi

yapilmustir.

ve ortalama tahmini

Yonetim tarafindan PERT tekniginin kullanilmasi i¢in belirlenen iyimser (tp),

kotiimser (tm) ve optimal (to) siireleri ile ; ortalama hedef zaman ve varyansin

tahmini yapilmistir.

Son olarak, her bir KPIV i¢in hata orani, performans derecesi, DPMO vb.

hesaplanmustir.

Yukarida ki tablolarimiza gore ¢ikan PERT teknigi araliklari, standart sapma, varyans

ve aktivitelerin ortalama tamamlanma siirelerine ait hesaplamalar ve veriler tablosu

asagida ki gibidir.

Her bir aktiviteye ait ortalama zaman hesabi;

Te = (to + 4tm+tp) /6

tel:
te2 :
te3:
ted :
te5:
te6 :
te7:

(0.5+4*1+2)/6
(0.5+4*1+2)/6
(1+4*3+5)/6
(05+4*1+2)/6
(3+4*5+7)/6
05+4*1+2)/6
(1+4*2+4)1/6

=217
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Standart Sapma hesabi;

St=(tp —t0)/6 (3.1)

Stl:(2-05)/6 =0,25
St2: (2-05)/6  =0,25

St3: (5-1)/6 =0,67
St4: (2-0,5)/6 =0,25
St5: (7-3) /6 =0,67
St6: (2-0,5)/6 =0,25
St7: (4-1) /6 =0,50
Varyans hesabi;
Varyans=St? (4.1.)

Varyans standart sapmanin karesidir ve tablo lizerinde direkt hesaplanmistir.

Toplam degerlere gore; toplam siire¢ siiresi 19 giin olup, varyans ile yaklasik 6 giindiir.

4.2.2.6 Sigma derecesi ve ana ol¢iim:

Her bir KPIV nin aksaklik orani bulunarak, D(X), konu g¢alismanin Sigma Seviye

Performansi asagida ki sekilde hesaplanmistir.

Sistem iginde ki toplam aktivite sayisi =660
Sistem iginde ki toplam aktivite aksaklik sayisi =280

Firsat sayis1 ; 1
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Tablo 4.3: Ortalama Hedef Zaman ve Varyans Tahmini

No. KPIV__ |t0 tM tP tE sT VARIANCE
1 X1 0,5 1 2 1,08 0,25 0,0625

2 X2 0,5 1 2 1,08 0,25 0,0625

3 X3 1 3 5 3 0,67 0,4489

4 X4 0,5 1 2 1,08 0,25 0,0625

5 X5 3 10 17 10 2,33 5,4289

6 X6 0,5 1 2 1,08 0,25 0,0625

7 X7 1 2 4 2,17 0,5 0,25
TOPLAM | - 7 19 34 19,49 - 6,38

DPO = aksaklik sayis1 / (aktivite sayis1 * aktivite aksaklik firsati)
=280/ (660*1) = 0,424242

DPMO = DPO * 1.000.000 = 424242

Bu noktada asagida ki parametre dogrultusunda performans sigma seviyesi yaklasik ~

1,8 dir.

1000000
900000
800000

700000 4

600000

500000 -

400000
300000

200000 -

100000

Sekil 4.4: Siire¢ Sigma Diizeyi
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Tablo 4.4: Aksaklk ve Performans Oranlarinin Ol¢iimii ,P(X), D(X)

Kor_1tro| Aksaklik | Performans
No. | KPIV | Aktivite | Edilen [Aksaklk| Oram | Oram | pppo
Aktivite | Sayisi
Sayisi (DPU) P(X)
1 X1 Siparis 120 80 0,6667 0,3333 666667
2 X2 Siparig 100 70 0,7 0,3 700000
3 X3 Fiyat teklifi 100 30 0,3 0,7 300000
4 X4 Siparig 100 20 0,2 0,8 200000
5 X5 Odeme 80 10 0,125 0,875 125000
Evrak
6 X6 Gonderimi 80 30 0,375 0,625 375000
7 X7 Teslimat 80 40 0,5 0,5 500000
TOPLAM | - 660 280 0,4242 0,5758

4.2.2.7 Aktivite hedef tamamlama siiresi;

Satin alma siirecinde ki belirlenen yedi aktiviteye ait ortalama toplam tamamlanma
stiresi 19 giin olup, ortalama olarak, +, - 13 giinliik dalgalanma ile %95 seviyesinde bir

giivenilirlik saglanabilir.

4.2.3 Analiz Asamasi
Yapilan hesaplamalar sonucu tiim siire¢ i¢in gecerli sigma seviyesi 1,8 olarak
bulunmustur. Analiz asamasinda, aksakliga neden olan kok sebepler bulunmaya ¢aligilir
ve her sebebin etki payi belirlenir.

Jeffrey’e gore; (2002) kdk sebeplerin bulunmasti i¢in asagida ki sorular sorulur.

e X sebepi neden olusuyor? A nedeninden dolayr seklinde cevap

verilebilir.
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e A neden olusuyor? B nedeninden dolay1 seklinde cevap verilebilir.

¢ B neden olusuyor?

Pratikte isin yapilis sekli bu kadar kolay olmamakla birlikte, siklikla sorumlu kisiler igin
konu proseslerin problemlerini olusturan ana sebepler iizerinde odaklanmalar1 i¢in en

kolay yontemdir.

Analiz asamasinin hedef kalemleri asagida ki gibidir;

e Sistem aksakligina neden olan tiim nedenleri belirlemek,
e Her sebebin etkisini tanmin etmek,

e Aksakliklara ¢are bulmak i¢in en kritik sebepleri siizmektir.

4.2.3.1 PFMEA teknigi ile kok sebeplerin tanimi ve etki analizi;

Her KPIV ig¢in siirecte gecikmeye neden olan potansiyel sebepler PFMEA Siire¢ Hata
Modu Etki Analizi Teknigi kullanilarak listelenmistir ve OLAY(O), ONEM (S) ve
ALGILANABILIRLIK(D) bazinda smiflandiriimistir.

Yonetim tarafindan O-S-D i¢in 6nem dereceleri Tablo 4.5 de gosterilmistir.

Beyin firtinas1 toplantisinda, tiim aksaklik nedenleri i¢in Risk Derecesi Numaralari

(RDN) olusturulmustur ve risk dereceleri asagida ki sekilde hesaplanmistir.

RDN = O*S*D

RDN her KPIV i¢in; satin alma prosesinde ki tiim sistem gecikmelerinin anlamlilik

diizeyini bulmak i¢in hesaplanmistir.

En yiliksek RDN, ayn1 zamanda malzemelerin satin alma siirecinde ki gecikmenin en

onemli etkenidir.
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Tablo 4.5: O - S - D Cetveli

OLAY (O) ALGILANABILIRLIK (D) | ONEM (S)
Problem misteriye | Miisterilere

Belirlenen nedenlerden dolay1 | yanstmadan  hangi  oranda | yansiyan

olusacak basarisizlik | problemin tespit edilecegini | basarisizlik

ihtimalini gosterir.

gosterir.

etkilerini gosterir

Cok az (1) Cok Yiiksek (2) Onemsiz (3)
Az (2-4) Yiiksek (3) Onemli (6)
Orta (5-6) Orta (4-5) Kritik (9)
Yiiksek (7-8) Az (6-7)

Cok Yiiksek (9) Cok az (8-9)

Satin almada gecikmelere neden olan 17 adet kok neden tespit edilmistir ve O-S-D

Olgiileri  belirlenip RDN degerlerine gore smiflandirilmistir. RDN nin 100 iin

yukarisinda hesaplandigi satin alma siirecinde ki aktiviteler belirlenmistir.
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Tablo 4.6: Gecikme Kok Sebeplerinin Katki Oranlar:

AKSAKLIGA RDN
NEDEN GECIKME NEDENLERI | O RDN | ARITMETIK
OLAN KPIV ORTALAMASI

S1.yanlig malzeme tespiti |9 315 |115

Xl S2.yanlig anlagilma 3 12
S3.iirlinlerin sevkiyat
stiresinin bilinmemesi 2 18
S4.yanlis stok kontrolii 7 392 315

X2 S5.siparis kontroliiniin
diizenli yapilmamasi 4 48
S6.yanlig malzemenin
bildirilmesi 8 504
S7.giincel yedek parca

X3 listelerinin olmamas1 3 36 68
S&.triinlerin  6zelliklerinin
bilinmemesi 4 100
S10.fiyat tekliflerinin geg

x4 gelmesi 5 120 |60
S11.yurtdigsindan yanlig
bildirilen iiriin kodlar1 4 96
S12.faturalarin gec gelmesi | 6 150 216
S13.yeterli nakitin

X5 olmamasi 9 432
S14.evrak kopyalariin
muhasebeye gec
gonderilmesi 3 45
S15.evraklarin
giimriikgiiye gec

X6 gonderilmesi 7 140 140
S16.gelen  malzemelerin

X7 kontroliiniin ge¢ yapilmasi |7 294 187
S17.deponun karigik
olmasi 5 80
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4.2.4 Tlyilestirme Asamasi

Iyilestirme asamasinin asil hedefi analiz asamasinda 11.tabloda belirlenen kok sebepler
tizerinde calisarak, onlar1 elimine etmek ve kalici iyilestirmeye ulagmaktir. Bunun igin
yonetim tarafindan bazi iyilestirme adimlar1 belirlenmistir ve bunlar asagida ki gibidir;

4.2.4.1 Aktivite tanmim; (X1: planlama tarafindan ihtiya¢ duyulan malzemelerin

belirlenmesi ve yedek parca departmanina iletilmesi)

Bu 1iyilestirme asamasinda, planlama departmanina ger¢ek malzeme ihtiyaglarinin net
bir sekilde belirlenmesi ve hepsinin acil ihtiya¢ tanimiyla yedek parca departmanina
iletmesi talimati verilebilir. Bu noktada bakim ve onarim hizmetine giden her bir
teknisyenin miisteri memnuniyeti ile satin alma plan iligskisinin farkindaliginin
arttirtlmasina karar verilmistir. Boylece, teknisyenlere kullanilmakta olan bilgisayar
programi iizerinden {iriin tanimlari, detaylar1 ve teslim siireleri bildirilerek, miisteri
memnuniyetini saglamak amaciyla miisteriye karsi net olunmasi saglanmistir. Servis
hizmetlerinde tutulan servis formlar1 kaldirilarak, online baglanti {izerinden
teknisyenlerin anlik malzeme ihtiyaci bildiriminde bulunmasi saglanmistir. 2 giinliik

siire¢ yarim giine diisiirilmiistiir.

4.2.4.2 Aktivite tamimi; (X2: yedek parca departmani tarafindan stok kontroliiniin
yapilmasi ve satinalmaya siparisin iletilmesi)

Yedek parca departmani sorumlusuna aylik stok kontrolii yapma ve raporlanmasi

sorumlulugu verilmis, kritik malzeme seviyesine uygun olarak siparis agtirma yetkisi

taninmistir. Program araciligiyla planlama departmanina gelen anlik malzeme ihtiyaci

bilgisi yedek parca departmanina iletilerek, ayni giin i¢inde stok kontroliiniin yapilmasi

ve satin almaya bilgi gecilmesi saglanmstir.

Ayrica iriin kartlarmin igerigi diizeltilmesi ile ilgili egitime karar verilmis ve bdylece
net bir sistem ile planlamadan yedek pargaya, yedek parcadan satin almaya gecikmesiz

dogru iirlin bilgisi gitmesine olanak taninmaistir.
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Tablo 4.7: Kok Sebeplerin Tanimlari

KPIV te Gecikme Nedeni RDN
X1 1,08 S1. yanlis malzeme tespiti 315
X2 1,08 S4. yanlis stok kontrolii 392
S6. planlamadan yanlis malzemenin bildirilmesi 504
X5 10 S12. malzeme ve navlun faturlarinin geg iletilmesi 150
S13. firma hesabinda yeterli nakitin olmamasi 432
X6 1,08 S15. evraklarin giimriik¢iiye ge¢ gonderilmesi 140
X7 2,17 S16. gelen malzemelerin kontroliiniin ge¢ yapilmasi 294

4.2.4.3 Aktivite tammm; (X5: muhasebeye 6deme emri gecilmesi ve tedarikgci ile
navliun édemelerinin yapilmasi)
Yurtdisina, malzemelerin sevkiyati sonrasinda hemen faturanin soft kopyasinin satin

almaya gonderilmesi zorunlulugu getirilmistir. Satin alma tarafindan imal ve yol

durumunda olan malzemelerin hafta basi, iki haftalik olmak kaydiyla finansal raporlari
finans departmanina iletme zorunlulugu getirilmistir. Boylece finans departmani nakit
akisini bu raporlara gore hazirlayip nakitini hazir bulundurmasi saglanmistir. Boylece

bes giinliilk 6deme siireci, 2 giine diistiriilebilmistir.
4.2.4.4 Aktivite tamimi; (X6: malzemelerin giimriikten ¢ekilmesi)
Glmriige varan malzemelerin evraklarinin ve yapilan 6deme dekontunun direkt

giimriikcii tarafindan alinmasi saglanmis ve iki giinliik i siireci 1,5 giline diigiiriilmustiir.

4.2.4.5 Aktivite tanimi; (X7: yedek parca departmanindan planlamaya zamaninda
bilgi verilmesi)

Glimriikten malzemelerin geldigi bilgisinin planlama departmanina da direkt olarak
bilgisinin verilmesi kontrolii yonetim tarafindan istlenilmistir. Depo diizenlemesine

gidilerek, miisteri teslimi olacak malzemeler icin depoda 6zel yer olusturulmus, raf
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sistemi ile planlama malzemeyi depoda bulabilecektir. Boylece {i¢ giinliik is siireci iki
giine diislirtilmiistiir.

4.25 lyilestirmelerin Rolii;

Belirtilen aksakliklar {izerinde gerekli calismalar1 yaptiktan sonra, diger aktiviteleri
oldugu gibi birakarak, ¢alisma sonrasi ilk 3 aylik siirede ki aktivitelerin olusum stireleri
tizerinde tekrar calisilmistir. Toplanan veriler iyilestirmenin sonuglarint gérmek igin
dikkatlice incelendi. Bu noktada Tablo 4.8 bize 6S uygulamasi Oncesi ve sonrasi

karsilastirmay1 gostermektedir.

Tablo.4.8de de goriilecegi gibi alt1 sigma ¢alismasi sonrasinda DPU %27 olup, bunun
anlamu siire¢ performansinin yiizde 73 seviyelerinde oldugudur. Dolayisiyla, Tablo.8 de
ki alt1 sigma Oncesi siirece ait sonuglarla karsilastirdigimizda aksaklik oraninin %42den
yiizde 27 ye diistiigiinii ve performansin yiizde 58 den yiizde 73 seviyelerine ¢iktigini
goriiyoruz. Dolayisiyla Sekil 4.4 de teorik Sigma Siireg¢ Diizeyleri tizerinden

gidildiginde yeni performans sigma seviyesinin yaklasik 2,2 oldugu goriilmektedir.

4.2.6 Kontrol Asamasi

Kontrol asamasinda yonetim, planlama departmanindan muhasebe departmanina kadar
tim departmanlarda asagida Dbelirtilen kontrol planlar1  dahilinde tekrar

yapilandirilmistir.

e Ilgili personelin malzeme teslim siirelerinde ki farkindaligmin arttirilmast,

e Siparisler toplanirken, uygun sekilde temini i¢in siki sekilde gézlemlenmesi,

e Aylik stok kontrollerinin yapilmasi,

e Teknisyenlere malzeme tespitinin tam isabetli yapilmasi igin egitimler
verilmesinin saglanmasi,

e Tedarikgilerin sevkiyat siirelerinin analizinin kisa periyotlarda yapilmasi,

e Odemelerin temin edilen listelere bagl olarak planlanan zamanda yapilmasinin
saglanmasi,

e Satin alma prosesinin tlimiinde her aktivite i¢in gerekli hedef zamanin bilinip

buna uygun ¢alisilmasi,
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e Satin alma departman ile iligkili diger departman ve personelin aralarinda siki

sekilde raporlama ile iletisimlerinin saglanmas.
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5. SONUC ve ONERILER

Kiiresellesen ekonomi ile birlikte, firmalarin verimlilik ve karliligina biiyiik katkis1 olan
misteri hizmet diizeyine etki eden en dnemli kalem olan tedarik zinciri ve lojistik

yonetimi iirlin ve hizmetin kalitesini etkileyen en 6nemli faktordiir.

Ister iiretim olsun, ister sadece ithalat araciligiyla iiriin satis1 olsun, zamaninda, iyi
fiyatla ve yiiksek kaliteyle yapilan tedarik her zaman yiliksek miisteri memnuniyetini

getirecektir.

Dolayisiyla, tedarik zincirinin etkinligini de arttiran lojistik fonksiyonlar1 6nem kazanip,
her bir fonksiyon siirecinde ki g¢evrim siirelerini minimize edip kalite seviyesini

yiikselterek, firma verimliligini arttirmak mimkiindiir.

Rekabet ortaminda, hem hizmet hem de iirlin bazinda diisiikk fiyatlarin bulundugu
piyasada firmalarin kendilerini One c¢ikaracaklart en Onemli Onceligidir kalitesi.

Dolayisiyla, kaliteli bir ¢ikti i¢in kaliteli bir is siirecine ihtiyaci vardir.

Bu noktada Toplam Kalite Yonetimi On plana ¢ikmaktadir. Ekip calismasimni
destekleyen, miisteri beklentisinin asilmasini hedefleyen, tiim siireglerin gozden
gecirilmesini  ve 1yilestirilmesini saglayan Toplam Kalite Yonetimi ile miisteri
memnuniyeti arttirilirken, pazar payi, kar payi, ¢alisan memnuniyeti, rekabet giicii

arttirilirken ayn1 zamanda maliyetler de azaltilabilmektedir.

Ancak Toplam Kalite Yonetimi uygulamalarinin kendine has bazi eksik noktalari
vardir. Bu uygulamalarda genellikle bir kalite ekibi olusturulur ve tiim siire¢ bu ekip
tarafindan yiiriitiiliir. Proje baslarinda yonetim siirece dahil olsa bile daha sonra disina
cikmaktadir. Bu da firmalarin biitiinsel olarak kaliteye odaklanmasini 6nler. Aym
zamanda TKY c¢ikt1 tizerine kusursuzlugu hedef alan bir yaklagimdir ve siireglerden
gelen hatalar1 gozden kagirma olasiligi vardir. Bu noktada Alti1 Sigma Kalite Yaklagimi

devreye girmektedir.
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Faaliyet alanina degil siire¢ kalitesine odaklanan Alt1 Sigma Kalite Y 6netimi, sanayiden

hizmete bir¢ok faaliyet alaninda uygulanabilmektedir.

Isletmelerin karliliklarin1 ve verimliliklerini iyilestiren ve bunu saglarken miisteri
memnuniyetini birincil hedef olarak belirleyen bu metodoloji, istatistiksel, dolayisiyla
nicel verilere dayanarak, hata oranini azaltmak ic¢in firmalarin 6niinde iyi bir kilavuz

olmaktadir.

Elde sayisal veriler oldugu siirece, Altt Sigma metodolojisi ile mevcut siireci 6l¢ebilir,
ol¢tiiglimiiz noktalarda ne gibi iyilestirmeler yapabilecegimizi bulabiliriz. Bdylece her
departman tizerinde yapilan iyilestirmelerin biitlinlesmesiyle kaliteli hizmet, {iriin ¢iktis1

ortaya ¢ikacaktir.

Altt Sigma yaklagimi, organizasyonlar i¢inde ki tiim personelin her bir proses
tyilestirilmesinde aktif olarak bulunmasini gerektirir, bu da firma igi iletisimi arttirir ve

saglanan birlikle daha yiiksek bir enerji olusturur.

Her alanda oldugu gibi tedarik zinciri ve lojistik alaninda da uygulanabilecek olan Alt1
Sigma, bu calismada hizmet sektoriinde bulunan ve miisteri memnuniyetini birincil
oncelik haline getirmis, FORM TESISLER BAKIM TIC.A.S. firmasinin tedarik zinciri
ve lojistik faaliyetleri izerinde uygulanmis ve etkileri arastirilmigtir. Firmanin malzeme
tedariginin satinalma siirecinde gecikmeye neden olan lojistik kok sebepler beyin
firtinast ve balik kilgig1r diyagramlart ile belirlenmis, Pert Teknigi kullanilarak ve
FMEA Analizleri kullanilarak mevcut durum, hedef ve {izerinde durulmasi gereken asil
sebepler belirlenmistir. Bunlarin {izerinde nasil bir iyilestirmeye gidilecegi saptanarak,

sigma seviyesi 1,8 den 2,2ye ¢ikarilmistir.
FORM A.S. satinalma siireci her bir departmana olan bagimliligiyla Altt Sigma

konusunda 1iyi bir Ornek teskil etmektedir. Ciinkii; 6S projelerinde basarinin

yakalanmasi i¢in firma i¢i tiim ¢alisanlarin aktif rol alarak, kendi is alanlarinda kritik
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Tablo 4.8 Iyilestirme Faz1 Sonras1 Kontrol Sonuclar

Aksakhk Performans

Kontrol Oram Oram DPMO
No. | KPIV Aktivite AEft'i'Veirt‘e A'S‘Z;ll;ll‘k DPMO | 11 ioma

Sayisi calismasi

(DPU) P(X) oncesinde

1 X1 Siparig 100 55 0,55 0,45 550000 |666667
2 X2 Siparis 90 40 0,4444 0,5556 444444 4| 700000
3 X3 Fiyat teklifi 90 25 0,2778 0,7222 277777,8| 300000
4 X4 Siparis 90 10 0,1111 0,8889 111111,1|200000
5 X5 Odeme 80 5 0,0625 0,9375 62500 125000
6 X6 Evrak Gonderimi | 80 10 0,125 0,875 125000 | 375000
7 X7 Teslimat 80 20 0,25 0,75 250000 |500000
TOP. | - 610 165 0,2705 0,7295 -

basar1 faktorlerini anlamasi gerekmektedir. Bu calismada da satinalmayi etkileyen

bir¢ok departman vardir ve her birinin kendi alanlarinda yaptigi iyilestirmelerle sistem

kalitesi arttirilmistir.

Altt Sigma yontemi firmalar1 kisa vadede basariya ulastiracak bir yontem degildir.

Firma yonetiminin kilavuzlugu ile tiim organizasyonun kabul etmesi gereken bir

stiregtir. Egitim destegi ile birlikte, insanlarin yonlendirilmesiyle ve elde nicel veriler

oldugu siirece, istenen hedeflere ulasilabilir.
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