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OZET

KOSE, Mehmet Said,. Al Sigma Ve Firmalarin Alti Sigma’ya Bakis Acisi: Sivas
Ve Kayseri ili Ornegi, Yiiksek Lisans Tezi, Sivas, 2009.

Miisteri odakli yaklasimla, siireclerin daha hizli ve etkili bir bigimde
kullanilmasina olanak saglayan Alt1 Sigma Yontemi, diinyada ve iilkemizde bir ¢ok
lider kurulug tarafindan benimsenmis bir miikemmellik modelidir. Alt1 Sigma
Yontemi, bir milyon iiretimde 3,4 hata oranim yakalayarak miikemmele ulasmay1

amaclamaktadir.

Bu calismamizda, Alti Sigma Yontemi hakkinda gerekli bilgiler verilerek,
Sivas ve Kayseri illerinde faaliyet gosteren firmalara anketler yapilarak, Alt1 Sigma

Yontemine dikkatlerin cekilmesi amaglanmaktadir.

Calismamizin teorik boliimlerinde Alt1 Sigma’nin tanimi, felsefesi, vizyonu,
organizasyon yapisi, temel adimlari ve kullanmilan istatistiksel araglar hakkinda
bilgiler verilmektedir. Ayrica Tiirkiye’de ve diinyada bu yoOntemi uygulayan

firmalarm izledikleri yol haritasi ve elde ettikleri kazang¢lardan bahsedilmektedir.

Calismamizin son boliimii olan uygulama bdliimiinde ise Sivas ve Kayseri
illerinde faaliyet gosteren sanayi isletmelerinin Toplam Kalite’ye ve Alt1 Sigma’ya
bakis acilarin tespitine yonelik bir anket calismasi yapilmistir. Bu anket ile
firmalarin Toplam Kalite’nin neresinde olduklari, Alt1 Sigma’y1 ne kadar tanmidiklar

SPSS istatistik paket programi kullanilarak analiz edilmistir.

Anahtar Sozciikler :

Alt1 Sigma, Kalite, Toplam Kalite, Miikemmellik



ii

ABSTRACT

KOSE, Mehmet Said,. Six Sigma and The Point of View of Firm to Six Sigma: The
Example of Province Sivas and Kayseri, Master’s Thesis,

Sivas, 20009.

Six Sigma Method which makes the process used faster and more effectively
via customer focused on approach is a perfection modal accepted by many leading
foundations in our country and in the world. Six Sigma method aims to reach to

perfection by acquaring 3,4 failure rate in a million production.

In this study it is aimed to point out Six Sigma Method by giving information
about this method and making survey to the firms which are active in Sivas and

Kayseri.

In the abstract part of our study; definition, philosophy, vision, organisation
pattern, basic step of Six Sigma and information about statistic instruments are given.
Also the road map followed by the firms using this method in Turkey and in the

world, and their profits are mentioned.

In the last part, which is the practis part, of the study a survey to identify the
view of industrial companies to Total Quality and Six Sigma is made. With this
survey, it is analized that where the firms are in Total Quality and how much they

know Six Sigma, using SPSS statistical package programme.

Key Words :

Six Sigma, Quality, Total Quality, Perfection
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GIRIS

Miisteri odakli bir yaklasimla belirlenen hedeflere en etkin bir sekilde
ulagsmaya olanak saglayan Alt1 Sigma, Japon iiriinlerine karsi rekabet giicii saglamak
amaciyla 1980 ‘li yillarda bir A.B.D sirketi olan Motorola A.S tarafindan
uygulanmaya baslanmistir. Alti sigma Motorola’ya etkin rekabet iistiinligii
kazandirmakla kalmamig 16 milyon dolardan fazla kazang¢ saglamistir. Motorola’nin
bu basarisindan sonra bir c¢ok sirket Alt1 Sigma metedolojisini uygulamaya
baslamistir. Ulkemizde ilk kez 1995°1i yillarda hisselerinin 6nemli bir boliimii GE’ye
ait olan TEI’de (Turkish Engine Industry) uygulanmistir. Alt1 Sigma’y1 uygulayan ilk

Tiirk sermayeli sirket ise Arcelik olmustur.

[k olarak iiretim sektoriinde uygulanmaya basglanan Alti Sigma, 1995°li
yillarda hizmet siireclerinde kullamma paralel olarak degisime ugramis ve ilk
uygulama adimm olarak, miisteri sesinin ve kalite Oncelikli, hedeflerin
belirlenmesinde kullanilan “Tanimlama” asamasi metodolojiye ilave olmustur. Bu
noktadan itibaren Alt1 Sigma, hizmet siireglerinin iyilestirilmesinde de kullanilmaya
baglanmistir. American Express, Citibank, J.P.Morgan, GE Capital gibi sirketlerde
bankacilik, pazarlama ve lojistik gibi sektorleri de icine alacak sekilde uygulama

alanin1 genigletmistir (Spac, 2003: 19).

Alt1 Sigmanin amaci, bir hizmet veya iiriiniin tiretilmesinde kullanilan her bir
siireci ayr1 ayn degerlendirerek, iiretim siirecinin daha hizli ve etkin kullanilmasini
saglayarak hata oranlari1 minimize etmek, maliyetleri diigsiirmek ve rekabet giiciinii

arttirarak miisteri memnuniyetini ve pazar payin arttirmaktir.

Alt1 Sigma’nin toplam kalite ¢abalarindan farki, isletmede lider kara kusaklar
tarafindan  hazirlanmast  ve  kalite calismalarin1  departman  diizeyinde
sinirlandirmamasidir. Alti Sigma miisteri memnuniyetini 6n plana ¢ikaran projeler

hedefler ve iletisimi, etkinligi ve verimliligi arttirir.

Ayrica, Alt1 Sigma yaklagimi tiim personel faaliyetlerini icerdiginden dolay1
en iist kademeden en alt kademeye kadar biitiin personel tarafindan sahiplenilmelidir.

[lk olarak sirket i¢in uygun yap1 belirlenmeli, daha sonra gerekli kaynaklar, hedefler,



yetki ve sorumluluklar acikca belirlenmeli; personelin yapilandirilmasi, egitimi,

orgiit i¢i iletisimi gibi konular bu kapsamda degerlendirilmelidir.

Alt1 Sigma ile 1995°1i yillarda tamisan iilkemizde, Alt1 Sigma ile ilgili yapilan
akademik calismalar ve Alt1 Sigma’y1 uygulayan sirketlerin bagaris1 Alti Sigma

konusuna dikkatlerin ¢ekilmesini saglamistir.



I. BOLUM

1. ALTI SIGMA VE ILGIiLi KAVRAMLAR

1.1. Alt1 Sigma’nin Tanim

Sembol olarak “Sigma” Yunan alfabesinin bir harfidir. Biiyiik harf sigma
(%), genellikle toplam simgesi olarak bilinir. Kiigiik harf sigma (o) ise istatistikte bir
topluluktaki standart sapmayr tanimlamak, belirtmek icin Ol¢ii birimi olarak
kullanilir. Ozellikle istatistikte ve istatistiksel siire¢ kontroliinde ¢ok énemli bir 6l
birimi olan sigma, standart sapmanin simgesidir. Standart sapma, istatistiksel olarak
dagilma, yayillma, sapma ve farklilasma (heterojenlik) Ol¢iisiidiir. Belirli kosullar
altinda olusan degerler arasindaki farklilagsma ne kadar biiyiikse, standart sapma da o
denli biiyiik bir deger olarak hesaplanir. Benzesiklik (homojenlik) diizeyi arttik¢a,
yani farkliliklar azaldikca standart sapma da kiiciiliir. Siire¢ kontrol sistemlerinde ¢cok
ileri ve iddial1 bir hedef, hi¢ hatasiz, sifir sapmali (sapmasiz) sistemlere ve siireclere
sahip olabilmektir. Bu hedefin kalite diinyasindaki karsiligi “sifir hata” ya da “sifir

tolerans” kavramidir. (http://www.morfikirler.com/yazi/alti-sigma -nedir)

Sigma olgiisii, kurulusta miisteri ihtiyaclarinin ne oranda karsilandiginin
hesaplanmasinda kullanilmaktadir. Sigma Olciisiiniin hesaplanmasindaki ilk adim,
miisterinin ne bekledigini tahmin etmektir. Alt1 sigma yaklagiminda miisteri
ihtiyaclar1 ve beklentileri Kalite Kritikleri (Critical to Quality-CTQ) olarak
adlandirilir. CTQ, Miisteri Sesi (Voice of Costumer-VOC) yontemine girdi
saglamaktadir. Alt1 sigma projeleri, siire¢ performansindaki biitiin kalite kritikleri
dikkate alindiginda basarili olur (Pande ve Holpp, 2002: 6).

Alt1 Sigma’ya iliskin farkli bakis acilari, Alt1 Sigmanin ne olduguna dair

farkli tanimlar vardir;

Honeywell CEO’su Dave Cote’a gore “ Alti Sigma, icerisinde kuvvetli
araglarin bulundugu bir teknik program gibi goriinse de, aslinda biitiiniinde

yonetimsel ve kiiltiirel bir degisim programidir.”



Motorola bagkan1 Robert W. GALVIN ise Alt1 Sigma’yla ilgili olarak “Eger
degiskenligi kontrol edebiliyorsaniz, tiim parca ve proseslerinizde sifir hataya (Alt1
Sigma) diizeyine ulasabilirsiniz. Motorola calisanlar1 bu terminolojiye siki sikiya
sarilmistir. Degiskenliklerinizi kontrol edebildiginiz taktirde carpici is sonuglarina
diyerek Alt
vurgulamistir ( Polat, Comert, ve Artiirk, 2005:15).

ulagabilirsiniz” Sigma’yr tarif ederken degiskenligin Onemini

Alt1  Sigma; organizasyonun temel siireclerini, miisteri ihtiyaclarim
karsilayacak sekilde, degerlendirmek ve iyilestirmek icin, simdi ve gelecekte, tiim
personelin bilgilerinin ve kantitatif metotlarin etkin olarak kullanilmasidir (Bas,

2005: 17).

Glinlimiizde isletmelerin yaklasik olarak 3 veya 4 sigma seviyesinde iiretim
yaptiklar1 kabul edilmektedir. Bu sigma diizeyinde iiretim yapan isletmelerin hata
orant milyonda 6.200-67.000 arasinda gerceklesmektedir. Fakat yogun rekabet ve
globallesmenin etkisi altinda kalan pazarda isletmeler, hata oranlarini azaltmak,
cevirim siirelerini kisaltmak ve miisteri memnuniyetini arttirmak amaciyla bu

seviyeyi Alt1 sigma seviyesine ¢ikarmayi hedeflemektedirler.

Tablo 1.1: Siirecte 46 ile 66 Calismanin Farklari

46 ILE CALISIRSA 66 ILE CALISIRSA

Her saat 20.000 mektup kaybolur. Her saat 7 mektup kaybolur.

Her giin 15 dakika pis su akar. Her 7 ayda 1 dakika pis su akar.

Haftada 5000 hatali ameliyat yapilir.

Haftada 1.7 hatali ameliyat yapilir.

Her giin havaalanlarina 2 hatali inis

olur.

Her 5 yilda havaalanlarina 2 hatali

inis olur.

Her y1l 200.000 hatali recete yazilir.

Her y1l 68 hatal1 recete yazilir.

Her ay 7 saat elektrik kesintisi

yasanir.

Her 34 yilda 1 saat elektrik kesintisi

yasanir.

Kaynak: (Giirsakal ve Oguzlar, 2003: 9-10)




Tablo 1.1. de goriildiigii gibi Alt1 Sigma iiretimde hata payin1 6nemli ol¢iide

diisiirmektedir.

Alt1 Sigma yaklagimi, tiretimde sifir hataya giden yolda onemli bir asama
olarak diisiiniilebilir. Uretici agisindan, iirettikleri arasinda 100 birimden bir tanesinin
hatali olmas1 basar1 sayilabilir. Ancak, tiretilen bu yiiz birimden bir tanesini satin
aldigimizda ve bu birim hatali oldugunda bizim icin hatali oram artik % 100’diir. Bu
nedenle, miisteri odakli calisan iireticiler Alt1 Sigma gibi yaklasimlarla hatal1 oranlar
daha da azaltma yoluna gitmek isterler. % 99,99966 olasilikla miisteriye bir hata
yapmak istemiyorsak, Alt1 Sigma yeterlilik diizeyinde calismamiz gerekir

(Giirsakal,ve Oguzlar, 2003:8).

Alt1 Sigma’nin amaci, mevcut problemleri ¢dzmek, deneyimlere dayanan
karar vermeden verilere dayanan karar verme siirecine yonelmek, adim adim
iyilestirmeden sigramali iyilestirmeye yonelmek, alti sigma kalitesinde yeni iiriin ve
siiregler tasarlamaktir. Ayrica, sifir hataya ulasmada yeni bir adim olusturmak, iiriin

ve hizmetlerde %99,5'ten %99,9 mitkemmellige ulagmaktir.

Sadece %99'luk bir kalite, yillik ya da milyon iiriin bazinda kalitesiz {iriin ve
servislerin mevcudiyeti demektir. Bu durum, bir miisteri bazinda diisiiniildiigiinde

%100'liikk bir hata anlamma gelmektedir (Ozkan, 2007: 4).

1.2. Alt1 Sigma’nin Tarihsel Gelisimi

1960-1970°1i yillarda uygulanmaya baslanan istatistiksel proses kontrolii
kavramina dayanan Alt1 Sigma yaklasimi, Japon kalite ve kontrol sistemlerinin siire¢

iyilestirmelerinde kullanilmasi amaci ile Motorola tarafindan gelistirilmistir.

1970'li yillarda Japonlarin kalite devrimi meyvelerini vermeye baslamis ve
Japonlar, miisteri beklentilerini karsilayan ucuz iiriinleriyle Amerikan pazarinda
egemen olmuglardir. Bircok Amerikan sirketi gibi, Motorola da Japonlarla rekabet
etme yeteneginden mahzun, her gecen giin pazar kaybetmeye ve kiiciilmeye devam
eden bir durumdadir. Oyle ki, 1970'li yillarda, Amerika'da televizyon iiretimi yapan
Quasar adindaki sirketini yliksek kalitesizlik maliyetleri nedeni ile Japonlarin {inlii

bir sirketi olan Matsushita'ya satmak zorunda kalirlar. Televizyon iiretiminde



%150'lere varan hata oranlarinin meydana getirdigi verimsizlik ve maliyetler (her
100 televizyonda toplam 150 tane komponentin hatali olmasi ve bu komponentlerin
onarilmast ya da hurdaya atilip yenilerinin takilmasinin meydana getirdigi

kalitesizlik maliyeti) artik dayanilacak boyutlarin ¢ok Stesindedir.

Matsushita 1970°li yillarda Motorola’dan satin aldigi Quasar’da yeniden
kalite devrimi yaratarak, istatistiksel teknikleri televizyon iiretim proseslerinin
gelistirilmesinde kullanmis, % 150 hata oranlarin1 birkag¢ yil iginde % 3 sevilerine

kadar diistirmiistiir ( Polat vd., 2005:16).

Bu durum pek cok Amerikan sirketinde oldugu gibi Motorola tarafindan da
arastirilmis ve basarisizigin nedenleri bulunmaya calisilmugtir. Ik zamanlarda
Japonya’daki ucuz malzeme ve ucuz isciligin bu duruma sebep oldugu
diisiiniilmiistiir. Bu amacgla pek ¢ok Amerikan firmasi, Japon iiriinlerinin Amerikan
endiistirisini yok etmeye yonelik bir tehdit olarak gormiis ve Japon diiriinlerine
kotalar, yogun vergiler konulmasi i¢in Amerikan hiikiimetine baski yapmuslardir.

Fakat bu 6nlemde kétiiye gidisi durduramamastir.

Artik rekabetten baska bir secenegi olmadigini anlayan Motorola, Quasar
firmasinda Japonlarin uyguladig iyilestirme raporlarini inceleyerek, Japonlarin ucuz
tiriinlerinin gerisinde Japonya’daki ucuz iscilik ve ucuz malzemeler olmadigini fakat

son derece diisiik iiretim maliyetlerine ulasilabildigini gérmiistiir.

Bu mesaj1 iyi degerlendiren Motorola bagkani, kurulusu koklii bir degisime
itmistir. Bundan sonra kendisinin ilk sorgulayacagi indeksin siire¢ kalitesi olacagini
belirterek, bu konu iizerine hemen c¢alismalarin baslatilmasini istemistir. Iste bu
calismalar, Al Sigma’yr giiz yiiziine c¢ikarmistir. Boylelikle Motorola sirketleri
verimliliklerini “Sigma Seviyesi” adim1 verdikleri bir indeksle takip etmeye
baslamislardir. Bunu iyilestirmek i¢cin de odaklanmis projeler belirlemisler ve bu
projeleri hedeflerine ulastirmak i¢in, MAIC (Measure Analyse Improve Control) adi
verilen ve kendilerinin derledigi problem ¢6zme modelini olusturmuslardir (Polat

vd., 2005:18).

Bu degisim 1985’1 yillardan sonra meyvelerini vermeye baslamis ve

Motorola Japon iiriinleri ile rekabet edebilen, satislar ve karhiligimi hissedilebilir



sekilde arttiran bir firma olmustur. Bu basar1 diger Amerikan sirketlerinin Alti
Sigma’ya ilgilerinin olusmasi saglamis, General Electric’in metodolojiyi stratejik bir

arag¢ olarak kullanmasiyla Alt1 Sigma diger kitalara hizla yayilmistir.

1.3. Alt1 Sigma Vizyonu

Bir yonetim ve isletme felsefesi olan Alt1 Sigma, alaninda miikemmeliyetgi
olmayi, degiskenligi azaltarak, miisteri tatminini arttiran, miisterilere hatasiz mal ve
hizmet sunmayr amag¢ edinerek miisteri beklentilerinin Otesinde bir kaliteye
ulagmaktir. Alt1 Sigma vizyonu, siire¢leri bir milyon islemde sadece 3,4 hatal

duruma getirmeyi amaglamaktadir.

Bu nedenle Alti Sigma vizyonu isletmelerde asagidaki alti temayi isler

(Pande, Neuman, ve Cavanagh, 2000:81);

Miisteri Odakhlik: Miisteri beklentileri ile isletme arasinda bag kurmay1
saglayan sistem, stratejilerle oldugu kadar, miisterinin gereksinimlerini iist siraya

yerlestiren bir yaklasimla da desteklenir.

Verilere ve Bulgulara Dayali Yonetim: Hem sonuclan ve ciktilart hem de

siireg, girdi ve diger ongoriilebilir etkenleri izleyen 6l¢iim sistemlerine sahiptir.

Siireclere Odakhlik: Alt1 Sigma siire¢ faaliyetlerinde gergeklestirilen bir
yonetimdir. Bu yiizden siiregler siirekli ol¢iiliir, iyilestirilir, tasarlanir ve tasarimlar

giincellenir.

Proaktif Yonetim: “Proaktif” olaylardan Once harekete ge¢me anlamina
gelmektedir. Sorunlart ve degisikligi Onceden goren davranig ve uygulamalari

benimsemek, bulgu ve verileri kullanmak, hedeflere iligkin fikirleri sorgulamaktir.

Smrsiz  Isbirligi: Sirket calisanlariin  karsilikli  olarak  birbirleriyle
kuracaklar1 dayanismayi, tedarikciler ve miisterilerle devamli iliski kurarak bir arada

calismay ifade eder.

Miikemmelligi Istemek ve Basarisizhga Tolerans Gostermek: Risk
iistlendikleri ve yanlislardan ders cikardiklann sirada bile bir Al Sigma

kurulusundaki calisanlara yeni yaklagimlar1 deneme Ozgiirliigii verir. Bu da



milkemmele yonelis ve hataya karsi hosgorii demektir. Boylece, performans ve

miisteri memnuniyeti konusunda citay1 yiikseltir.

Miisteri Verilere ve
Odakhhk Bulgulara
Dayah
Yonetim

Miikemmelli 66 Siireclere
gi Istemek . Odaklihk
Ve Vizyonu
Basarisizhga
Tolerans

Simirsiz Proaktif
Isbirligi Yonetim

Sekil 1.1: Alt1 Sigma Vizyonu

Sekilde goriildigii gibi Alt1 Sigma vizyonu temel ilkeleri, birbirleriyle
baglantili olarak igletmenin Alt1 Sigma hedefine giden yolda isletmeye yol gosterici

prensipler olmaktadir.



1.4. Alt1 Sigma Felsefesi

Glinlimiizde rekabet etmenin temel sarti, miisteri ihtiyaclarim dogru ve
eksiksiz saptamak, bu ihtiyag¢lart rakiplerden daha hizli, kaliteli ve daha ekonomik
sekilde saglamaktir. Alt1 Sigma bu cercevede hedeflerini belirlemis ve bu amacini
engelleyen her seyi problem olarak gormiistiir. Alt1 Sigma iiretkenlige, karhliga,
pazar paymna ve miisteri memnuniyetine olumsuz etki eden bu problemleri
tanimlama, 6lcme, analiz etme, iyilestirme ve kontrol siireglerini kullanarak hizli ve

basarili ¢czebilme yetenegini en iist diizeye ¢ikarmistir.
Alt1 Sigma metodu uygulandigi isletmelerde;

Maliyetlerde azalma,

Miisteri memnuniyetinde artis,

Uretkenlikte artis,

Pazar payinda artis,

Dongii siiresinde azalma,

Hata oraninda azalma,

Olumlu kiiltiirel degisim,

vV ¥V VYV YV V¥V V¥V VY V

Uriin/Hizmet gelistirme gibi pek ¢ok getiriyi de beraberinde isletmelere

sunmaktadir.

Alt1 Sigma bashigi altinda pazarlamasi yapilan, aslinda yalin bir Alti Sigma
diizenegi degil, kontrol dis1 degiskenligin kiigiiltiilmesi, hatalarin énlenmesi yolunda
verilen sistemli bir savag anlamina geliyor. Giiniimiize kadar kalite yonetimi, basarili
firma olusturma adina verilen emegin, kazanilan birikimlerin, deneyimlerin
istatistiksel yontemlerin bilingli ve istekli kullanimi esliginde basar1 yolunda
kullanilmasi cabasidir. Kavramsal olarak degisik kesimler kendi agilarindan 6nemli

gordiikleri boyutu 6n plana ¢ikaran tanimlar vermektedir. Bunlar (Yavuz, 2005:23);

IIk olarak istatistiksel bir ol¢ciimdiir. Uriinlerimizin, hizmetlerimizin ve
siireclerimizin ne kadar iyi oldugu hakkinda bize bilgi veren bir 6l¢iim teknigidir.

Alt1 Sigma metodu iiriinlerimize, hizmetlerimize ve siireclerimize benzeyen veya
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benzemeyen diger iiriinler, hizmetler ve siirecleri karsilastirmamizi saglar. Bu
durumda bize digerlerinden ne kadar ileride veya geride oldugumuzu gosterir. En
onemlisi nereye gitmemiz gerektigini ve bunu basarmak ic¢in ne yapmamiz
gerektigini soyler. Bagka bir ifadeyle Alt1 Sigma Toplam Miisteri tatmini yarisinda
bize yolumuzu gosteren bir 6l¢ii aletidir. Ornegin, bir siirecin Alt1 Sigma kalite
diizeyinde olmasi, onun sinifinin en iyisi oldugu anlamim tasimaktadir. Bu
diizeydeki bir siire¢ bir milyon iiriinde veya hizmette sadece 3 adet hatali iiriin veya
hizmet tiretme kabiliyetindedir. Diger taraftan, bir baska siirecin 4 sigma kalite
diizeyinde olmasi, onun ortalama kalite diizeyinde oldugunu gosterir. Bu da bir
milyon iiriin veya hizmette 6210 hatali {irlin veya hizmetin iiretilmesi anlamini
tasimaktadir. Bu hassasiyette sigma, iirlinlerimizin, hizmetlerimizin ve siireclerimizin

yeterliliklerini 6l¢en ve karsilastirma imkéanini saglayan bir dl¢iim skalasidir.

Ikinci olarak, Alt1 Sigma bir isletme ve yonetim stratejisidir. Isletmelerin
rekabet iistiinliigii kazandirmakta ve igerdigi stratejiler ile rehberlik yapmaktadir.
Bunun nedeni de oldukga basittir. Siireglerin sigma diizeyleri yiikseldikge, {iriin
kalitesi yiikselir ve maliyetler azalir. Dogal olarak sonugta miisteri daha ¢ok tatmin

olmaya baslar.

Uciincii olarak, Alt1 Sigma bir felsefedir. Alt1 Sigma daha cok degil, daha
akilli calisma felsefesidir. Bu felsefe yapilan her iste gittikce daha az hata yapma
seklinde agiklanabilir. Siireclerde sapma yaratan kaynaklar tespit edip zararsiz hale
getirdikce, sigma diizeyi siirekli artacaktir. Bu da siire¢ kabiliyetlerimizin artacagi ve

hatalarin azalacagi anlamina gelmektedir (Duman, 2006: 4).

1.5. Alt1 Sigma’min Yararlari

Alt1 Sigma modeli, isletmelerin hedeflerine ulagsmalarinda calisanlara yol
gosterici, mevcut problemleri ¢oziicii, Alt1 Sigma kalitesinde iiriin ve siiregleri

tasarlayici bir proje yaklasimidir.

Alt1 Sigma modelinin isletmelere sagladigi yararlar

(http:/www.procen.com.tr/altisigma6.htm);
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1.5.1. Siirekli Bir Basar1 Yaratir

Glintimiizde iki haneli bilylimeyi siirdiirebilmenin ve degisen pazarlara ayak
uydurabilmenin yegane yolu siirekli olarak yenilik yapmak ve organizasyonu degisen
sartlar1 karsilayacak sekilde yeniden yapilandirmaktir. Alti Sigma organizasyonun

kendini siirekli yenileyebilmesi icin gerekli yetenek ve kiiltiirii yaratir.

1.5.2. Herkes Icin Bir Performans Hedefi Saglar

Bir isletmedeki herkesin tek bir noktaya odaklanmasi ve aym yonde faaliyet
gostermesi bagarinin en dnemli sartlarindan biridir. Aslinda tiim béliim, fonksiyon ve
bireylerin hedef tamimlar birbirinden farklidir. Ancak bunlarin hepsi miisteri ihtiyag
ve beklentilerini karsilayacak iirlin ya da hizmet saglamak i¢in faaliyet gosterirler.
Bu ortak ozellik Alti Sigma yaklasiminin cikis noktasidir. Alti Sigma miisteri
sartlarinin %99,9997 gibi kusursuza ¢ok yakin bir hata oram ile karsilanmasim 6n
goriir. Aslinda bu hedef o kadar yiiksektir ki ¢ok sayida sirketin miikemmel

performansa iligkin diisiinceleri bunun yaninda ¢ok zayif kalir.

1.5.3. Miisteriye Verilen Degeri Arttirir

General Electric Alti Sigma calismalarina bagladiginda, iist yonetim {riin
kalitesinin olmasi gerekenin ¢ok altinda bulundugunu kabul etmistir. Kalite diizeyleri
rakiplerinden daha iyi olmakla birlikte Jack Welch, iiriinlerin miisteri i¢in ¢cok 6zel ve
degerli olmasi ve onlarin tek se¢imi haline gelmesi gerektigini savunuyordu. Ve bu

diisiince basariy1 getirmistir.

Glinlimiiz rekabet ortaminda iiriinlerinizin iyi ya da hatasiz olmas1 basarinizi
garantilemez. Alt1 Sigma’nin 6ziinde yer alan miisteri odagi, miisterilerin nelere
deger verdiginin Ogrenilmesi ve bunu onlara karli olarak nasil saglanacaginin

planlanmasinm 6ngoriir.
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1.5.4. Tyilestirme Hizim Arttirir

Glinlimiizde yarislari, kendini en hizli gelistiren yaris¢ilar kazanmaktadir. Alti
Sigma sahip oldugu gii¢clii araglarla yalniz performansi iyilestirmez ayni zamanda

iyilestirmeyi de iyilestirir.

1.5.5. Ogrenme Ve Bilgi Ahsverisini Arttirir

1990’11 yillar Ogrenen Organizasyonlarin dogusuna sahit olmustur. {1k bakista
cok cazip gelen bu kavramin uygulamaya geg¢irilmesinde ciddi problemler
yasanmustir. Allied Signal yoneticilerine gore “herkes 6grenme hakkinda konusmakta
fakat pek az1 bunu basarabilmektedir”. Alt1 Sigma ise yeni fikirlerin iiretilmesini ve
paylasilmasini arttiracak ve hizlandiracak bir yaklasimdir. GE gibi biiyiik ve dagimik

bir sirkette dahi bir 6grenme araci olarak son derece basarili sonuglar vermistir.

1.5.6. Stratejik Degisimi Kolaylastirir

Piyasaya yeni iirlinler siirmek, faaliyet alanin1 degistirmek, yeni girisimlerde
bulunmak, yeni pazarlara girmek, sirketleri bolmek, birlestirmek satin almak —
eskiden cok nadir olarak goriilen bu faaliyetler simdi ¢ok sayida sirket i¢in normal
faaliyetlerden biri haline gelmistir. Sirketinizin proseslerini ve bir biitiin olarak
sistemini daha iyi anlamamiz, hem kiiciikk ayarlamalar1 hem de 21. Yiizyilin
gerektirdigi biiyiik caph degisimleri gerceklestirmek icin daha biiyiik bir elastikiyet
saglayacaktir.

Ayrica, Alt1 Sigma’y1 uygulan bir ¢ok firma kisa vadede biiylik kazanglar

elde ederek kérhliklarin1 6nemli bicimde arttirmislardir. Asagidaki tabloda Alti

Sigma’y1 uygulayan bazi firmalarin elde ettigi ettigi kazanglar gosterilmistir.



Tablo 1.2: Alt1 Sigma Uygulayan Sirketler Ve Kazanclar

Firma Yil Kazancg
Motorola 2,6 2,2 Milyar $
ABB 1 900 Milyon $
Allied Signal 2 1,2 Milyar $
GE 4 2,2 Milyar $
Nokia 2 300 Milyon $
Sony 1 100 Milyon $
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1.6. Alt1 Sigma’ da 10 Yanhs Inams

Alt1 Sigma’da genellikle yanlis algilanan 10 madde vardir. Bunlar (Denizli,
2009: 32);

1.6.1. Sadece Uretim icindir

Alt1 Sigma’nin ¢ikisi iiretimde olmakla birlikte, bugiin tiim sektorlere
yayilmis durumdadir. Uretim sirketlerinin ¢cogu finansman, insan kaynaklari gibi
iiretim dis1 siire¢lerinde de kullanmaktadirlar. Uretim dis1 proseslere, iiretim
prosesleriyle aymi egitimi vermek, ayni sekilde yaklagmak ise hatali ve katma

degersiz bir cabaya doniisebilir.

1.6.2. Paralel Bir Organizasyon Yaratir

Alt1 sigma yeni bir organizasyon ihtiyaci duymaz. Dogru yayginlastirilmis bir
Alt1 sigma kurulumu alt1 sigmay1 yiiriiyen islerin i¢ine sokmay1 hedefler. Kaldr ki
ozellikle Yalin Alt1 Sigma’nin en temel amaglarindan biri organizasyonel temel de

her tiirlii verimsizligi yok etmektir.
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1.6.3. Karmasik, Yogun Istatistik Kullammmm Gerektirir

Baz istatistiksel araglarin problemlerin kok sebeplerini bulmada ¢ok faydal
oldugu kesindir. Ancak dogru bir Alt1 Sigma egitimi bu araglarin matematiksel
bazlarin1 6gretmeyi hedeflemez. Temel olan isin dogru ve pratik olarak yapilmasidir.
Konuyu akademik bir ¢alismaya cevirmek hatadir. Gereken yerde hic istatistik
kullanmadan da ¢6ziime ulasabilmek, is tecriibelerini géz ardi etmemek, sagduyuyu
kaybetmemek, gereken yerde ise eldeki verileri degerlendirmek ya da veri toplamak

damigsmanin dogru yaklasimi sayesinde olabilir.

1.6.4. Cok Sayida Kisinin Egitilmesini Gerektirir

Sadece secilmis belirli bir grubun egitilmesini hedefler. Egitimi de fiili proje
uygulamalariyla birlikte yiiriiterek, verilen her egitimin egitimle birlikte karsiliginin
alinmasini saglar. Danismanin en énemli gorevlerinden biri dogru projelerin, dogru
kisilerle yapilmasim saglayacak sistemleri kurmaktir. Egitilen kisi sayisin1 gereksiz

yere artirmak sistemin tamamina zarar verebilecek boyuta ulasabilir.

1.6.5. Finansal Getiri Ugruna Miisteriyi Goz Ardi Eder

Alt1 Sigma projeleri miisteri beklentilerini karli bir sekilde karsilamay1
hedeflerler. Projeler basindan sonuna miisteri bakis agisim gz Oniine alarak
kurgulanirlar. Danismanin temel gorevlerinden biri bu dengenin dogru kurulmasini

saglamaktir.

1.6.6. Biiyiik Ekip Thtiyac1 Duyar, Projeler Uzun Siirer

Alt1 Sigma projelerinin etkin kiiciik bir ekiple birlikte yiiriitiilmesi tercih
edilir. Genel proje yonetim mantigina aykir1 herhangi bir durum s6z konusu degildir.
Alt1 Sigma projelerini dogru proje yonetim teknikleriyle birlestirmek en iyi sonucu
verecektir. Egitim ile birlikte yapilan ilk projeler, 6grenme siireci ve egitimin
boliinerek 3-4 aylik bir donemde verilmesi sebebiyle daha uzun siirebilir. ~Ancak

egitim doneminden sonra projelerin siiresi uygulamalarin dogrulugu ve projeye
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ayrilan zamanla orantilidir. Veri toplama konusu ise projeye gore verilecek bir

karardir.

1.6.7. Biirokrasi Yaratir

Alt1 Sigma yapilan her isin miisteriye etkisini gérmeye calisir. Yaraticilig
destekler, riskleri gdz Oniine alarak biirokratik faaliyetleri sorgular. Alt1 sigma
tekniklerinin Yalin (Lean) teknikleriyle birlestirmesi durumunda etkinlik ¢ok daha

yiiksek olacaktir.

1.6.8. Digerlerine Benzer Baska Bir Kalite Progranmdir

Ge¢mis donemlerde kullanilmis diisiik performansli, felsefi temelleri
asamamis bazi kalite programlarinin tersine; Altt Sigma ne yapilmasi gerektigi
konusu kadar nasil yapilacagimi da net olarak tamimlayan, sonuc¢ ve miisteri odakli,
yaptig1 her iyilesmeyi kontrol altinda tutan yeni ve farkli bir metodolojidir. Toplam
Kalite Yonetimi, ISO 9000 ve Kaizen gibi programlarin bir benzeri olmadig gibi bu

programlarla da celismez, destekler.

1.6.9. Ek Bir Cabadir

Alt1 Sigma yiiriiyen islerin daha etkili ve verimli yapilmasi icin bir ¢abadir.

Islerin yapilis bicimini degistirmeyi hedefler.

1.6.10.Yiiksek Maliyetlidir

Alt1 Sigma egitimlerinin, proje se¢iminin, egitilecek kisi sayisinin ve diger
kurumsal bazda alinacak onlemlerin sirkete ve ihtiyaclarina gore uyarlanmasi, dogru
kapsamin belirlenmesi damismanin temel gorevidir. Paket bir Al Sigma
yayginlagtirmas1 ya da gerekenin otesinde kapsam belirleme tiim girisime zarar
verecektir. Dogru uygulama ise egitim/danismanlik maliyetlerinin daha ilk yilda

fazlasiyla geri donmesini saglayabilecektir.



16

1.7. Sigma Seviyesi ve Kalitesizlik Maliyetleri

Alt1 Sigma uygulayan sirketler, siireclerin verimliligini “sigma seviyesi” adi
verilen bir indeksle izlemektedirler. Sigma seviyesiyle; iiriin basina hata, kalitesizlik
maliyeti, cevrim zamam ve verimlilik gibi karakteristikler arasinda siki iligki
bulunmaktadir. Tablo 1.3” goriildiigii gibi, sigma seviyesinin artmasi, ayni zamanda
hata olasilifinin gostergesi olan ppm (part per million) degerlenin diismesi anlamina
gelmektedir. Buradaki ppm degeri, milyon tane iiriin iiretirken geri planda tamir
edilen ya da tamir edilmeyip hurdaya atilan tiim hatalar icermektedir ( Polat vd.,

2005:30).

Tablo 1.3: Sigma Seviyesi’nin Kalitesizlik Maliyeti Ile Olan Iligkisi

Kalitesizlik Maliyeti PPM Sigma (o)
Satiglarin %30-40 308.537 2
Satiglarin %20-30 66.807 3
Satiglarin %15-20 6.210 4
Satislarin %10-15 233 5

Satislarin %10 3,4 6

Sekilde goriildiigii gibi 2 Sigma seviyesinde iiretimde yapan bir firma, toplam
satiglarin %30-40’1m1 kalitesizlik maliyeti olarak bosa harcamaktadir. Ayrica, Alt

Sigma seviyesinin, ii¢ sigma seviyesinden 20.000 kat daha iyi oldugu goriilmektedir.

Glinlimiiz kosullarinda firmalarin ortalama sigma seviyesi 3 ile 4 arasinda
degismektedir. Endiistrideki ortalama kalitesini yakalamis firmalar ile Alt1 Sigma
yaklagimin1 benimseyen firmalar arasinda bazi farliliklar bulunmaktadir. Genellikle
2,5 -3,5 sigma aralifinda bulunan geleneksel firmalar asagidaki ozellikleri

gostermektedirler (Polat vd., 2005:33):
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Ulagmis olduklar1 bagsar1 seviyesiyle yetinirler. Kendi seviyelerini,
rakipleriyle karsilastirirlar ve rakiplerinden iyi durumda olduklarini
gordiiklerinde, bununla yetinip bu durumu korumaya calisirlar. Oysa Alt1
Sigma’da sik¢a sozii edilen miitkemmellik modelinde hedefler, rakiplere

gore degil miikemmellik seviyesine gore belirlenmektedir.

Muayene ve yeniden islemeye dayali bir siirecleri vardir. Muayene etmeyi
slirecin vazgecilmez adimi olarak diisiiniirler ve hatayr miisteriye
gondermeden yakalayip elimine etmekle maliyetleri azalttiklarim
diisiiniirler. Ancak muayene ve tamir i¢in harcadiklart maliyetleri hesaba
katmazlar. Aslhinda, muayeneyle garanti altina aldiklari, o iiriiniin
iretildigi siirecin kalitesine, isletmenin verimliligine hicbir katkida

bulunmayan iiriin kalitesidir.

Deneme-yanilmayla problemleri ¢c6zmeye ¢alisirlar. Bir problemi ¢dzmek
icin etkin bir sistematikleri yoktur. Genellikle problemlerin ¢oziimiinde
tecrilbe ve deneme yanilma yontemini, uygun bir proje yonetim stratejisi

olmaksizin kullanirlar.

Veri toplamak ve verilerin analizi i¢in sistematikleri yoktur. Veri toplarlar
ve verileri grafiklere aktarirlar, ama bu verilerden dogru ¢ikarimlarda
bulunmazlar. Genellikle topladiklar1 veriler ¢iktiyla ilgili oldugundan,
bunlarin girdilerle iliskisini bulamazlar. Verinin bilimi olan ve verilerden
en yiiksek diizeyde bulguyu c¢ikarmayi saglayan istatistigi etkin bicimde

kullanmazlar.

Yangin sondiirme davraniglarimi Odiillendirirler. Bir sorun ¢iktiginda,
insanlar o sorunu ¢6zmek i¢in gece giindiiz calisirlar ve ¢ozdiiklerinde,
ozverili caligmalarindan dolayr odiillendirilirler. Oysa ¢oziildiigii
diisiiniilen sorun, aslinda, yalnizca o zaman diliminde 6nlenmistir; ¢iinkii
ayn1 sorun, belirli bir siire gectikten sonra yeniden ortaya ¢ikacaktir. Yine
ayni kisiler, yine yogun bir sekilde calisarak, yine ayn1 sorular1 sorarak bir

daha sorunu cozdiiklerini sanacaklardir. Yangin sondiirme yontemiyle
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sorun ¢ozmeye calisan sirketlerde yillardir siiregelen ve belirli araliklarla

kendini yenileyen sorunlarin devam etmesi kacinilmazdir.

Kalitesizlik maliyetlerini 6lgmezler. Muayene, yeniden isleme ve hurda
kaynakli islerini, siirecin bir pargasi olarak goriirler. Oysa, islerini bir
seferde diizgiin yapamadiklar1 ya da yaptiklarindan emin olamadiklar icin

ortaya ¢ikan bu maliyetlerin ger¢ek degerini goremezler.

1.8. isletmelerde Sigma Seviyesinin Belirlenmesi

Bir isletmede hedeflenen sigma seviyesini “6 Sigma” olarak adlandirmak, bu

seviyeye ulasma yolunda atilmis bir adim olarak degerlendirilemez. Oncelikle,

isletmenin hangi sigma seviyesinde oldugu belirlenerek, mevcut sartlarin

iyilestirilmesi ile hangi sigma seviyesine kadar ¢ikabilecegi belirlenmelidir. Eger

gercekten hedeflenen seviye Al Sigma ise, bu noktadan sonra isletmenin

iyilestirilmesi icin ihtiyaglarin neler olacagi ele alinmaya baslanabilir (Tok, 2006:29).

Isletmelerin sigma seviyesini belirlerken, sigma seviyesini gercekci olarak

secebilmesi i¢in su sorular1 yanitlamasi gerekmektedir:

Bu

Kullanilan teknoloji ne kadar sapmayla ¢alismaya uygun?

Uyulmast zorunlu olan ulusal yada uluslar arasi standartlara gére zorunlu

toleranslar nelerdir?
Kullanilan girdiler ne 6l¢iide sapmasiz olacak?
Uygulanan yontemler hedeflerden ne kadar sapabilir?

Calisanlarin bilgi, deneyim, beceri, motivasyon diizeyi istenilen sigma

seviyesine ne kadar uygun?

Kullanilan yonetim sistemi katilimcihigi, bireysel gelismeyi ne Olgiide

saglayabilmektedir (http://www.turk-ie.org/index.php?option).

sorular1  gecekci  bir  sekilde  cevaplandirarak  standart

sapmamizin(sigmamizin) ne kadar biiyiik olabilecegini, ne oranda kusurluya razi

olmamiz gerekecegini belirtebiliriz. Sonug olarak;
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Kusurlu oranim1 milyonda 3,4 seviyesine diisiirmenin yolu Alti Sigma
degil, isletme kosullarimin, Alti Sigma’y1 uygulayabilecek bir standart

sapma seviyesine gelebilmis olmasidir.

Sigma seviyesi yeterli diizeyde kiiciik olmayan isletmelerde Alt1 Sigma
yaklagtminin anlamli olarak uygulanmayacagi aciktir. Uygulama adi Alti

Sigma olabilir, ama alinan sonuglar buna uygun olmayacaktir.

Isletme basarisi icin 6nemli olan, iyilestirmeyi ve gelismeyi siirekli hale
getirmektir. Dolayisiyla, bu amaca hizmet edecek yeni araglari toplam
kalite ile bulusturmali, Alt1 Sigma yaklasimi da bir toplam kalite yonetimi

araci olarak benimsenmelidir (http://www.turk-ie.org/index.php?option).

Bir siirecin sigma seviyesinin hesaplanmasinda ise sirayla sunlar yapilir

(Sigma Forum Dergisi, 2004: 70).

Birimlerde olusan toplam hata sayis1 bulunur.

Toplam hata sayis1 bu hatalarin hesaplandigi toplam birim sayisina

boliiniir.
Bulunan say1 ppm’e cevrilerek Birim Basina Hata bulunur.
Birim Basina Hata toplam hata sayisina boliinerek dpmo hesaplanir.

Bulunan dpmo degerinden Sigma Seviyesi hesaplama tablosuna (Ek 1)

bakilarak siirecin sigma seviyesi belirlenir.
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Ornek:

Bir sirket Ocak-Mart 2009 tarihleri arasinda 10000 birim iiriin {iretmektedir.
Bu iiriinlerde 5 adet nitel hata cesidi vardir. 10000 Uriinde olusan bu hatalarin cesidi

546 birimdir. Bu siirecin Sigma Seviyesini bulunuz.

NO ADIM KOD DEGER
1 Toplam hata sayisinin D 546
hesaplamasi
2 Toplam b1.r1m sayisinin N 10000
belirlenmesi
3 BBHmnmhesaplanmast — ppy_p/N+1000000 54600
4 Toplam h%lta cesidinin o 5
belirlenmesi
s DPMOhesaplanmast DPMO=BBH/O 10920
6 Sigma hesaplama
tablosundan sigma
seviyesinin hesaplanmasi Sigma Seviyesi 380

1.9. Alt1 Sigma ve Toplam Kalite Yonetimi

Temel olarak Alti Sigma kavrami incelendiginde bunlarin Toplam Kalite
calismalarina cok benzedigi goriilecektir. Kullandig1 teknikler ve felsefe olarak Alti
Sigma ve Toplam Kalite arasinda benzerlikler olsa da genis a¢idan bakildiginda

onemli farkliliklar bulunmaktadir.

Toplam Kalite Yonetimi (TKY) “miisteri tatminini esas alan, siirekli iyilesme
ve iyilestirme faaliyetleri ile kalite {irlin ve hizmet sunumunu hedefleyen, kalitenin
isletmede calisan herkesin sorumlulugunda oldugunu benimseyen, calisanlarin
katilimina dayanan, iist yonetimin liderliginde sekillenen ve takim ¢alismasini 6n

plana ¢ikaran bir yonetim modelidir (Bakan, 2004:331).”
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Alt1 Sigma ve Toplam Kalite Yonetimi arasinda bir¢ok benzerlik vardir. Bu

benzerlikler:
e Tiiketici odaklilig1 ve yonelimi,
e (alismalarda proses goriisii,
e Siirekli iyilestirme modeli,
e Orgiitiin tiim yonlerini ve fonksiyonlarini iyilestirme hedefi,
e Veri temelli karar verme,
e Etkin uygulamaya yonelik faydalar olarak siralanabilir.

Alt1 Sigma ve Toplam Kalite Yonetimi arasinda benzerlikler oldugu kadar
bircok farlilikta bulunmaktadir. Tablo 1.4’te Alt1 Sigma, Toplam Kalite Yonetimi ve

diger kalite yontemleri arasindaki farkliliklar gosterilmistir,
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Tablo 1.4: Kalite Yonetim Tekniklerinin Karsilastirilmasi

TKY Alt1 Sigma Yalin Yonetim Yahlin Alt1 Sigma
Iskelet: Iskelet: Iskelet: Iskelet:
Kalite Komitesi, Sampiyonlar, Kidemli Liderler, Sampiyonlar,
Siireg Tyilestirme Sponsorlar, Sensei Sponsorlar,
Takimlari Yesil/Siyah/Uzman Yesil/Siyah/Uzman
Siyah Kusaklar Siyah Kusaklar
Gelisigiizel odiil Biraz odiil, Gelisigiizel odiil Biraz odiil,
veya kariyer genellikle kariyer veya kariyer genellikle kariyer
gelisimi gelisimi gelisimi gelisimi

Veri analizi
temelli

[leri istatistiksel
analiz

Veri analizi temelli

Temel veya ileri
istatistiksel analiz

Herkesinin isinin
bir kismi

Herkesin isi

Herkesin isinin bir
kismi

Herkesin isi

Siire¢ merkezli

Siire¢ merkezli,
biraz uiriin merkezli

Stire¢ merkezli,
biraz siire¢ temelli
diisiince sistemi

Siire¢ ve iiriin
gelistirme sistemi
ile siire¢ merkezli

Giincel proje Stratejik proje Giincel ve stratejik | Giincel ve stratejik
secimi secimi proje secimi proje secimi
Tekniklerin Yapisal araglar Araclarin karmasi, Yapisal araglar
karmasi (TOAIK) biraz yapisal
Gelisigiizel proje Her TOAIK Kaizen siirecinde Her TOAIK
gbdzden gecirme sonunda gozden giincelleme, en sonunda gozden
gecirme sonunda iletisim gecirme
Kalite iyilestirme Maliyet ve Cevrim zamani ve | Deger iyilestirme,
odakl varyasyon azaltma WIP azaltma maliyet, cevrim
odakl odakl zamani, varyasyon

ve WIP azaltma
odakl1

Kaliteye egimli
(Kalite
cemberleri)

Analize egilimli
(Projeler)

Faaliyete egilimli
(Kaizen)

Tekrarli analize ve
faaliyete egimli
(Gergeklestirilebilen
projeler)

Kaynak: (Girenes,2006:26)
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II. BOLUM

TURKIYE’DE VE DUNYADA ALTI SiGMA

2.1. Tiirkiye’de Alt1 Sigma Uygulamalari

Tiirkiye’de Alt1 Sigma’nin gelisimi incelendiginde, ilk uygulamalarin 1995°1i
yillarda hisselerinin énemli bir boliimii GE’ye ait olan TEI’de (Turkish Engine
Industry) gergeklestigi goriilmektedir. TEI, GE’nin Alt1 Sigma uygulamasina paralel
olarak, Alt1 Sigma uygulamalarina baslamigtir. Tiirkiye’de Alt1 Sigma metodolojisini
uygulayan ilk Tiirk sermayeli sirket ise Argelik olmustur. Arcelik 1999 yilinda,
ozellikle tiretim temelli siireclerinde Alt1 Sigma’y1 olduk¢a genis kapsamli olarak
uygulamustir. {1k uygulamalarim iiretim siirecinde simrh tutan Argelik, 2003 yili
itibariyle Alt1 Sigma metodolojisini hizmet siireclerini de kapsayacak sekilde yeniden
yapilandirmustir.  Ozellikle 2001 krizinden sonra bircok firma Al Sigma
metodolojisini biinyesinde uygulamaya baslamistir. Ekonomik krizin aci recetesi
Tiirk sirketlerinin faaliyet karhiligim1 arttirtmalar1 gerektigini bir daha ortaya
koymustur. Bunun tek yolu ise, verimliliklerin arttirilmasi, maliyetlerin minimum
seviyelere kadar indirilmesi, siire¢ kalitesinin arttirilmasindan gecmektedir. Ayrica,
2000’11 yillarda globallesen diinyaya paralel olarak, Tiirk sirketleri de global kimlik
kazanmaya baslamistir. Ozellikle 2001 y1l1 ekonomik kriziyle yerel pazarlarda hayat
durma noktasina gelirken, yurt dis1 miisterilerine hizmet iireten yerel Tiirk sirketler
karhiliklarin1 6nemli oranda arttirabilmiglerdir. Yurt dist miisterilerin Alt1 Sigma
uygulamalarimt Tiirk tedarik¢ilerine onermesi, kimi zaman ise dayatmasi Tiirkiye’de
Alt1 Sigma uygulamalarmin hizla yayilmasina katkida bulunmustur ( Polat vd.,

2005:22).

2000’11 yillar itibariyle Arcelik, DupontSa, Ford Otosan, Eczacibasi Yapi
Gerecleri, Cimtas, Kalekim, Borusan Grubu, TEBA gibi bir¢ok biiyiik firma Alt1

Sigma caligsmalarina yonelmis ve karliliklarim 6nemli 6l¢iide arttitmiglardir.

Bu calismalar sonucunda Arcelik 2004 yilinin sonu itibariyle Alt1 Sigma

projesinden yaklasik 14 milyon Euro kazang elde etmistir. 1999 yilinda Vitra
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Seramik fabrikas1 Alt1 Sigma uygulamalarina baslamistir. 2002 ve 2003 yillan

toplam getiri 2 bin dolarin iistiinde olmustur.

Sabanci Holding tarafindan da Alt1 Sigma calismalar1 yapilmistir. "Subat
2000’de SASA- DuPontSA’da uygulanmaya baslanmis olan Alt1 Sigma, iki y1l gibi
kisa bir siirede biiyiik hiz kazanarak son derece basarili noktalara ulagmistir. SASA-

DuPontSA'da biten 5 proje olup, bunlarin toplam getirisi 1.347.000 $ olmustur.

Ford Otosan Alt1 Sigma calismalarma 2000 yilinda baglamistir. "Dort yil
icersinde 23 siyah, 450 yesil kusak yetistirilebilmis, tamamlanan 153 proje sayesinde
20 milyon dolara yakin bir kazang¢ saglanmistir (Ayrangol, 2007:60).

Tablo 2.1: Tiirkiye’de Alt1 Sigma Yontemi Uygulayan Kuruluglar

Tiirkiye'de Kimler uyguluyor
Martur Dow Chemical Rexam
Aksa Dupont Sasa
Arcelik EGO-Elektrikli Aletler Sanayi Schneider
Birlesik Oksijen Sanayi Erkunt Sheraton
Borusan Ford TEBA
Bosch Dizel Sistemleri General Electric TEI
Bosch Siemens Kalekalip Vitra
Profilo LG Kalekim
Cimtas Petrol Ofisi Coates

Kaynak: (Denizli:2007:24)
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Tablo 2.1°de goriildiigii gibi Tiirk sanayisine yon veren bircok firma Alti
Sigma uygulamalarini benimsemis ve uygulamaya baslamistir. Ayrica Vodafone ve
Boytas A.S gibi 6nemli firmalar da Alt1 Sigma calismalarina baglayarak 6nemli

Olctide getiriler elde etmiglerdir.

Alt1 Sigma metodoloji, uygulayan firmalara verimlilik, kdrlilik ve maliyetler
acisindan bir cok istiinlikk saglamistir. Heniiz Tiirkiye’de biiyiime ve gelisme
asamasinda olan Alt1 Sigma metodolojisi 6zellikle biiyiimek isteyen sirketler i¢in iyi

bir stratejik ara¢ olacak ve Tiirk sanayisinde hak ettigi yeri bulacaktir.

2.1.1. Arcelik ve Alt1 Sigma

1995 yilinda kurulan Argelik, ev yasamina yonelik dayanikli tiiketim mallar
iretimi, pazarlama ve satig sonrasi servis hizmetleri ile Avrupa’nin ilk on beyaz esya
tireticisinden biridir. Yilda 6 milyon adet beyaz esya iiretimine sahiptir ve yurtigcinde

% 50’ye ulagan Pazar payina sahiptir.

Arcelik, 1998 yilinda profesyonel bir danigmanlik sirketinden uzmanlik
destegi alarak Alt1 Sigma felsefe ve sistemlerini kullanmaya baglamistir. 2003 yilinda
sirket yonetimi, Alt1 Sigma’nin sadece iiretim birimlerinde degil, pazarlama, satig ve

finans gibi tiim siire¢lerde kullanilmas1 kararint almistir.

Arcelik’te Alt1 Sigma felsefesinin ana unsurlarini; liderlik, yaraticilik, sirket
ici iletisim, yapilan her iste hiz ve mikemmellik, miisteri merkezli diisiince

olusturmaktadir. Argelik’te alt1 Sigma'nin amaclar1 (Met, 2006: 80);
e Miisteri tatmininin artirilmasi,
e Hata oraninin azaltilarak, ¢iktinin iyilestirilmesi,
e Siire¢ yeteneginin gelistirilerek is veriminin yiikseltilmesi,
e Tutarl1 6l¢iim yonteminin gelistirilmesi,
e Rekabet giiciiniin artirilmast,

e Garanti giderlerinin azaltilmasi olarak 6zetlenebilir.
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Tablo 2.2: Argelik’te Alt1 Sigma Uygulama Sonuglari

=
<
e 4
=
-
=
(o]
2
1477
1999 2000 2001 2002 2003
B Harcama 0,69 0,72 0,22 0,01 0,4
8 Kazang 1,59 4,48 1,73 0,5

Kaynak: (Ozen, 2005: 85)

Tablo 2.2°de goriildigii gibi Argelik A.S 2004 yilinin sonuna kadar Alti
Sigma projelerine yaklagik 1.83 Milyon Euro yatirim yapmis, buna karsilik 14

milyon Euro kazang elde etmistir.

150'ye yakin Arcelik calisan1 karakusak egitimi alarak alti sigma projelerini
yonetecek ve yonlendirecek diizeye ulasmistir. Karakusak egitimleri, sirket
biinyesinde bulunan uzman karakusaklar tarafindan verilmektedir. Proje konularinin
belirlenmesi ve kaynak saglanmasi ise sampiyonlarin sorumlulugunda olup
giiniimiize kadar tamamlanan 100’iin lizerinde Alt1 Sigma projesinden 15 milyon

USD’dan fazla net kazang saglanmistir (Met, 2006: 81).
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2.1.2. Borusan Holding ve Alti Sigma

2002 yilinin basinda Borusan yonetimi bir degerlendirme yaparak, bir dizi
tespitte bulunmustur. Borusan' da 2001 krizinin ardindan, ¢ok zorlu kosullarda bile
yatinm yapmaya devam edecek kadar gii¢lii bir finansal yapi, koklii bir kurumsal
kiiltiir, siirekli yenilenen teknoloji ve yetkin insan kaynaklar1 vardi. Fakat bu
konumunu gelecekte daha da giiclendirerek siirdirmek ve biiylimeye devam
edebilmek icin yeni bir atilim yapmak ve bir kiiltiirel degisim siirecini baslatmak
gerekiyordu. Borusan yonetimi, boyle bir atilim icin diinya devlerinin basariyla
uyguladiklart Alti Sigma metodolojisinin en uygun yol olduguna karar verilmistir.
Bu karar aldiktan sonra, once 2002 yili basinda Borusan Makine ve Borusan Giig¢
Sistemleri'nde ve ardindan kisa siire icinde tiim grup sirketlerinde Alt1 Sigma
metodolojisi uygulanmaya baglanmistir. 1 Subat 2002'de "Program Yonetim Ofisi"
kurulmustur. 14 Mart 2002'de grubun 150 yoneticisine iki giinliik "Alt1 Sigma
Yonetici Egitimi" verilmigtir. 17 Mayis 2002'de "1. Kusak Baglama Toreni"
gerceklestirilmistir. Grup' da Alt1 Sigma uygulamalarina gegis iste bu ¢alismalarla
baslanmistir (Ayrangol, 2007:66).

Borusan Holding 2007 yilin1 hedefleyen 5 yillik bir stratejik plan olusturmus
ve bu baglamda Borusan Holding’in tiim sirketlerinde Alti Sigma felsefesini
uygulayarak 2007 yilinda 2 milyar $ ciroya 150 milyon $ vergi oncesi kara sahip ve
gerceklestirdigi iste milkemmelligi 6n planda tutan, kiiltiir degisimini saglamay1

hedefleyen bir sirket konumuna gelmistir.

Siyah Kusaklar tarafindan 2002 yilindan itibaren gerceklestirilen ve
gerceklestirilmekte olan toplam 256 projede, vergi sonrasi kir olarak 56 milyon $
kazang elde edilecegi belirtilmektedir. Bu miktarin % 57’si gider azaltmayi
hedefleyen projelerden, % 37’si ise gelir arttirmayr hedefleyen projelerden
saglanmaktadir. % 6’sinda ise hem gelir arttirilmast hem de gider azaltilmasi

amaclanmaktadir (Ozgen, 2006:33).
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2.1.3. Vodafone ve Alt1 Sigma

GSM (Kiiresel Mobil Iletisim) sektoriinde hizmet sunmak amaciyla 1994
yilinda faaliyete gecen Telsim, 24 Mayis 2006 tarihinde Vodafone
Telekomiinikasyon A.S. ticari unvaniyla Vodafone Grubu biinyesine dahil olmustur.
Vodafone, Ingilitere'de kurulan ilk GSM operatorii olarak 1 Ocak 1985 tarihinde
Ingiltere'nin ilk mobil goriigmesini yapmustir. Sebekenin adi, cep telefonlar
tizerinden ses ve veri servislerinin sunulmasim simgelemek amaciyla Vodafone
olarak secilmistir. Istirakleri, ortaklar1 ve yatirnmlariyla Avrupa Kitasi'nda, Amerika
Birlesik Devletleri'nde ve Uzak Dogu'da 6nemli bir konuma sahip olan Vodafone
Grup, diinyanin en biiyiik mobil iletisim sirketidir. Vodafone Grup, ses ve veri iletimi
de dahil olmak tiizere, 5 kitada genis bir yelpazeye sahip mobil telekomiinikasyon
hizmetleri sunmaktadir. Vodafone bes kitada, 27 tilkede faaliyet yiiriiten, 31 Aralik
2008 itibariyle yaklasik 289 milyon miisterisi ve 40'tan fazla sebeke ortaklig

bulunan, diinyanin en biiyiik mobil iletisim sirketidir.

Eric Bourland (Strateji, Planlama ve Is Entegrasyon Direktor) ve Defne
Erogul (Vodafone Tiirkiye 6 Sigma ve Is Siirec Yonetimi Yayilimindan Sorumlu
Kidemli Miidiir), Vodafone Tiirkiye’de Alt1 Sigma Yayilimi konusundaki Sigma
Forum Dergisi calisanlarinin sorularimi yanitladilar (Sigma Forum Dergisi, 2008).

¢ Vodafone Tiirkiye hangi vizyon cercevesinde 6 Sigma'y1 kullaniyor?

Diinyanin énde gelen uluslararas1 mobil iletisim sirketi olarak karli olmak
icin maliyetleri azaltirken, miisteri deneyimini artirmali, ¢calisan bagliligin1 korumali
ve ayn1 zamanda da gelir liretmeliyiz. Bu dort hedefi es zamanl gergeklestirmek
oldukga zorlu bir siirec. 6 Sigma'y1 bu miicadelede rakiplerimizden bir adim 6nde
olmak ve miisteri deneyimini artirmak i¢in bir ara¢ olarak kullaniyoruz.

6 Sigma miisteri deneyimi, finansal karlilik ve calisan motivasyonuna
dogrudan katki saglayan cok giiclii bir arag; dogru pozisyonlandirildigi ve bir
yonetim sistemi olarak kullanildigi takdirde miikemmel bir organizasyonel degisim
araci. Basaris1 kanitlanmis ve kaginilmaz. 6 Sigma ayrica Vodafone Grubu tarafindan
ongoriilen inisiyatiflerden biri ve diger Vodafone sirketlerinde de basaris1 rakamlarla

kanitlanmis durumda.
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Vodafone Tiirkiye olarak da 6 Sigma'y1 stratejik inisiyatiflerimizi
gerceklestirmek ic¢in giiclil bir ara¢ olarak goriiyoruz. Bunun en biiyiik gostergesi ise
gectigimiz yil belirledigimiz 6 Sigma slogani: “Degisime Fark At t1.

® 6 Sigma catis1 altinda hangi metodolojileri kullamyorsunuz?

2 13 EE T3

Vodafone olarak “6 Sigma” ismini “siire¢ tasarim”, “siire¢ giivence”, “siire¢
yonetim” ve “siire¢ iyilestirme” calismalarinin hepsini kapsayan is/performans
iyilestirme calismalarinin marka ismi olarak kullamiyoruz ve tim is/performans
iyilestirme metodolojilerini 6 Sigma ¢atis1 altinda birlestiriyoruz.

Vodafone Tiirkiye'de 6 Sigma yayilimi heniiz ¢ok yeni ve bir yillik ge¢cmise
sahip. Metodoloji portfoyiimiizii zaman icerisinde yavas yavas ve ihtiyaclarimiza
gore genisletiyoruz. Projelerimizde agirlikli olarak Yalin 6 Sigma DMAIC problem
¢ozme yontemini kullaniyoruz ve bunu siire¢ yonetim alaninda aldigimiz ARIS
platformunun siire¢ yonetim metodolojisiyle destekliyoruz. Bu sene WOW War on
Waste metodolojisini de 6 Sigma kapsamina dahil etmek icin aksiyon aldik.

e Vodafone biiyiikk bir degisimden geciyor ve degisim yasayan
isletmelerde 6 Sigma uygulamasi icin erken oldugu diisiiniiliir. Yayihmda bu
sizin icin dezavantaj oldu mu?

Vodafone olarak gectigimiz yil organizasyonel yapilanma, roller ve
sorumluluklarda degisimler yasadik. Edwards Deming'in dedigi gibi bir isletmedeki
sorunlarin sadece %5'i insanlardan, %95'i sistem ve siireclerden kaynaklanmaktadir.
6 Sigma sistem ve siireglerden kaynaklanan problemleri en aza indirmek igin
milkkemmel bir ara¢ oldu ve organizasyonel degisimi de goz Oniine alarak bu
dogrultuda siiregleri yonettik.

Ayrica yayillhim stratejimizi de bu degisim ortamini en uygun sekilde
yonetecek strateji olarak belirledik

e 6 Sigma Yayilim stratejiniz neydi?

6 Sigma yayilimi igin tek bir strateji yok. En uygun strateji sirketin
ihtiyaglarina en hizli ve en giivenilir sekilde cevap verecek olan.

Vodafone Tiirkiye olarak 6 Sigma yayilim stratejimizi segerken sirketimizin
mevcut durumunu, bulundugu ortami ve gereksinimlerini degerlendirdik. 6 Sigma

egitim ve kogluk alaninda damismanlik hizmeti aldigimiz OMS Danigmanlik ile
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Vodafone Tirkiye icin en uygun yayilim stratejisini olusturduk. Bu stratejiyi
olustururken diger Vodafone sirketlerinin yayilim stratejilerinden de faydalandik.

Vodafone Tiirkiye olarak yayilim stratejimiz diinyadaki diger Vodafone
sirketlerinden farklilik gosterdi. Yaklagimimiz Vodafone Grup tarafindan begeniyle
karsilandi.

2007 yilinda asagidan yukariya dogru giden bir yayilim stratejisi uyguladik.
Calisan deneyimini ve giiciinii kullandik ve fonksiyon bazinda proje se¢imleri yaptik.
Merkez 6 Sigma Ofisi'nden yayilimi yonlendirdik ve destek verdik. Tam zamanl
Siyah Kusak yerine yar1 zamanli Yesil Kusak stratejisini kullandik. Tam anlamiyla
organizasyonel yapilanmaya ge¢cmeden projelerin basarisin1 kanitlamasini bekledik
ve ROI'imiz Vodafone'da uygulanan diger yayilimlarin sonuclarindan daha yiiksek
oldu.

Asagidan yukariya dogru strateji segmemizin bir diger avantaji ise bilyiik
projelerin desteksiz yiiriime riskini engellemek oldu. Su an organizasyonel
sahiplenme ve destek daha fazla; ¢ok rahat sekilde biiyiikk semsiye projelere yeterli
destekle baslayabilecek durumdayiz.

e Su ana kadar 6 Sigma Yayilimi'nda gelinen nokta nedir?

6 Sigma yayiliminda heniiz yolun ¢ok basindayiz. 6 Sigma yayilimina 2007
yilinda basladik. Altyap1 olusturma caligmalari, iist yonetim / yonetim egitimleri,
proje secimleri sonrasi ilk Yesil Kusak projelerimize Haziran 2007'de basladik. 2.
Dalga projelerimizi tamamlamak {izereyiz.

Calismalarimizin  bagaris1 miisteri memnuniyetinde artis, operasyonel
milkemmellik, calisanlarimizin gelisimlerinde ilerleme ve maliyet kazanci gibi
olumlu sonuglar sagladi.

Projelerimizi yiiriitiirken bir yandan da 6 Sigma'nin etkin islemesi icin gerekli
temel altyapiy1 tamamlamaya basladik ve 6zellikle siire¢ yonetimiyle 6 Sigma siire¢
iyilestirmelerini desteklemekte Vodafone Tiirkiye olarak 6rnek ¢alisma yaptik.

6 Sigma'mnin bir yonetim sistemi olarak oturmasi i¢in Oniimiizde birka¢ sene
daha var. Ancak biliyoruz ki ilk yilin sonunda Vodafone Tiirkiye 6 Sigma'y1

uygulama konusunda ¢ok onemli bir ilerleme kaydetti.
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¢ 6 Sigma yayillim basarisi icin sizce kritik basar1 faktorleri nelerdir?

Asagidaki yayilim unsurlarinin birinin eksik olmast 6 Sigma uygulamasinin
faydalarini azaltiyor. 6 Sigma faydalarini en {iist diizeye ¢ikarmak icin en kritik faktor
list yonetim taahhiidii ve gii¢lii yayilim liderligi.

*Dogru Projeler

- Is 6nceliklerine odaklanma,

- 3-4 aylik sonuglart hizli goriilebilecek ve biiyiik bir problemi ¢ozecek

projeler,

* Dogru Kaynaklar

- Projeleri tam zamanli veya yar1 zamanl yoOnetecek yiiksek potansiyelli
kigilerin se¢imi ve egitimi,

- 1k fazlarda uzmandan kogluk ve destek,

- Aktif Sampiyon ve Sponsor destegi / katilima,

*Dogru Ortam

- lyi planlanmis yayilim stratejisi,

- lyi planlanmis ve takip edilen program yonetim ve getiri takip yaklasimy,

- Sirketin gereksinimlerine gore yapilandirilmig 6 Sigma metodolojisi,

e Vodafone olarak 6 Sigma Yayilmm'yla ilgili bundan sonraki
hedefleriniz neler?

6 Sigma'dan tiim sirket genelinde daha fazla fayda saglamak. Ozellikle
miisteri deneyimini 6 Sigma araclarin1 kullanarak daha fazla iyilestirmek istiyoruz.
Bunu da daha biiyiik ve etkili projeler, daha odakli kaynaklar, daha hizli 6 Sigma
projeleri, giiclii sponsorluk ve artan yayilim kalitesiyle saglamayi1 planliyoruz.

Diger odaklandigimiz bir alanda ugtan uca siire¢ yonetimi ve siire¢ sahipligini
iyilestirmek ve “siireclerle yonetim” bakis agisina gecmek. Kisaca Vodafone Tiirkiye
olarak daha yapacak ¢ok isimiz var.

® 6 Sigma'y1 kullanmasaydimz siirec iyilestirme alaninda bugiine kadar
gerceklestirdiklerinizi gerceklestirebilir miydiniz?

Gergeklestirdiklerimiz yetkinlik, istek ve firsatin biraraya getirilmesiyle oldu
ve 6 Sigma bu ii¢ 6zelligi biraraya getirmek icin miikemmel bir ara¢. Bu ii¢ ozellik

biraraya gelmediginde siirec iyilestirmeleri basarili veya kalic1 olmuyor. Vodafone'da
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bazi fonksiyonlarda firsatin olmadigi durumlar oldu (6rnek yonetim destegi) bu
fonksiyonlarda yetkinlik ve istek olsa da kalici iyilestirmeleri yapamadik. Bazi
fonksiyonlarda yapmak istediklerimizi yapmak i¢in yetkinlikler mevcut degildi ve 6
Sigma da Vodafone Tiirkiye'nin bu ii¢ 6zelligi biraraya getirmesini sagladi.

Gergeklestirdigimiz is sonuclarimt 6 Sigma olmasaydi gergeklestirebilir
miydik derseniz kesinlikle hayir.

® 6 Sigma'y1 uygulamay diisiinen is yoneticilerine mesajlarimz?

Faydalan en iist diizeye cikarmak ve kaynaklar1 en iyi sekilde kullanmak
amaciyla dogru projelerin segilmesi cok dnemli. Is Yoneticilerinin de metodolojiyi
anlamasi ve bu projeleri her asamasinda desteklemek icin ¢aba gdstermesi yayilim
basarisinin en 6nemli faktorlerinden biri. 6 Sigma bir araclar seti ve dogru kisilerin

elinde dogru amaclarla kullanildig: takdirde basarili oluyor.

6 Sigma'y1 uygulamanm ilk senelerinde organizasyon igerisinde degisime
kars1 koyma veya yeni uygulamalar1 sahiplenmemeyle karsilasilabiliyor. Bunu
yonetmenin en iyi yolu planh bir degisim yonetimi ve paydas yonetimi ¢aligmasi. Bu
plan1 yaparken 6 Sigma araglari size yine yol gosterecektir. lyi bir degisim liderinin 6

Sigma yayilimi, bagsarisinda 6nemi kritik.

2.1.4. Eczacibasi ve Alti Sigma

Eczacibagi kuruluslarindan Vitra, Alti Sigma ile Kartal ve Bozilyiik
fabrikalarinda birim iiretim maliyetinde rekor bir sonu¢ elde etmistir. Vitra’da
Tiirkiye'de bu yaklagimi1 basariyla uygulayan sirketlerdin biridir.  Ocak 2003’de
Kartal ve Boziiyiik fabrikalarinda birim iiretim maliyeti agisindan rekor bir sonug

elde edilerek yilda 1,5 milyon $ tasarruf saglanmistir.

Vitra’nin ana faaliyet alan1 seramik temelli yap1 gerecleri iiretimi. Seramik
tiretimi topragin sekillenmesi ve 1s1l islemlerinden gegirilmesi ile gergeklestirildigi
icin hata, fire, 1skarta, tamir ve yeniden isleme kaynakli maliyetler ve diger sektorlere
kiyasla daha fazla asina olunan terimlerdir. Bu nedenle fabrikalarin iiretim
boliimlerinde giinlitkk faaliyetlerin biiyiikk bir boliimii fire azaltma calismalar

olusturmaktadir. Alt1 Sigma proje yonetim sisteminin Vitra icin ¢ok uygun bir model
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olarak belirlenmesinin temel nedenlerinden biride zaten bu alanda iyilestirme

kaydetme istegidir.

Vitra Genel Miidiirii Sadi Burat, Vitra’da Al Sigma ile citayr nasil
yiikselttiklerini ve basariya nasil ulastiklarimi su sekilde anlatiyor (Polat vd.,

2005:127):

“Vitra’da Alt1 Sigma calismalar1 2002 yilinda bagladi. Ocak ay1 sonunda
Genel Miidiir ve tiim miidiirler dort tam giin siiren “Yo6netici Bilinglendirme” egitimi
aldilar. Daha sonra 19 kara kusak aday1 bes aylik bir caligsma siirecine girdi ve her ay
bir egitim alip kalan ii¢ haftada projeleri iizerinde calisti. 20’ye yakin yesil kara
kusak adayr da nisan-mayis aylarinda alti giinliik egitim alarak kara kusak
adaylarinin proje c¢aligmalarina yardimcei oldular. Alti Sigma ¢alismalart sonucu ile
elde edilen getiriler son derece olumlu oldu. Dokuz ayr1 proje proje ile Boziiyiik
fabrikamizda yillik 1 milyon 474 bin 430 dolarlik iyilestirme gerceklestirildi. Bu
iyilestirmeler i¢in 317 bin 200 dolarlik yatirim yapilmis ve yapilacak olup Agustos
2002 sonunda 739 bin 350 dolarlik fiili iyilestirme saglanmistir.”

Vitra sirket biinyesindeki Alt1 Sigma alt hedefleri ise su sekilde

siralanmaktadir;
e @izli fabrikay1 azaltmak,
¢ Enerji sarfiyatin1 azaltmak,
e Fireleri diisiirmek,
. 1§gilik suirelerini azaltmak,
e Malzeme sarfiyatini optimize etmek,

e Miisteri sikayetlerini azalmak.

2.1.5. Boytas A.S ve Alt1 Sigma

Boytag A.S.tretime 1996 yilinin haziran ayinda baslamis bir firma. Oturma
gruplari, panel mobilya, mutfak dolaplan tiretimi gerceklestiren Boytag A.S en son

Boytas—4 isletmesinin faaliyete girmesi ile birlikte kapasitesi ve toplam 190.000 m2
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kapali alan ile Avrupa'da kurulu tesisler siralamasinda ilk 3'iin igerisine girmeyi

basarmuistir.

Boytas Mobilya, oncelikli olarak iiretim siireclerinden baslamak iizere, biitiin
siireglerde verimliligi en iist diizeye ¢ikarmak ve rekabet iistiinliigiinii korumak adina

Alt1 Sigma proje calismalarim baslatmistir.

Tasarim, iiretim, envanter yonetimi siireclerinde Alt1 Sigma projeleri yapacak
olan Boytas’ta toplam 7 ay siirecek projeler icin hedeflenen yillik kazang yaklagik
olarak 2 milyon Euro’dur. Boylece Boytas kendi iiretim konusunda Tiirkiye’de ilk

kez siireclerinde Alt1 Sigma metedolojisiyle iyilestirmeler yapacak firma olmustur.

Bunun 6tesinde Alt1 Sigma’y1 bir yonetim araci olarak kendi biinyesindeki
biitiin siireclerde uygulayacak olan Boytas ilerleyen donemlerde tedarik¢i ve miisteri

alaninda da ayni ¢aligmalar1 yapmayi1 hedeflemektedir.

Miisteriler i¢in deger katan faaliyetlere odaklanan Alti Sigma’nin, belirli bir

olgunluga erigsmis Boytas siireclerini daha da miikemmele tasimasi hedeflenmektedir.

"Ortak Hedeflere Birlikte Yiiriime” ilkesiyle tiim calisanlari, tedarikcileri ve
miisterileriyle birlikte uluslararasi rekabete girme siirecinde; Alt1 Sigma, Boytas igin
giiclii ve siirekli bir metodoloji olarak, sirket Kkiiltiiriindeki yerini alacaktir

(http://www.boytas.com.tr).

2.1.6. Aselsan ve Alt1 Sigma

Aselsan tiim proses ciktilarinin sifir hatayla gerceklesmesi hedefi ile iiriin
basina hata sayisi(DPU) ve bir milyon hata ihtimalindeki hata sayisi(DPMO)
verilerini izleyen ve kontrol altinda tutan bir sistematik olusturmustur. Tiim bu hata
tipleri ve kaynaklar1 kodlanmis ve kalite verilerinin ortak bir veritabaninda olugmasi
saglanmistir. Bu yol ile sistemdeki tiim hata ihtimalleri belirlenmekte ve her yeni
iriin ve proses i¢in bu calisma tekrar yapilmaktadir. Kontrol sinirlar1 disina ¢ikan
kalite verileri aninda belirlenmekte ve ilgili birimlere ag iizerinden uyar1 mesajlar

gonderilmektedir. Boylece, olusan kalite bilgisi iiretici boliimlerce aninda
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degerlendirilmekte ve hatalarin kaynagina inerek diizeltici tedbirler alimmaktadir

(Uslu, 2002:12).
Aselsan, Alt1 Sigma hedefine ulagmak i¢in izlenmesi gereken 6 adimi;

e Miisterinin fiziksel ve fonksiyonel isteklerine ulasmak icin kritik olan

iiriin yapisal dzelliklerinin belirlenmesi,

e Bu yapisal ozelliklere ulagsmay1 engelleyen tiim problemlerin

belirlenmesi,

e Bu problemlere gore yapisal Ozellikleri kontrol eden proseslerin

adimlarinin veya secimlerinin belirlenmesi,

e Nominal tasarim degeri ve gercekei toleransin yapisal Ozellikler igin

secilmesi ve istenilen diizeye ulasilmasinin garanti edilmesi,
® Proses elementleri ve parca yeterliliginin belirlenmesi,

e Uriin veya prosesin tasarimi cp32 ve cpk3 1,5 olana kadar degistirilmesi

seklinde ifade edilmistir (Ozen, 2005:86).

2.2. Diinya’da Alt1 Sigma Uygulamalari

Motorola ile hayata gecirilen “Alt1 Sigma” calismalari, 1995°1i yillarda diger
diinya sirketlerinin de ilgisini ¢cekmeyi basarmistir. Kisa siire icinde  Alt1 Sigma
metodolojisine uyum saglayan sirketler karliliklarinda 6nemli miktarlarda artis elde
etmislerdir. 1999 yil1 Fortune 500 listesindeki sirketlerin 40’1 ve bu 500 icinde ilk
100’e girenlerin de 14’4 “Alt1 Sigma” ¢aligmalarimi sirket biinyesinde siirdiiren

firmalar olmustur.

Alt1 Sigma yOnetim anlayisim1 bir¢ok isletme tarafindan uygulanmaktadir.

Tablo 2.3’te Alt1 Sigma’y1 uygulayan sirketlerden bazilar1 gosterilmistir.
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Tablo 2.3: Alt1 Sigma’y1 Uygulayan Sirketler

3M First Data Corporation Noranda
ABB GE Nylex Polymer Products
Alcoa Glaxo PerkinElmer
Allied Sgnal Hitachi Peterman Europe
Amazon.com Honda Polaroid
American Express Honeyvvell P&G
Australian Food IBM Qualitran Proffesional
Avon Rubber plc Ingram Micro Raytheon
Alstom IMI Norgren Seagate Technology
BBA Group Jaguar Sheraton
Bendix John Deere Smarter Solutions
Black & Decker Johnson & Johnson Solectron Telecommunications
Bombardier Johnson Controls GmbH Sony Ericsson
Burlington Industries JP Morgan Chase Sollac Usinor
British Telecom Kodak Starwood

Canon Lear Corporation Sun Microsystems
Caterpillar Lloyds Texas Instruments
Otibank Lockheed Martin Toshiba Europe GmbH
Conseco Maple Leaf Foods Varian Medical System
Cott Corporation Maytag Vision Systems Fire&Security
Du Pont McKessen Volvo cars
Express Gifts LTD Microsoft Xerox
Egg Motorola Zurich Financial Services
Ford Nokia

Kaynak: (Denizli,2007: 25)

Alt1 Sigma caligmalart sirketlerin karliliklarini arttirmakla kalmamis, ayni

zamanda sirketlerin elde ettikleri tasarruflarda onemli miktarlarda degisiklige neden

olmustur. Tablo 2.4’te bazi1 sirketlerin elde etikleri tasarruflar gosterilmistir.
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Tablo 2.4: Sirketler ve Tasarruflar

Firma Yilhik Tasarruf
Tel 340 milyon $
Asea Brown Boweri(ABB) 900 milyon $
Polaroid 100 milyon $
Sony 100 milyon $
Siebe 130 milyon $
Nokia 150 milyon $

Tablo 2.4°te goriildiigii gibi Tel, ABB, Polarid, Sony Siebe ve Nokia gibi bir
cok sirket Alt1 Sigma sayesinde yillik harcamalarinda ¢ok biiyiik miktarlarda tasarruf
saglamiglardir. Fakat bu sirketler disinda IBM, DEC gibi biiyiik sirketler de Alti
Sigma calismalarin1 denemis ancak yanlis uygulamalar nedeniyle basarisiz sonuglar

elde ederek bu sistemden vazgecmislerdir.

2.2.1. Motorola ve Alt1 Sigma

Alt1 Sigma yontemlerini uygulayan ilk sirket olan Motorola karhlik,
verimlilik ve miisteri memnuniyeti gibi bir¢ok hedefine kisa siirede ulasmay1
basarmistir. Motorola’nin bu basaris1 bir¢ok sirketin Alt1 Sigma’ya yonelmesine ve

gecisine Onciiliik etmistir.

Motorola kaliteyi zor yoldan - biiyiik zararlar, rekabet¢ci konumun kaybi,
iflasin esigine gelme vb. - Ogrenen pek cok sirketten sadece biridir. Ancak
Motorola'nin bu 6grenme sonras1 verimlilik, tiretkenlik, karlilik, miisteri tatmini gibi
konularda sagladigi olaganiistii basarilar onu digerlerinden ayirmaktadir. Sirketin
1988 yilindaki Genel Miidiirii Bob Galvin'in, Beyaz Sarayda Malcolm Baldrige
Kalite Odiilii'nii alirken, bu basariy1r Alt1 Sigma olarak adlandirdiklari bir yaklagima
bor¢lu olduklarimi sdylemesi, Alt1 Sigma'y1 cok sayida sirketin ilgi odagi haline
getirmistir (Procen, 2007: 6).
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Motorola Alt1 Sigma’yr iletisim, liderlik, egitim, Ol¢iim ve miisteriye
odaklanma, ekip ¢alismas1 yontemi olarak uygulamistir. Motorola personel egitim ve
Ogretimine 170 milyon $ harcamis ve bunun sonucunda kalite maliyetini azalmak

suretiyle 2.2 milyar $ tasarruf saglamustir.

Alt1 Sigma’yi tiim proseslerinde uygulamay1 bagsaran Motorola, Alt1 Sigma’y1

alt1 asamada uygulamistir. Bunlar;
e Uriinleri ve hizmetleri belirleme,
e Prosesleri belirleme,
e Miisterilerin istek ve ihtiyaclarini belirleme,
e Tedarikcilerin belirlenmesi,

e Uriin, hizmet ve proseslerin olusumuna katkida bulunmayan cabalari ve

hatalar1 ortadan kaldirma,

Bu adimlarin siirekli olarak tekrarlanmasi seklide siralanmaktadir.

Uriinlerdeki hatay1 ortadan kaldirmak veya azaltmak yoluyla miisteri
memnuniyetini saglamak ancak {irlinlerin ve proseslerin Alt1 Sigma diizeyinde
tasarlanmasi ile miimkiindiir. Alt1 Sigma’y1 isletmenin tiim alanlarinda uygulamaya
basaran Motorola, imkansiz gibi goriinen amaglarimi Alti Sigma sayesinde
gerceklestirme imkan yakalamistir. 980’11 yillarin baginda bes yil icinde 10 kat daha
sonra takip eden her iki yilda bir 10 kat daha biiyliyen Motorola, 1980'lerde 71000
olan ¢alisan sayisini, Alt1 Sigmay1 uyguladiktan birkac yil sonra 130000'in iizerine
cikmigtir. Motorola, Alt1 Sigma uygulamalarinda sadece 2 yil sonra Malcom
Baldrige Ulusal Kalite 6diiliiniin sahibi olmustur. Ayrica Alti Sigma'nin baslatildigi
1987 ile 1997 arasindaki on yillik donemde elde edilen basarilar arasinda sunlar

bulunuyordu:

e Satislarda saglanan bes kat artis ile birlikte, karin yilda yaklagik %20

tirmanmasi.

e Alt Sigma caligmalartyla saglanan toplam 14 milyar dolarlik tasarruf.
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e Motorolanin borsadaki hisselerinden elde edilen kazancin yillik bilesik

%?21.3'lik bir orana ulasmasi (Pande v.d, 2000:36).

Japon firmalarina karst 1980’li yillarinda basinda var olma savast veren
Motorola, kisa siire i¢inde Alt1 Sigma’nin kapilarim1 dnce Amerikan sirketlerine,

daha sonra da diinya sirketlerine acarak biiyiik bir basar1 gostermistir.

2.2.2. GE ve Alt1 Sigma

Alt1 Sigma uygulamalarint Motorola’dan farkli olarak, daha giiclii bir sirket
haline gelebilmek amaciyla uygulayan GE, ortada herhangi bir sorun yok iken Alti

Sigma uygulamalarina baglamis ve ¢cok énemli sonuclar elde etmistir.

General Electric (GE)'nin CEO’su olan Jack Welch, sirketi, lider olmadig is
kollarindan ¢ekmis, calisan sayisint 412 binden 229 bine indirmis, hiyerarsi
basamaklarim1 9-12’den 4-6’ya cekmistir. Bugiin GE, faaliyette bulundugu 12 is
kolunda lider konuma gelmistir. Ciro ve karin1 10 yilda ikiye katlamis ve verimlilik
artist %2’den %S5’e cikmistir. Welch, 1995 yili sonlarinda, isletmenin daha da
basarili olabilmesi i¢in Alt1 Sigma ile ilgili ¢aligmalarina baslamistir. Bu kez
yapilanma icin degil, yeni bir isletme ve yOnetim stratejisi icin adimlar atilmistir.

Hedef ; kaliteli iiriin, diigiik maliyet ve yiliksek miisteri tatminidir (Kiris, 2003:36).

Jack Welch, 20 y1l boyunca GE’de CEO’luk gorevi yapmis, GE’nin diinyanin
en iyi sirketlerinden biri haline gelmesinde 6nemli katki saglamistir. Jack Welch
GE’de uyguladig1 temel is stratejilerini zaman konjonktiiriine bagh olarak 4 ana

asamaya bolmektedir ( Polat vd., 2005:20):

1.Asama: Rekabetin ¢ok yogun oldugu, karliligin ve katma degerin diisiik
oldugu is kollarindan GE’yi ¢ikarmak.

2.Asama: Katma degeri olmayan islerin sirket siireclerinden temizlenmesi ve

dinamiklesme.
3. Asama: Is sonuclarindaki degiskenlige kars: verilen savas (Alt1 Sigma)

4.Asama: 2000 yilindan sonra bilgi cagr degisimine paralel olarak
dijitallesme.
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GE, Ala Sigma’yr milkemmele yakin iiriinler ve hizmetler gelistirme ve
teslim etme iizerinde odaklanmaya yardimci olan son derece disipline bir siire¢
olarak tanimlamaktadir. Alt1 Sigma, gerceklestirdigi her seyde ve tasarlanan her
tiriinde GE’nin orgiitsel yapisim degistirmistir. GE kalite iizerinde 1980’lerin
sonunda odaklanmaya baslamis ve degisik siire¢lerden gecerek bugiinkii Alt1 Sigma

diizeyine ulagmistir (Ozen, 2005:39). Bu siire¢ sekil 2.1’de gosterilmektedir.

YuksekA(Yogunluk)

Alt1 Sigma Kalitesi
Tiiketiciyi Etkileme Yolu

Anahtar Strateji Girisimleri
OMI,NPI, OTR, SM, Verimlilik,
Kiiresellesme

Degisimi Hizlandirma Siireci
Basariy1 Arttirma ve Hiz Degistirme

Siireg Iyilestirme
Siireg lyilestirme, Degisim Miihendisligi

Verimlilik/En iyi Uygulamalar
Ge Disinda Arayis

Planlama/Kisim Toplantilar:
Personel Giiclendirme, Biirokratik Engelleri Kaldirma

1990 Zaman
Sekil 2.1: GE’de Kalitenin Gelisimi

Kaynak: (GE,”What is Six Sigma?”, The Road Map to Customer Impact 60, 1992)
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GE’nin Alt1 Sigma alaninda bu basaris1 maliyet-kér verilerine de yansimis,
sirket 5 yillik kisa bir siirede onemli kazanclar elde etmistir. GE, Alt1 Sigma
uygulamalarina 1996-2001 yillar1 arasinda yaklagik 2.7 milyar $ yatirim yaparken bu
yillarda yaklasik 10 milyar $ verimlilik artist saglamistir. Ozellikle sirket 2000

yilinda maliyetinin 6 kat1 kadar verimlilik artis1 saglamistir.

Tablo 2.5: GE’de Altu Sigma Uygulamalarinin Sonuglar

0_

B Maliyet
O Fayda

2.2.3. Honeywell/Allied Signal ve Alti Sigma

Allied Signal’in is gelistirme ofisi, fonksiyonel yetenegi arttirma,firmalar
arasi sinerji yaratma ve yeni iiriinler gelistirme konularinda goérevlendirilmis bir
yontemdir. Is gelistirme yontemi, tim bunlar1 karsilamak iizere, 1994 yilimin
sonlarinda kalite gelistirme programlarina baslayarak Alti Sigma programini
uygulamaya gecirmistir. Allied Signal, geleneksel olarak degiskenligi azaltan
istatistiksel yontemi felsefe olarak ele almis ve proseslerin iyilestirilmesine

odaklanmistir. Alt1 Sigma, miithendislik prensiplerini, ¢ok fonksiyonlu ekipleri, proje
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yonetimini, c¢evrim siirelerini azaltan tasarim prensiplerini de kapsadigl igin
miisteriler i¢in cok daha fazla deger saglamistir. Allied Signal 1998 yilinda Alti
Sigma ile pazarda %6 oraninda verimlilik ve %13 oraninda kar artist hedefi
saglamistir. Alt1 Sigma metedolojisinin uygulanmasi sonucunda, sirket, 1998 yilinda
500 Milyon $ kazanarak Pazar payim %25 arttirmisg, kapasitesinde %30’luk artig
saglayacak 9 Milyon $’lik gelir artis1 saglamistir (Hunter ve Schmitt, 1999:35).

Allied Signal liderleri Alt1 Sigma'y1 yalnmzca bir say1 olmaktan daha farkli
algilamaktaydilar. Onlara gore Alti Sigma, ellerinin altindaki her tiirlii araci
kullanarak ve kullandiklar yontemleri yeni bastan diizenlemekten asla ¢cekinmeden
milkemmel standarta ulagmak hedefleriydi. Alti Sigma, Allied Signal’i ii¢ farkl

acidan etkilemistir;
® Yeni iiriinler ile basar1 oranlar1 artmistir.

e Cevrim siirelerini azaltarak, pazardaki hizlarin1 arttiracak rekabetci

avantaj kazandirmistir.

o isler daha hizl1 yapilarak, maliyetler azaltslmis ve daha az kaynakla daha

fazla is yapabilir konuma gelmislerdir.
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III. BOLUM
ISLETMELERDE ALTI SIGMA ORGANIZASYONU

VE ROLLER

3.1. Alt1 Sigma Organizasyonu

Bir sirkette yonetici egitimini alan yoneticiler, “Yonetim Komitesi”
olusturarak, Alt1 Sigma Proje Yonetim Sisteminin ne sekilde yiiriitiilecegine karar
vermek durumundadirlar. Bu dogrultuda, sirket icinde Alti Sigma projesinin gerek
proje bazinda, gerekse sistemin biitiiniinde yOnetim ve izlemesini yiiriitecek Alti
Sigma organizasyonu olusturulur. Bu organizasyon icerisinde yer alan yoneticilerin,
projedeki gorev ve sorumluluklan tartigilarak kaynak planlamalar1 olusturulur (Polat

vd., 2005:62).

Alt1 Sigma egitim odaklidir ancak sadece ilgili kisilere ilgili egitimlerin
verilmesi sartin1 savunur. Dolayis1 ile dogru kisinin dogru ise kanalize edilebilmesi
icin siiregler igerisinde kaynak olarak kullanilan kisilerin yetkinliklerinin dogru
tanimlanmasi, dogru isi yapabilmek ve egitim ihtiyaglarmin tespiti ve
degerlendirilmesi i¢in elzemdir. Tiim bagarili sistemlerde iist yonetimlerin katilimci
desteklerinin oldugu goriilmektedir. Alti Sigma bizzat iist yonetimler tarafindan

ortaya konmus ve uygulanmais bir sistemdir (Giir, 2007: 4).

3.2. Alt1 Sigma’da Roller

Alt1 Sigma organizasyonunda yer alacak her bir iiyenin oynayacagi rol iyi
belirlenmelidir. Ciinkii Alt1 Sigma yaklasiminin basarisi, personelin aldig1 egitim

tiiriine, unvana, yetki ve sorumluluklara gore degismektedir.

Alt1 Sigma’y1 uygulayan sirketin, organizasyon yapisina, proje tiirlerine ve

kapsamina gore degisen bu rollerin birbiri arasindaki iliski sekil 3.1’de gosterilmistir.
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Sampiyon
(Sponsor)
Uzman Alt1 Sigma
Kara Kusak Koordinatorii
Kara Kusak
1 |
Yesil Kusak Yesil Kusak Yesil Kusak

Sekil 3.1: Alt1 Sigma Organizasyon Yapisi

[k bakista Uzakdogu sporlarmin yapildigi bir kuliibiin organizasyon yapisini
andiran bu unvanlar, liderlik ekibi, Alt1 Sigma Koordinatorii, yonetim temsilcisi,
uzman kara kusaklar, kara kusaklar, yesil kusaklar vb. sekilde siralanmaktadirlar.
Tablo 3.1’de Al Sigma organizasyonundaki genel roller ve kusaklar bir biitiin

icerisinde gosterilmistir.

Tablo 3.1: Genel Roller ve Kusaklar

Genel Rol ""Kusak' Ya Da Diger Unvanlar
Liderlik konseyi Kalite konseyi, Alt1 Sigma yonetim komitesi
Sponsor Sampiyon, Siire¢ Sahibi
Uygulama Lideri Alt1 Sigma Miidiirii, Kalite lideri, Uzman Kara kusak
Rehber Uzman Kara kusak yada Kara kusak
Ekip Lideri Kara kusak ya da Yesil kusak
Ekip Uyesi Ekip Uyesi ya da Yesil kusak
Siire¢ Sahibi Sponsor yada Sampiyon

Kaynak: (Met 2006: 77 )
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3.2.1. Alt1 Sigma Liderlik Ekibi (Yiiriitme Kurulu)

Ust yonetim tarafindan olusturulan kurulun temel gorevi; sirket bazinda
yiiriitiilen Alt1 Sigma projelerinin devamliligini ve etkinligini saglamaktir. Bu amacla
aylik periyotlarla toplanan kurulun, sistemin biitiinii ve biitiinii olusturan Alt1 Sigma
projelerini tartismasi, uygulamalardaki hatalar1 ve sapmalar1 belirleyerek diizeltmesi
beklenmektedir. Kurul i¢inde siire¢ lideri olan sampiyonlar, Alt1 Sigma koordinatdrii

ve finans boliimiinde yoneticilerin bulunmasi yararh olacaktir ( Polat vd.,2005:63).

Bunun i¢in ozellikle biiylik capli isletmelerde bir iist kalite konseyinin

olusturulmasi yararl olacaktir. Bu konseyin baslica gorevleri (Bas, 2005: 25);
e Alt1 Sigma uygulamalarinin kapsamin belirlemek,

e Alt Sigma organizasyonunu ve bu organizasyonda yer alan kisilerin yetki,

sorumluluk ve gorevlerini belirlemek,

e Alt1 Sigma uygulamalarinin kapsamini degisen ihtiyaclara ve isletmenin
Alt1 Sigma konusunda ulastig1 olgunluk diizeyine gore genisletmek ve organizasyon

yapisinda buna uygun diizenlemeler yapmak,

e Alt1 Sigma projeleri icin gerekli kaynaklar1 saglamak, proje takimlarinin

karsilastiklar1 biiyiik problemleri ¢oziimlemek,

e Alt1 Sigma projelerini takip etmek ve gerektigi durumlarda miidahalelerde

bulunmak,

e FElde edilen olumlu sonuglar ve iyi uygulamalarin tiim sirkette

yayginlagmasini saglamak seklinde 6zetlenebilir.

3.2.2. Alt1 Sigma Koordinatorii

Sirket bazinda Alt1 Sigma planlamalarini yiiriitecek, sponsora rapor sunacak,
Alt1 Sigma uygulamalarindaki en etkili yOnetim birimidir. Baghca gorevleri

(Polat,vd.,2005: 63);
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¢ Yiiriitme Kurulu’nu toplamasi ve bilgilendirmesi,
e Sirket bazinda gostergeleri ve aksakliklari raporlamasi,
e Danisman ile temasin saglanmasi,

e Destek departmanlari ile iletisim saglanmasi seklide 6zetlenebilir.

3.2.3. Sampiyon (Sponsor)

Alt1 Sigma projelerinin uygulandig siireclerin yoneticiligini yapan kidemli
yoneticilerdir. Sampiyonlar kara kusaklar1 destekleyen, projeleri onaylayan,
projelere kaynak saglayan kisacasi projelerin basarili olmasi i¢in gerekli

tedbirleri alan kisilerdir.
Sponsorun gorevleri arasinda sunlar bulunur (Pande ve Hollp, 2002:153):

e Yonetimleri altindaki iyilestirme projelerinin genel hedeflerini saptamak,

korumak ve bu hedeflerin isletme misyonu ile uyumlu oldugundan emin olmak,

e Gerektigi takdirde, bir projenin yonii ya da kapsami konusunda yol

gostermek, yapilacak degisiklikleri onaylamak,

® Projeler i¢in kaynak bulmak ve kaynak ihtiyaclarini yonetim temsilcisine

bildirmek,

e Ekibi, Liderlik Ekibi Oniinde temsil etmek ve ekibin savunuculugunu
yapmak,

e Ekipler arasinda ya da ekiplerle ekip-dis1 kisiler arasinda olusan sorunlarin
ve miikerrer ¢alismalarin ortadan kaldirilmasina yardimci olmak,

e Bir iyilestirme projesinin bitiminde, projenin sorunsuz bir big¢imde
devredilmesini saglamak i¢in siire¢ sahipleri ile ¢aligmak,

e Siire¢ iyilestirmesi konusunda kazandiklar1 deneyimi, kendi y&netim

siire¢clerinde uygulamak sekline siralanabilir.
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3.2.4. Uzman Kara Kusaklar

Uzman Kara Kusaklar Alti Sigma’nin mantigini, amaglarini, kapsamini ve
uygulamasini kavramis ve Alt1 Sigma ile ilgili her konuda en iist diizey teknik bilgiye
sahip kisilerdir. Alt1 Sigma ¢alismalarinin baglangicinda dis kuruluslardan kiralanan
uzman kara kusaklar, ekip tiyelerini ve amaclarin belirleyerek projeleri yonlendirir ve

yonetirler.
Uzman Kara Kusaklarin baglica gorevleri (http://www.altisigma.com);

® Projeyi yiiriitecek takima basta istatistiki yontemlerin se¢imi ve kullanimi

olmak iizere her konuda teknik destek saglamak,

e Sampiyonlara projelerin tamamlanma siirelerinin  belirlenmesinde

yardimc1 olmak,

® Projelerden elde edilen sonuglar1 yonetim temsilcisi i¢in bir araya

getirmek ve 6zetlemek,
e Alt Sigma konusunda ¢alisanlara egitim vermek,

e Calisanlar1 bilgilendirmek suretiyle Alt1 Sigma’nin organizasyon ¢apinda

benimsenmesine katki saglamak seklide dzetlenebilir.

Ayrica, genellikle ilk Alt1 Sigma uygulamalarinda Uzman Kara Kusak dis
tedarikcilerden veya danisman firmalardan saglanir. Siirdiiriilebilir bir yayilima sahip
olan firmalar iki yil icinde kendi Uzman Kara Kusaklarin1 yetistirerek disa
bagimliliklarindan kurtulabilirler. Uzman Kara Kusak olabilmek icin Kara Kusak
sertifikasina sahip olmak, basarili Kara Kusak projeleri yapmak, Kara Kusak
egitimlerinde ve danmismanliklarinda gorev alarak egitimcinin egitim siiresini
tamamlamak gereklidir (Polat,vd.,2005: 63). Tablo 3.2’de Uzman Kara Kusak’in

almasi gereken egitim gosterilmistir.
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Tablo 3.2: Uzman Kara Kusak Egitim Siiresi

1. HAFTA

2. HAFTA

Alt1 Sigma’nin 6zii ve TOAIK yol haritast
Siireg haritalar

Hata tiirti ve etkileri analizi (FMEA)
Istatistiksel paket programlarin1 kullanabilme

Kalite fonksiyonunun yayilimi (QFD)

Birinci haftanin 6zeti

Istatistiksel diisiinme yetenegi
Hipotez testleri ve giiven araliklari
Cok degiskenli analiz ve regrasyon

Korelasyon

Siireg yeterliligi analizi

Ol¢me sistemi analizi (GAGE)

Ekip degerlendirme

3. HAFTA 4. HAFTA

Varyans analizi (ANOVA) Hata dogrulama

Coklu regrasyon Kontrol planlari
Deney tasarimi (DOE) Ekip gelistirme
Faktoryel deneyler Paralel 6zel kesikli ve siirekli siirecler

Dengeli blok tasarimi Son aligtirmalar

Tepki diizeyi tasarimi

Kaynak: (Yavuz, 2006:95)

3.2.5. Kara Kusaklar

Kara Kugaklar, Alt1 Sigma araclarini iyi sekilde bilen ve uygulayan, biitiin
zamanlarim Alt1 Sigma uygulamalarina adayan kisilerdir. Proje bitimine kadar asli
gorevini bir bagkasina devreden Kara Kusaklar, projeler icin takim olusturur,
projeleri yonetir ve sirketlere kazang saglarlar. Kara Kusaklar, Uzman Kara Kusaklar
ya da danigman sirketleri egitimcileri tarafindan ortalama dort ay siireli egitime tabi
tutulurlar. Ozel egitim alarak istatistiki bilgilerini yiikselten bu kisiler isletmelerde
genellikle miihendisler igerisinden secilerek yetistirilirler. Kara Kusaklarin baslica

gorevleri;

® Projelerin konu, kapsam, amag¢ ve sinirlarin1 belirleyerek, bunlarn kalite

sampiyonuna teklif etmek,

e Takim iiyelerinin belirlenmesinde kalite sampiyonuna yardimci olmak,



49

® Yesil Kusaklarin egitilmesine yardimci olmak,
e Takim iiyelerine teknik destek ve bilgi saglanmasina yardimei olmak,

e Diger Kara Kusaklar ve takim {iiyeleri arasinda bilgi ag1 ve iletisim

kurulmasini saglamak,

¢ Projelerin zamaninda tamamlanmasini saglamak seklinde siralanabilir.

3.2.6. Yesil Kusaklar

Alt1 Sigma temel ve teknik egitimlerini almis ve elde ettikleri bilgileri giinliik
islerde kullanma becerisine sahip, yar1 zamanl olarak Alti Sigma uygulamalarin
yiiriiten iyilestirme projesi iyeleridir. Temel Ol¢ciim ve analiz yontemlerini ileri
derecede bilmekte ve bilgisayar yazilimi yardimui ile analiz yapabilmektedirler. Yesil
Kusaklar kavram asamasindan tamamlama agsamasina kadar Alt1 Sigma projelerini
yoneten, takimlar1 kuran ve bunlara yardimci olan Alt1 Sigma takim liderleridir.
Yesil Kusak egitimi bes giinliik sinif 6gretimden olusmakta ve Alti Sigma takim
projeleri ile birlikte yiiriitiilmektedir. Bu egitim; kolaylastirma tekniklerini, toplanti
yonetimini, proje yoOnetimini, kalite yOnetim araclarini, problem c¢dzmeyi ve

kesfedici veri analizini kapsamaktadir (Pyzdek, 2000:22).

3.2.7. Yonetim Temsilcisi

Alt1 Sigma ¢aligmalar tist yonetimden etkili bir lider tarafindan yonetilmedigi
siirece basarisizlik sans1 yiiksek olacaktir. Bu tiir bir gorevlendirme Alt1 Sigma’ya
verilen Onemi goOstermesi ve faaliyetleri kolaylastirmasi acisindan Onemlidir.
Yonetim Temsilcisi iist yonetim adina karar verebilecegi icin proje calismalari
sirasinda ¢ikan sorunlarin ¢oziimii icin konsey toplantilart beklenmeyecektir.

Yonetim Temsilcisinin baslica gorevleri (Bas, 2005: 26);

e Alt1 Sigma egitim planlarim1 hazirlamak ve egitimin plana uygun olarak

siirdiiriilmesini saglamak,
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e Gerektiginde Alti Sigma konusunda, egitim kuruluslari, danmigmalik

sirketleri ve diger ilgili kuruluglardan yardim almak,
e Al Sigma konusunda yardim isteyen kuruluglarin taleplerini cevaplamak,

e Projelerin secimi ve takimlarin olusturulmasinda kalite sampiyonlaria

yardimc1 olmak,
e Belirlenen projeleri ve bu projeler icin olusturulan takimlar1 onaylamak,

e Takimlarin ihtiyaclarin1 degerlendirmek, uygun gordiiklerinden yetkisi

dahilinde olanlar1 tedarik etmek, yetkisini asanlari iist kalite konseyine teklif etmek,
e Kalite sampiyonlarina her konuda destek olmak,

e Tiim iyilestirme projelerini takip etmek ve elde edilen sonuclari bir rapor

halinde iist kalite konseyine sunmak, seklinde siralanabilir.

3.3. Alt1 Sigma Uygulamasinda Kritik Baslangic Faktorleri

Alt1 Sigma uygulamasia baslarken dikkatle iizerinde durulmasi gereken
konular1 ele almak ve senaryolar tiretmek gereklidir. Sirketin yapisina ve projelerin
kapsamina, amagclarina ve tiirline gore farkliik gosteren bu kritik basar

faktorlerinden bazilari kisaca su sekilde agiklanabilir (Polat,vd.,2005: 52);

3.3.1. Yayginlastirma Plam

Aslinda faaliyet plan1 olan “Yayginlastirma Plam1” Altt Sigma’y1 basan ile
uygulayan kuruluslarda sirket kiiltiiriinde, faaliyet planlamasinin ve is disiplinin
yiiksek oldugu goriilmektedir. Bu sirketlerde program, iist yonetimden baslayarak, alt
kademelere dogru yayilir. Yayilim plamini olusturacak, Kara Kusak projelerine
kaynak saglayacak Ust Yonetimin bilinglenmesi ve bu dogrultuda Alt1 Sigma

temellerinin olusturulmas1 gereklidir.
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3.3.2. Uzman Yoneticilerin Aktif Katilimm

Uzman yoneticilerin i¢inde yer almadigi bir sistem uzun vadeli devam
edemeyecektir. Alt1 Sigma metodolojisini moda olarak degerlendiren yOnetim
kademeleri, aktif bir sekilde faaliyetlerde yer almayacaklarsa, hicbir basari
beklemelerine gerek yoktur. Uzman Yoneticilerden bazilarinin egitim programlarina
katilmalari, hatta kendilerine Alt1 Sigma proje sorumlulugu iistlenmeleri yonetimin

aktif katilmin1 saglayacaktir.

3.3.3. Proje Takip ve Gozden Gecirme

Proje gbdzden gecirme toplantilarinin sistematik bir plan dogrultusunda
yiiriitiilmesi, proje faaliyetleri ve uygulamalarin sabit bir performansta devamliligini
saglar ve Kusak adaylar iizerinde tath bir baski olmasini saglar. Gozden gecirmeler
adaylarin Alt1 Sigma metedolojisi ve stratejisini takip etmelerini ve saglikh

kullanmalarin1 saglar.

3.3.4. Teknik Destek ve Uzman Kara Kusak Damismanhg

Her isletme sahip oldugu Kara Kusak sayisina ve proje cesitliligine gore
Uzman Kara Kusaklara ihtiya¢ duymaktadir. Alt1 Sigma uygulamalarina baslangic
asamalarinda sirketler bu destegi, sirket dis1 danigsmalardan temin etmesi gerekebilir.
Takip eden dénem icinde kurulusun Uzman Kara Kusak sorumlulugunu yiiriitecek,
kurulus ici egitimleri verecek, Alt1 Sigma Yiiriitme Kurulunu besleyecek ve Kara
Kusaklara damismanlik yapacak Uzman Kara Kusaklarn yetistirilmesi gereklidir.
Yaklagik iki yillik bir zamana ihtiya¢ duyan Uzman Kara Kusaklar, sistemin kendi

kendini ihtiya¢ ve miisteri beklentileri dogrultusunda siirdiirmesini saglayacaktir.

3.3.5. Tam Zamanh Yar1 Zamanh insan Kaynaklari

Alt1 Sigma uygulan sirketlerde karsilagilan o6nemli bir soru ise Kara
Kusaklarin tam zamanli olarak ayri bir ¢alisma ortaminda m1 goérev yapmalari, yoksa

normal gorevlerini siirdiiriirken yar1 zamanli Kara Kusak projelerini mi takip
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etmelerinin dogru oldugudur. Aslinda bu sorunun cevabi sirketin yapisina ve

siireglerin tiirtine gore farklilik gosterir.

Bir¢ok Kara Kusak projesi, adaylarin yeterli zamani ayiramamalari nedeni ile
basarisiz olmaktadir. Bir Kara Kusak programinin ilk bes aylik doneminin hemen
hemen yaris1 egitim ve gozden gecirme toplantilarin1 gerektirmektedir. Proje
uygulamalar1 i¢in verilecek zamanda g6z Oniinde bulundurulursa, egitimleri
siiresince bir Kara Kusak adayina, toplam zamaninin en az %75’ini projesine

ayirmasi saglanmalidir.

3.3.6. Egitim

Etkin bir egitim almak kaynaklar1 en verimli ve saglikli kullanmanin
yontemidir. Egitim maliyetlerini kismak adma egitim salonlarina 40-50 kisilik
gruplarin doldurulmasi ve bu salonlarda egitim verilmesi kaynaklari bosa harcamanin
en kolay yoludur. Kara Kusak egitimlerinin proses uygulama tecriibesi olan Uzman
Kara Kusaklarca verilmesi olduk¢a Onemlidir. Ayrica, projesi olmayan bir Kara
Kusak adaymin egitim almasinin miimkiin olmadigi, gelisigiizel belirlenmis bir proje
ile hicbir Kara Kusak aday1 egitime gonderilmemelidir. Tablo 3.3’te Alt1 Sigma

egitim programlarinda adaylara verilen egitim siireci ve konular1 gosterilmektedir.
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Egitim Konusu icerik Katihmecilar Siire
Alt1 Sigma Kavramlarimin | Temel Alt1 Sigma prensipleri; » Herkes 1-2
Tanitilmast sirketin Alt1 Sigma ihtiyacinin gozden giin
gecirilmesi;
» Kisa uygulama ve/veya simiilasyon;
» Rollerin ve beklentilerin gozden
gegcirilmesi.
Alt1 Sigma Calismalarinin | » Liderlik Konseyi ve Sponsor rolleri | P Is Liderleri 1-2
Yonlendirilmesi ve icin gerekenler ve beceriler » Uygulama Liderleri giin
Sponsorlugu » Proje secimi
» Ekip projelerinin gozden gecirilmesi
Liderler i¢in Alt1 Sigma P Alt1 Sigma 6l¢iim ve analiz » s Liderleri 1-2
Siirecleri ve Araglari stirecleri/araclar1 konusunda yogun ve » Uygulama Liderleri giin
uyarlanmug bilgiler
Degisimin Liderligini » Kurumsal degisimin yoniinii » is Liderleri 2-5
Yapmak belirlemek, benimsetmek ve » Uygulama Liderleri giin
yonlendirmek icin kavram ve » Uzman Siyah
uygulamalar Kusaklar
» Ekip Liderleri/Siyah
Kusaklar
Alt1 Sigma Tyilestirmesi » Siirec Tyilestirmesi » Ekip Liderleri, 6-10
Siyah Kusaklar; giin

Temel Beceriler

Egitimi

» Tasarim/Yeniden Tasarim, Temel

Olgiim ve Tyilestirme Araclari

» Yoneticiler/Yesil
Kusaklar;

» Ekip Uyeleri;

» Proje Sponsorlari
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Egitim Konusu icerik Katimcilar Siire
Isbirligi ve Ekip P Uzlasma saglamak, tartisma yonetmek, | »Is Liderligi; 2 -5 giin
Liderligi Becerileri |toplant1 diizenlemek, uyusmazliklari » Rehberler / Uzman
¢ozmek icin gerekli beceri ve yontemler Siyah Kugaklar:
» Ekip Liderleri / Siyah
Kusaklar;
» Yoneticiler / Yesil
Kusaklar;
» Ekip Uveleri
Orta Diizeydeki » Daha karmasik proje sorunlarin » Uzman Siyah 2-6 giin
Alt1 Sigma Ol¢iim  |¢6zmek icin teknik beceriler: Kusaklar;
ve Analiz Araclar1 |6rnekleme ve veri toplama; » Ekip Liderleri/Siyah
P istatistiksel Siire¢ Kontrolii; Kusaklar
P istatistiksel Anlamin test Edilmesi;
» Koreldsyon ve Regresyon;
» Temel Deney Tasarimi vb.
Ileri Diizeydeki » Uzmanlik beceri ve araglariyla ilgili » Uzman Siyah Konuya
Alt1 Sigma Araclar1 [modiiller: Kalite Fonksiyonlarinin Yayilimi; | Kusaklar; bagl
fleri istatistiksel Analiz; ileri DOE; Taguchi | » Danigmanlar olarak
Yontemleri vb. degisir.
Siire¢ Yonetimi » Bir temel projenin ya da destek » Siire¢ Sahipleri; 2-5
Ilkeleri ve projesinin tanimlanmast; » is Liderleri:
»  Onemli ¢iktilarin, ihtiyaclarin ve
Ol¢iimlerin saptanmast;
Becerileri »  Izleme ve uyar plam » Departman
Yoneticileri

Kaynak: (Pande v.d, 2000: 78)
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3.3.7. iletisim

Isletmelerde tiim organizasyon icin Alt1 Sigma iletisim planlarmin yapilmasi

gereklidir. Bu planlar;
e Alt1 Sigma’nin ne oldugu,
e Sirketin neden Alt1 Sigma’ya basladigi,
® 1§ hedefleri ve beklentilerin neler oldugu,
® Yaygimlastirma planlari,
e Her bir bireyin nasil katilm saglayacagi gibi konular icermelidir.

Organizasyonda calisan bireyler kendilerini bu programin bir pargasi olarak
gormelidirler. Aksi takdirde Alt1 Sigma ile ugrasan birileri ve onlar siiphe ve kusku

ile izleyen digerleri diye iki ayr1 sinif yaratilabilir.

3.3.8. Proje Secimi

Bir organizasyonda Alt1 Sigma uygulamalarinin basarili olabilmesi i¢in proje

se¢imi ve uygulamalarinda dikkat edilmesi gereken 6zellikler;

e Bagsaril bir proje ilk olarak kurum hedeflerinde belirgin ve 6l¢iilebilen bir
iyilestirme saglamalidir. Daha agikcas1 miisteriler, proje 6ncesi ve sonrasinda igletme

yapisinda belirgin bir fark oldugunu hissetmelidir.

® Proje sonucu sayisal verilerle Olciilebilmelidir. Proje sonucunda elde
edilen degismelerin somut bir Ol¢iimleme ile Olgiilebilmesi, diger c¢alisanlar

tarafindan kabul gormesi proje sonuglari agisindan 6nemli olacaktir.

® Proje sonucunda finansal kazanc¢lar olmalidir. Firmalar i¢in 6nemli olan

projelerin, 6nemli bir parasal karsiligi olmalidir.

® Projelerde veriler kolayca toplanabilmelidir. Baz1 projelerde veri toplama
zamani yavas ve uzun siireli olabilmektedir. Ozellikle ilk Alt:1 Sigma projelerinde
egitim ile birlikte proje yapan Kara Kusak adaylari icin veri toplamanin zor olacagi

projeleri vermemekte yarar vardir.
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e Kara Kusak adaylarinin kendi projelerini se¢melerine miisaade
edilmelidir. Ancak adaylarin kendileri i¢in segcecegi projelerin, sirketin stratejik

hedeflerine uygun olmasina dikkat edilmelidir.

® Projelerin sirket ama¢ ve hedeflerine hizmet etmesi saglanmalidir.
Gelisiglizel hazirlanmis bir proje ile Kara Kusak adayr Alt1 Sigma araglarinin
uygulanmasi konusunda ciddi ve istekli olmayacaktir. Bu durum hem kaynaklarin

bosa harcanmasina hem de stratejik hedeflerden uzaklagsmaya neden olacaktir.

3.3.9. Proje Takip Sistemi

Koordineli Alt1 Sigma caligmalarinda tiim Altt Sigma uygulamalarmin

izlenecegi bir takip siteminden faydalanilmalidir. Bu takip sistemi;
¢ Proje kazanglarinin finansal takibi,
e Her proje i¢in hedeflenen ve gerceklesen arasindaki farklar,
e lyi yiiriitiilmeyen projeler,
e lyi uygulamalar sirket geneline yayacak iletisim olanaklarinin saglanmasi

gibi konulan icermelidir. Alt1 Sigma koordinatorliik gorevi yiiriiten sorumlu basit ve
anlasilir sekilde projeleri izleyebilmeli ve gec olmadan Alt1 Sigma Y 6netim Takimim

bilgilendirmelidir.

3.3.10. Tesvik Edici Program

[Ik Kara Kusak projelerinin basarili olmasi, Kara Kusak ekip iiyelerinin
projelerine yogunlagmalarina ve yaptiklar1 calismalarin sirketleri i¢in ¢ok Onemli
oldugu bilincinde olmalarina dogrudan baghdir. Bu dogrultuda iiyeler i¢in tesvik
edici odiiller ilk projelerin basarili olmasinda onemli araclar olarak kullanilabilir.
Tegvik odiilleri sadece Kara Kusak adaylart i¢in degil, Ekip, Kara Kusak ve

Sampiyon’u da kapsayacak sekilde diizenlenmelidir.

Ozellikle tam zamanl olarak Alt1 Sigma projelerine atanan Kara Kusaklarin

mevcut sisteme uyumunda 6nemli tehlikeler bulunmaktadir. Kara Kusaklarin zaman
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icerisinde kendilerini ayricalikli calisanlar olarak diisiinmesi ve organizasyona
yabancilagsmasi, ikinci olarak da miikemmel siirecler olusturmasi beklenilen Kara
Kusaklarin, proses ve siireclerden ¢ikip, masa basi calisarak operasyonel calisma

kimliklerini kaybetmeleridir.

3.3.11. Giivenli Calisma Ortami

Kara Kusak ve organizasyonda gorev alan takim iiyelerinin iyilestirme
calismalarinda elde ettigi sonuclar1 rahatlikla organizasyona aciklayabilmeleri ve
organizasyonun bir biitiin olarak elde edilen basarilara sahip ¢ikmasi saglanmalidir.
Yapilan iyilestirme c¢alismalari, birilerinin yillardir yapamadigi veya yapmaya
calistigt projeler olarak algilanmali, iyilestirmenin, tiim birimlerin destegi ve
metodolojinin bilimsel araglarinin uygulanmasi ile elde edilebilecegi net bir sekilde

calisanlarca algilanmalidir.

3.3.12. Yardimci Sanayilerin Katilimm

Giiniimiiz is diinyasi, islerinde uzmanlasarak miisteri beklentilerini en iyi
sekilde karsilamanin yollarin1 aramaktadir. Mal ve hizmette kalite ve verimliligi
yakalamak icin, stratejik taseron tedarikcilere ihtiya¢ duyulmaktadir. Kalite ve
verimliligi diisiik taseronlarin olmasi, sirketler icin Onemli bir zayif nokta
olabilmektedir. Bu yiizden stratejik taseronlar Alt1 Sigma yolculuguna davet
edilmeli, giinlimiiz rekabet kosullarinda basarili olabilmek icin Alt1 Sigma
Metodolojisinin onlara saglayacagi avantajlari, taseron yoneticilerine aktarabilmeli,

tageronlar ile ortak projeler yiiriitiilmelidir.

3.3.13. Miisterinin Sesi

Bir sirketin Oncelikli hedefi, para kazanmak icin miisteri beklentileri
dogrultusunda iiriin ve hizmet iiretmektir. Bu dogrultuda sirketin basarisi miisteri
beklentilerini karsilama yetenegi ile dogrudan iligkilidir. Miisteriler iireticiden, {iriin

veya hizmetleri zamaninda, hatasiz ve en diisiik fiyatla almak isterler. Ureticiler ise
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miisteri beklentilerine cevap verebilmek icin minimum maliyetle, hatasiz ve
minimum cevrim siireleri ile iiriin veya hizmet iiretmeye calisirlar. Iste bu uyum ne
kadar kuvvetlendirilse o kadar saglikli, katma degerli is uretilebilir. Dolayisiyla
miisteri beklentilerini dogru ve dinamik olarak algilamak basarinin 6nemli bir

anahtaridir.



59

IV. BOLUM

ALTI SIGMA’NIN TEMEL ADIMLARI

4.1. Alt1 Sigma lyilestirme Cevrimi ve Asamalari

Alt1 Sigma organizasyonunda proseslerin tasarimina ve iyilestirilmesine
odaklanan ¢ok sayida iyilestirme modeli bulunmaktadir. Bu modellerden en yaygin
olarak kullanilam1 “Tammlama, 6lgme, analiz, iyilestirme ve kontrol-TOAIK”
(Define, measure, analyze, improve, control-DMAIC) dongiisiine dayanan modeldir.

Sekil 4.1°de Alt1 Sigma iyilestirme modelinin asamalar1 gosterilmistir.

TANIMLA
KONTROL P - OLCME
ALTI '
SiIGMA
A A
IYILESTIR ANALIZ

ME

Sekil 4.1: Alt1 Sigma lyilestirme Modeli Grafigi

Alt1 Sigma kavramu, ilgili olunan herhangi bir proses ile ilgili olabilir. Bu
proses bir iiriin tasarimi olabilecegi gibi, siparislerin islenmesi veya finansal
tablolarin olusturulmasi seklinde siirecler de olabilir. Burada s6zii edilen temel
adimlardan 6lcme ve analiz, “siire¢ karakterizasyonu”; iyilestirme ve kontrol ise

“siire¢ optimizasyonu” olarak adlandirilir. TOAIK dongiisel bir siirectir ve bu
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dongiisel siirecin her bir adiminin en iyi sonucu vermesi istenilir ( Giirsakal ve

Oguzlar, 2003: 49). Tablo 4.1’de Alt1 Sigma’nin temel adimlar1 gosterilmistir.

Tablo 4.1: Alt1 Sigma’nin Temel Adimlan

e TANIMLAMA: Problemi tanimla.

e OLCME: Degiskenleri l¢. Siirec

Karakterizasyonu
e ANALIZ: Hipotezleri olustur ve analiz et.

e IYILESTIRME: Siireci iyilestir. Siirec

Optimizasyonu
e KONTROL.: Siireci kontrol et.

Kaynak: (Giirsakal ve Oguzlar, 2003: 49)

Bes asamadan olusan TOAIK c¢evrimi, mevcut durumun istatistiksel
Olctilmesi ve sonuclara etki eden faktorlerin belirlenmesi ile ilgilenir. Tanimlama,
Olcme, analiz, iyilestirme ve kontrol adimlarinda kullanilacak metotlar ve gorevler
iyi bir seklide tespit edilmeli ve uygulanmalidir. Tablo 4.2’de Alt1 Sigma

asamalarinda gerceklestirilen gorevler gosterilmistir.




Tablo 4.2:

Alt1 Sigma Adimlarinda Gergeklestirilen Gorevler
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Asama

Gorevler

Proje kapsami ve sinirini tanimlama

Hatalar1 tammmlama

TANIMLAMA

Takim sartin1 ve liderini tanimlama

Tahmini finansal etkileri belirleme

Liderligin onaylanmasi

Siire¢ Haritalama, girdileri ve ¢iktilari belirleme

OLCME

Neden sonug¢ matrisini olugturma

Olgiim sistemi kurma

Siireg icin Ol¢iim standardi tespit etme

FMEA’y1 tamamlama

Multi-vari analiz gerceklestirme

ANALIZ

Potansiyel kritik girdileri tanimlama

Bir sonraki asama i¢in plan gelistirme

Kritik girdileri sitnamak

IYILESTIRME

Kritik girdileri en iyi sekilde kullanmak

Kontrol plan1 uygulamak

KONTROL

Uzun donemli yetenegi sinama

Siirekli olarak siirecin iyilestirilmesi

Kaynak: (Ozen, 2005: 32)
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4.1.1. Tammmlama

Bu asamada ilk olarak Alt1 Sigma projesi tanimlanir. Siire¢ ve miisteri
hakkinda bilgi toplanir. Projenin amag, hedef ve sinirlar herkes tarafindan anlasir bir
sekilde belirlenir. Sinirlart net bir sekilde belirlenmis bir projenin, yiiksek bir kalite
yaratma, maliyetleri azaltma ve miisteri beklentilerini saglama olasilig1 daha yiiksek

olacaktir. Bu asamada gerceklestirilecek faaliyet siireci sekil 4.2°de gosterilmistir.

Proje Miisteri Siireg Onemli Girdi
Sinirlarinin Beklentisinin Semasinin ve Ciktilarin
Belirlenmesi Algilanmasi Olusturulmasi Belirlenmesi

Sekil 4.2: Tanimlama Asamasi1 Faaliyet Siireci

Kaynak: (Polat,vd.,2005: 85)

Tanimlama safhasinda bir¢ok teknik kullanilmaktadir. Bu asamada en c¢ok

kullanilan teknik araclar sunlardir;
® Proje Yonetimi,
e Kano Modeli,
e Proses Akis Semast,
e TGPCM- Tedarikgiler, Girdiler, Prosesler, Ciktilar ve Miisteriler,
e  Uriin Analizi,
e Miisterinin Sesi,
e Yakinlik (affinity) Diyagrami,
e Kano Modeli,

e Kiritik Kalite Faktorleri Agaci.



4.1.2. Olcme

Olgme asamasinda temel amag, projenin girdi ve c¢iktilarimin  dogru
oldugundan emin olmak ve mevcut durumu farkli gérsel analizler yardimu ile ortaya
koymaktir. Proses performans gostergelerinin ne kadar dogru ol¢iilebildigi, dogru
parametrelerin, dogru bir plan dahilinde Ool¢iilip Olciilmediginin belirlenmesi

calismalart bu asamada yiiriitiilir. Ol¢gme sonucunda elde etti§imiz veriler

(Polat,vd.,2005: 88):

® Gergekte olan ile bizim diisiindiigimiiz arasindaki farklar1 gosterir.

e Daha 6nce varolan tecriibeleri dogrulamamizi saglar.

® Proje baslangi¢ performansimizi gosterir.

¢ Problemin durumunu gosterir.

® Proseste yapilan degisikliklerin ise yarayip yaramadigini gosterir.

e Siireci kontrol etmemizi saglar.

¢ Amacimizdan sapmamiza neden olan yaklasimlardan uzak durmamizi

saglar.
Veri Toplama Olciim Yeterlilik
Planinin Sistem Grafiksel Analizlerinin
Hazirlanmasi Analizinin Analizler Yapilmasi

Yapilmast

Sekil 4.3: Olcme Asamas1 Faaliyet Siireci

Kaynak: (Polat,vd.,2005: 89)

Bu asamada yaygin olarak kullanilan araglar:
e Veri Toplama Plani,
e Veri Toplama Formlari,

e Kontrol Kartlari,



e Frekans Dagilimlari,

e Tahmin T&T (tekrarlanabilirlik, tekrar iiretilebilirlik),

e Pareto Kartlar,

e Onceliklendirme Matrisi,

e Siire¢ Kapasitesi,

e Orneklemeler,

e Zaman Serisi Diyagramlari.

4.1.3. Analiz

64

Alt1 Sigma temel adimlarimin ii¢lincii adimi olan analiz asamasi, pek cok kisi

tarafindan TOAIK yaklasgtmindaki en ©nemli adim olarak goriilmektedir. Bu

asamada, veri analizleri, istatistiksel hipotez testleri ve ANOVA yardimiyla siirecleri

etkileyen tiim faktorler tespit edilerek, iyilestirme asamasina bir 6n hazirlik yapilmis

olur. Sekil 4.4’te analiz asamas1 faaliyet siireci gosterilmistir.

Proses ve
Coklu Degisken
Analizi

J

Sekil 4.4: Analiz Asamas1 Faaliyet Siireci

Kaynak: (Polat,vd.,2005: 103)

Muhtemel
Sebeplerin
Bulunmasi

J

Muhtemel Sebeplerin
Hipotez Testleri ile
Dogrulanmasi

Analiz asamasinda yaygin olarak kullanilan araclar;

e Yakinlik Diyagrami,

e Beyin Firtinasi,

® Sebep-Sonu¢ Diyagrami,
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¢  Ornekleme,

e Hipotez Testleri,

e Regresyon Analizi,

e Dagilma Diyagramlari,
e Kontrol Kartlari,

e Veri Toplama Formlari,
® Deney Tasarimi,

e Pareto Kartlari,

e Akis Diyagramlart.

4.1.4. iyilestirme

Bu asamada sistem siirekli gelistirilerek, sonuglara basariyla ulasilmaya
calisilir. Siirec girdileri ve ciktilar1 arasinda matematiksel modeller olusturularak
siireclerin performanslarin1  etkileyen tiim faktorlerin nedenleri, birbirleri ile
etkilesimleri ve siirecler iizerindeki etkileri ortaya g¢ikarilir. Bu problemlerin ana
nedenlerini ortadan kaldiracak olan ¢ziimler denenir ve uygulamaya konulur. Sekil

4.5’te iyilestirme agamasi faaliyet siireci gosterilmistir.

N N
Deney Tasarimi ve Coziim Onerileri Pilot Deneme ve
Regresyon Analizi ile Olusturulmasi ve Tyilestirme Planinin
Modellerin Coziimiin Yapilmasi
Yakalanmasti ) Secilmesi

Sekil 4.5: lyilestirme Asamasi Faaliyet Siireci

Kaynak: (Polat,vd.,2005: 113)
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Bu agamada yaygin olarak kullanilan araclar su sekilde siralanir:
e Deney Tasarimi,

e Beyin Firtinasi,

e Akis Diyagramlar,

e Hata Tipi ve Etkiler Analizi,

e Hipotez Testleri,

e Paydas Analizi,

e Konsensiis,

e Hipotez Testleri,

e Yaraticilik Teknikleri,

¢ Planlama Araclari.

4.1.5. Kontrol

Bu asama, yeni sistemin kontrol edilmesidir. Kontrol asamasinin amaci,
iyilestirme agamasi sonucunda ortaya konulan uygulama ve ¢oziimleri kalic1 kilmak
ve siirekli gelistirmektedir. Bu durum gerceklestirilen siirecin standardizasyonu ile
saglanmaktadir. Kontrol asamasinda, cesitli istatistiksel analizler yaparak siirecin
proje amaglarina uygun olup olmadig test edilmelidir. Sekil 4.6’da kontrol asamasi

faaliyet siireci gosterilmistir.

Once-Sonra Dokumantasyon IPK ile Projenin

Analizi ile Siirecin - Kapatilmasi
Iyilestirmenin Standardlzasyon Kontrolii ve
Ispatlanmasi Raporlanmasi

Sekil 4.6: Kontrol Asamas1 Faaliyet Siireci
Kaynak: (Polat,vd.,2005: 124)
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Bu asamada yaygin olarak kullanilan araglar;
e IPK,

e Kontrol Kartlari,

e  Once-Sonra Analizleri,

e Standardizasyon

e Dokiimantasyon,

e Veri Toplama,

e Akis Diyagramlar

e Giivenilirlik,

e Kalite Kontrol Siireci Karti.

4.2. Alt1 Sigma Uygulamalarinda Kullanilan Istatistiksel Teknikler

Bir Alt1 Sigma uygulamasinda bir¢ok istatistiksel teknik kullanilmaktadir.
Fakat, Alt1 Sigma’y1 uygulayan sirketler, siirecin ve projenin amacina uygun olan
istatistiksel tekniklerin bazilarim kullanirlar. Alt1 Sigma uygulamalarinda en sik

kullanilan istatistiksel teknikler;
e Beyin Firtinasi,
e Histogram,
e Akis Semalari,
e Pareto Analizleri,
e Dagilma Diyagramlar
e Sebep-Sonu¢ Diyagramlari,
e Kontrol Tablosu,

e Matris Diyagramlari,
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e Agac Diyagrami,
e Varyans Analizi,

e Kontrol Grafikleri seklide siralanabilir.

4.2.1. Beyin Firtinasi

Beyin firtinasi, 1930'larda A.B.D.'de Alex F. Osborn isimli bir aragtirmacinin,
is gorenlerin hayal giiciinii gelistirmeye iligkin ¢aligmalar esnasinda olusturdugu, bir
grup caligmasi yontemidir. Amag, hicbir engelleme olmaksizin olabildigince hayal
giicline dayali 6neriler olusturmaktir. Her bir grup iiyesi, hi¢cbir engelleme olmaksizin
diledigince oneri gelistirebilir ve soyleyebilir. Her 6neri, diger iiyeler tarafindan bir
uyarici olarak kabul edilir ve ortaya atilan Oneriyi nitelik olarak gelistirmeleri

beklenir. Oturum siiresince elestiri kabul edilemez (Ertugrul, 2004: 56).

Beyin firtinas1 etkinliginin, yaratici diisiinme ve imgeleme saglamasi icin dort

temel kosulu saglamasi gerekir ( http://w3.gazi.edu.tr/~yunsal/beyin.htm):

¢ Elestiri, kap1 disinda birakilir. Kisinin hayal giiciinii kullanabilmesi ve
zihninde imgeleme yapabilmesi icin diisiincelerinin yargilanacagi endisesinden uzak

olmasi gerekir.

e Smirsiz diisiinme. Uretilen fikirlerin acayip olmasindan g¢ekinilmez,
aksine bu tiir bu tiir fikirler tesvik edilir. Bu tiir fikir ve diisiinceler, yeni ¢6ziim

yollarinin ortaya ¢ikmasina yardimei olur.

e Nicelik aramir. Miimkiin oldugunca ¢ok sayida fikir iireterek, iyi bir

¢6ziim bulma olasilig arttirilir.

e Kombinasyon ve gelisme aranir. Bu sekilde fikir listesi daha da uzar.
Beyin firtinas1 seansinda; personel, birbirinin fikirlerinden etkilenerek, degisik

imgeler yaratabilir.
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4.2.2. Histogram

Histogram, bir frekans dagilimim ifade eden, sozlii anlatim yerine daha ¢ok
grafiklerle veri sunus yontemidir. Histogramdan yararlanma, konularin 6zetlenmesi,
analizi, verileri karsilastirma ve diizensizlikleri gosterme seklinde olabilir.
Histogramda verilerin dagilimi1 ve bir verinin herhangi bir degerinin tekrar edilme

durumu gosterilmektedir (Efil, 1999: 170).

Istatistiksel proses kontroliinde kullanilan histogramlarda su konulara dikkat

edilmesi gerekmektedir (Bircan ve Ozcan, 2004: 115).

e Olgiilen 6zellik siirekli bir degisken olmalidir. Yatay eksen bu siirekli

degiskeni temsil eder.

e Bir histogramda yalnizca tek bir o6zellik tasvir edilmelidir. Yani, yatay

eksen tek bir degiskene ait 6l¢iimleri gosterir.

e  Simif araliklart esit olmalidir. Stmif araligi, degisim aralifini sinif sayisina
bolerek ayarlanabilir. En kiigiik deger ilk sinifta, en biiyiik deger son sinifta olacak

sekilde siniflar ayarlanir.
e  Sinif sayis1 5 ila 20 arasinda olmalidir.

e Veri grubunu olusturan eleman sayisinin 50’den az olmamasi tavsiye
edilir. Ciinkii veri sayis1 azaldik¢a sinif sayisi da azalacaktir. Bu durumda histogram,

verilerin gercek dagilimini yansitmayacaktir.

Bir histogramin etkili bir sekilde kullanilabilmesi ve yorumlanabilmesi icin
iretime ait tolerans sinirlarinin da bilinmesi gerekir. Asagida Sekil 4.7°de gosterilen
cesitli histogramlara ait yorumlar su sekilde yapilabilir (Bircan, Ozcan, 2004: 120):

(a) Prosesin igleyisi normaldir.

(b) Proseste yapilabilecek kiigiik degisiklik kusurlu iiretime sebep olabilir.

Biraz saga kayacak sekilde proses ayarlanmalidir.

(c) Uretim kontrol altinda degildir. Kusurlu iiriinler sz konusudur.

(d) Ornekleme hatas1 yapilmistir. Belli bir degerin altinda veri yoktur.
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Ust

Ust

siir

Tolerans Aralig1 Tolerans Aralig1
siir Alt

Alt

Sinir

Sinir

(b)

(a)

Ust
siir

Tolerans Araligi

Alt

Ust

Tolerans Aralig1

Sinir

siir

Alt

Sinir

A

(d)

(©)

Farkl1 Siiregler I¢in Histogramlar

Sekil 4.7

Kaynak: (Kartal, 1999: 34)
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4.2.3. Akis Semalari

Akis semasi, bir iiriiniin veya prosesin olusumunda takip edilen adimlarin ug
uca eklenmesi ile iiriinlerin veya proseslerin olusumlarin1 géstermeye yarayan bir

kalite aracidir (Tapik ve Keles, 1998: 63).

Bir proje ekibi kalite icin oncelikli degerleri temel alarak siire¢ haritas

hazirlarken sunlara dikkat etmelidir (Uskiip, 2001: 10).
e Kompleks proseslerin bas edilebilir kiigiik parcalara ayrilmasi,

e  Proses girdi ve ¢iktilariin belirlenmesi,

Darbogazlarin, arizalarin ve deger katmayan is siireglerinin belirlenmesi,
¢ Hurdanin, tamirin nerede ortaya ¢iktiginin goriilmesi,
e Yapilacak iyilestirmelerin mevcut durum ile mukayese edilmesi.

Akis semalarinda hazirlanan semanin herkes tarafindan anlasilmasi ve ayni
sekilde yorumlanabilmesi i¢in, siire¢ akis semalar1 standart sembollerle gosterilir.

Sekil 4.8’de bu sekiller gosterilmistir.

Islem D Veri <> Karar
@ Bitis Q Baglayici A Ayikla
v Birlestir @ Toplam :> Tasima
Birlesimi

Sekil 4.8: Akis Semasinda Kullanilan Semboller
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4.2.4. Pareto Analizi

Pareto Analizi verileri siniflandirarak karar alma isini kolaylastirir. S6z
konusu siniflandirma igin pareto grafikleri kullanilir. 19. yiizyilda yasamis olan
Italyan iktisat¢1 Vilfredo Pareto, daha sonra kendi adiyla anilmaya baslayacak olan
prensibini ilk kez ekonomik igerikli olarak ortaya koymustur. Pareto isletmelerde
cesitli incelemeler yapmis ve aldigi sonuglar su su sekilde genellestirmistir (QCC,

1984: 8).

Normal dagilimda sebeplerin en 6nemli %20’si, sonuclarin %80’ini sonra
gelen %30’u, sonuglarin %15’ini ve geri kalan %50’si ise sonuglarin sadece %35’ ini
olusturmaktadir. Maliyetin yaklasitk %80’inin elemanlarin sadece %Z20’sinden
kaynaklandig1 veya servetin yaklasik %80’inin niifusun %20’sinin elinde oldugu gibi
durumlarda bu konuya birer ornektir. ABC analizi olarak da isimlendirilen Pareto
Grafigi, bu oranlar sebebiyle literatiirde “80-20”, “90-10" kural1 veya “70-30” kurali

olarak da adlandirilir.

Pareto diyagraminin olusturulmasi alti adimda incelenmektedir (Oakland,

1990: 52).
1. Adim: Biitiin Elemanlarin Listelenmesi

Once hatalarin tespit edilmesi gerekmektedir. Daha sonra her bir hataya sebep
olan biitiin elemanlarin toplanmasi ve listelenmesi ilk asamayi1 olusturur. Bu

asamadaki dikkatli calismalar daha sonra ¢ok az mesele ¢ikmasina sebep olacaktir.
2. Adim: Elemanlarm Olciimii

Belirli bir zaman araliginda (birkag¢ saat, birka¢ hafta veya daha uzun siirede
olabilir) ve diizenli bir sekilde analiz edilebilecek verilerin toplanmasinda
kullanilabilecek bir form diizenlenir. Tespit edilen sebepler kontrol kartina kaydedilir

ve analiz edilecek problem hakkindaki sayisal veriler toplanip kontrol kartina islenir.
3. Adim: Elemanlarin Smiflandirilmasi

Bu asamada elde edilen veriler en biiyiik degerden (bu deger say1 olabilecegi

gibi maliyette olabilir) en kiiciik degere dogru siniflandirilir.
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4. Adim: Kiimiilatif Dagilimlarin Hesaplanmasi

Her bir degerin toplam i¢indeki yiizde degeri hesap edilir. Daha sonra bu
yiizdelerin kiimiilatif toplamlari hesap edilir. Siniflandirilan veriler kullanilarak

pareto grafigi cizilir.

5. Adim: Pareto Grafiginin Cizimi

Ilgilenilen problem icin belirlenen sebepler yatay eksene esit araliklarla ve
onem derecelerine gore siitunlar halinde yerlestirilir. Problemin en 6nemli sebebini

temsil eden siitun en sola yerlestirilir. Saga dogru ise problemde 6nem dereceleri

gittikce azalan sebepleri temsil eden siitunlar yer almaktadir.

Hata édﬂdi HataYuzdes
10 = — = — =100
= |
i o %90
80 ~
- | %80
70 s [ARusuruPargalar %60 .,
- , %70
. ¢ [BTY anhsPargalar =15 | %60
50 ([ClBilestimeT olerans: 212 | =50
40 (D)igei EGitim Noksanhd %8 | 4D
(E)Ktii Baglant %5 o
3':' — | =
%30
0 Toplam 100 |
15~ 1 | %20
‘I % |:| ......... | j,.;-l n
5 I:I e |
A B C D E  Hata Sebeplen

Sekil 4.9: Pareto Grafigi Ornegi

Kaynak: (Ozcan S., C.U. Iktisadi ve idari Bilimler Dergisi, Cilt 2, Say1 2: 156)

6. Adim: Grafigin Yorumlanmasi

En uzun ¢ubuktaki hatanin ¢6ziimii i¢in ayrilacak zaman ¢ok uzun olabilir.
Pareto grafiginde en biiyiik siitun i¢in de ayr1 bir grafik cizilmeli, onun sebepleri

arastirilmalidir. Pareto grafigi proses kontrol tekniklerinin en fazla kullamish
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tekniklerinden oldugu halde, grafigi analiz eden kontrol elemaninin mahareti ile

sinirh kalmaktadir (Montgomery, 1991: 121).

4.2.5. Dagilma Diyagram

Dagilma diyagrami iki degisken arasindaki potansiyel iligkiyi belirlemede
kullanilan bir noktalama teknigidir. Bir “Y” degiskeni bir “X” degiskenine bagl
olarak degisiyorsa, “X” yatay ekseni “Y” de dik ekseni temsil etmek iizere her bir
“X” degerine karsilik gelen “Y” degerlerinden olusan (X,Y) noktalarinin olusturdugu

dagilim bir dagilma diyagramin temsil eder (Kartal, 1999: 43).

Dagilma diyagrami bir “X-Y” diyagramidir ve yatay ekseninde problemin
nedeni, dikey ekseninde ise problem yer alir. Problem nedeni ve problem arasindaki
iliski, degiskenin aldig1 ardisik degerlere karsilik gelen sonug degerlerin dlciilmesi ile

ortaya konur (Tapik ve Keles, 1998: 82). Sekil 4.10’da dagilma diyagramina ornek

verilmistir.
Y
A
[ J
[ N ]
[ J [ J
[ J [ J
[ J [ J [ J
[ J [ J
[ J
[ J [ J
[ J [ J [ J
[ J [ J [ J
[ N ]
[ J [ J [ J
[ J
e o

v

Sekil 4.10: Dagilma Diyagrami Ornegi
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4.2.6. Sebep-Sonu¢ Diyagrami

Sebep-sonu¢ diyagrami, siirecte ortaya c¢ikan bir hatanin muhtemel tiim
sebeplerini gosteren bir diyagramdir. Hata belirlendikten sonra, ilgili tiim sahislar bir
araya toplanarak beyin firtinast uygulanir ve boylece s6z konusu hatanin muhtemel
sebepleri tespit edilir. Tespit edilen ana sebepler ve ana sebepleri etkileyen tali
sebepler bir balik kil¢ig1 seklinde gosterilir. Bundan dolay1 sebep-sonug¢ diyagramina
"balik kil¢i1g1" diyagrami da denir (Kartal, 1999: 268).

Ana Sebep Ana Sebep Ana Sebep

A

Ana Sebep Ana Sebep Ana Sebep

Hata

Sekil 4.11: Sebep-Sonug Diyagrami Ornegi

Diyagram diizenlendikten sonra en Onemli ana sebeplerden baslayarak
prosesin kontrol altina alinmasina, dolayisiyla hatamin azaltilmasina ¢alisilir. Tiim
sebeplerin iizerine birden egilmek ¢ok masrafl olabilecegi gibi diizelmesinin hangi
oranda hangi sebepten kaynaklandiginmi tespit etmek de zorlasacaktir (Bircan ve

Ozcan , 2004: 128).
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4.2.7. Kontrol Tablosu

Kontrol tablosu iiretimden alinan Ornek verilerine dayanarak iiretimin
egilimini veya 6l¢iim degerlerinin dagilimini gérmede bir baglama noktasidir. Uretim
esnasinda ortaya cikan olaylarin hangi siklikta oldugunu kolayca gorebilmede
kullanilan, kullanimi ve anlagilmasi kolay bir formdur. Kontrol tablolar1 vasitasiyla
prosesin zaman i¢indeki degismeleri mukayeseli olarak goriilebilir. Boylece en ¢ok

karsilasilan hata cesidi de tespit edilmis olur ( Bircan ve Ozcan, 2004: 121).

Istatistiksel proses kontroliiniin ilk safhasinda hazirlanacak olan kontrol
tablolar1 prosesin Ozelligine gore iki farkli grupta diizenlenir. Nitel verileri toplamak
icin kullanilan bir kontrol tablosu, tablo 4.3’te verilmistir. Eger kontrol edilecek olan
ozellik uzunluk, agirlik, zaman gibi Ol¢iilebilir bir 6zellik ise kontrol tablosuna,
“olgiilebilir 6zellikler i¢in kontrol tablosu” denir. Olgiilebilir dzellikler i¢in kontrol

tablosu, tablo 4.4’te verilmistir.



Tablo 4.3: Niteliksel Ozellik Gosteren Veriler icin Kontrol Tablosu
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KONTROL TABLOSU
Uriin Ad: Tarih:
Uriin Kodu: Saat:
Parti No: Veri Toplayan:
Toplam Adet: Diisiinceler:
Ornek Sayist:

Hata Tiirii Cetele Hatah Adet

Kesme Hatasi il 6
Selefon Baski Hatasi i 9
Baski Hatasi T I 15
Kagit (Bozuk) Hatas1 e 8
Kirma Hatas1 i 7
Harman Hatasi1 1 5
Toplam Hata 50

Kaynak: (Besim, 1996: 37)




Tablo 4.4: Olciilebilen Ozellikler I¢in Kontrol Tablosu

KONTROL TABLOSU
Uriiniin Ad1 : Metal mil Tablo No
Olgiilebilen 6zellik : Cap Uretim Yeri
Spesifikasyon limitleri :09cm—-19cm Boliimi
Ornek (numune) biiyiikliigi : Uretim Tarihi
Tabloyu Isleyen :
Frekans ASL Boyutlar USL

0,708 0910 1,1 12 1314 15 1,6 1,7 18 1,9 2,0 2,1 22

+
+ 4+ + 4+ + +
+

+ 4+ + 4+ + +
+ 4+ + 4+ + +
+ 4+ + 4+ + +
+ 4+ + 4+ + +

o I I I
o I I I
| |+ +] +
SN (R B B I
Lo+ +] |+ T
o+ | |+ +]+
w4+ | | ] ] ]+
w4+ | | ] ] ]+
| | | ] ] ]+
| | | ] ] ]+
T4l +] +| +| +|+] ]|+ T
el T O O O e
Toplam 1 2 8 12 21242119 9 6 2

Kaynak: (Kartal, 1999: 35)
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4.2.8. Matris Diyagram

Matris diyagrami, sebep-sonug iliskilerinin degerlendirilmesinde kullanilan
bir metoddur. Bu metot basit olmast dolayisiyla tek basina risk analizi yapmak
zorunda olan analistler i¢in idealdir, ancak degisik prosesler iceren veya birbirinden
cok farkli akim semasina sahip islerin hepsi i¢cin tek basina yeterli degildir ve
analistin birikimine gére metodun basar1 orani degisir. Bu tiir igletmelerde 6zellikle
aciliyet gerektiren ve biran evvel onlem alinmasi gerekli olan tehlikelerin tespitinin
yapilabilmesi i¢in kullanilmahidir. Bu metot ile oncelikle bir olayin gerceklesme
ihtimali ile gerceklesmesi takdirinde sonucunun derecelendirilmesi ve oOlgiimii
yapilir(http://www.tisk.org.tr/yayinlar). Tablo 4.5’te iiretim hatalarinin nedenlerine

bagh olarak matris analizi verilmistir.

Tablo 4.5: Uretim Hatalarinin Nedenlere Bagli Matris Analizi

H I °
Al 1 0 °
T
A | IO
v A
T
i V| @ °®
P
R A
E | vII o)
R
i | v A
IX O | @
X O @) °®
Nedenleri 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

® Kuvvetli Iliski O Orta iliski A Zayif Tliski

Kaynak: (Akkurt, 2002: 251)
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Bir neden-sonu¢ matrisi (cause and effect matrix), temel siire¢ girdi
degiskenleri ile temel siire¢ ¢ikti degiskenleri arasinda iliski kurmaya ve sonucta
hangi temel siire¢ girdi degiskenlerine odaklanmasi1 gerektigini anlatan bir matristir.
Bir neden-sonu¢ matrisi olusturmak icin sunlari yapilmasi gerekir (Giirsakal ve

Oguzlar, 2003: 161):

e Siirecin dokiimantasyonu yapilirken belirlenen siirecin temel cikti
degiskenleri matrisin siitunlar1 halinde dikey olarak yerlestirilir. Bunlar, miisterinin

bu siirecte en 6nemli olarak gordiigii temel degiskenlerdir.

e Temel c¢ikti degiskenlerine 1’den 10'a kadar oncelik siras1 verilir. Bu
degerlerden biiyiik olanlar1 daha biiyiik bir 6nceligi gosterir. Ornegin, bir ¢ikti
degiskeni i¢in 8, digeri icin 3 degeri verilmisse bunun anlami birinci ¢ikti

degiskeninin digerinden miisteri goziinde daha biiyiik bir oncelige sahip olmasidir.

e Matrisin satirlar1 olarak siirecin temel girdi degiskenleri yatay bir sekilde
yerlestirilir. Bunlar degiskenligi ve c¢ikti degiskenlerinden bazilarinin kontrollerde

uygun olmamalarim etkileyen degiskenlerdir.

e Temel girdi degiskenleri belirlendikten sonra bu degiskenlerin her birinin
temel cikti degiskenleri iizerindeki etki miktarmi yine I' den 10'a kadar degerler

vererek belirlenir.

e ikinci adimda belirlenen temel siire¢ ¢ikt1 onceliklerini, dordiincii adimda

belirlenen temel girdi degiskenlerinin etki miktarlari ile carparak toplanir.

® Bu durumda temel siire¢ girdi degiskenlerinin 6nceligi, toplam degerlerden

veya onlarin yiizdelerinden belirlenebilir.

4.2.9. Agac Diyagramm

Aga¢ diyagrami, miisteri ihtiyaglarim1 ya da siirecleri detaylandiran, alt
“Kalite Kritkleri” elde edilmesini saglayan bir modeldir. Aga¢ diyagraminda ana
problem en sola yazilir, daha sonra bu probleme neden olabilecek alt problemler
sirasiyla saga doru detaylandirir. Sekil 4.12°de bir iiriin dagitim siireci i¢in agag

diyagrami verilmistir.



Uriin

Dagiim

Siiresi
Uriin Dagitim Uriin
Toplam Islem Hazirlama
Siiresi Siiresi

Adres Arama

Nakliye Aract

Uriin Hazirlik

Uriin Siparis
Alma
Stresi

. Ambalaj Hazirlik
Uriin Hazirlanma

Sekli

Uriin Son Kontrol

Telefon

Direkt Miisteri

Sekil 4.12: Uriin Dagitim Siireci I¢in Agag¢ Diyagrami

Kaynak: (Tok, 2006:62)

4.4.10. Varyans Analizi (ANOVA)

81

Bu metot R.A. Fisher tarafindan 1924 yilinda gelistirilmistir. Bu teknik

varyanslarin arasindaki farkin karsilastirilmasi esasina dayandigindan "Varyans

Analizi" adinm1 almistir.

Varyans Analizi, esas itibariyle serilerin toplam varyansini, her biri ayr bir

degisim kaynagina bagli unsurlara bolerek bunlarin arasinda onemli bir fark bulunup

bulunmadigin1 arastirmak, cesitli kaynaklarin Onemini tespit etmek amaciyla

kullanilir (Giirtan, 1982: 787). Varyans analizleri, “tek yonlii varyans analizi” ve “iki

yonlii varyas analizi” olmak iizere iki grupta incelenmektedir.



82

Tek yonlii varyans analizlerinde tek bir etkisi incelenen degiskenler ele

alirken, iki yonlii varyans analizlerinde iki nitelige gore etki farkliliginin olup

olmadig1 tespit edilir. Tablo 4.6’da tek yonlii varyans analizine, Tablo 4.7°de iki

yonlii varyans analizine 6rnek verilmistir.

Tablo 4.6: Tek Yonlii Varyans Analizi Ornegi

A Arabalar B Arabalari C Arabalan
22,2 24.6 22,7
19,9 23,1 21,9
20,3 22,0 23,3
21,4 23,6 24,1
21,0 22,1 22,1
20,3 23,5 23,4
125,1 138,9 137,5

Tablo 4.7: 1ki Yonlii Varyans Analizi Ornegi

Arabalar
Siiriicii A Arabalarn B Arabalari C Arabalan
1 250 | 254 | 252 24.0 24.4 239 | 259 | 25,8 | 254
2 248 | 24,8 | 24,8 23,5 23,8 23,8 252 | 25,0 | 25,4
3 26,1 | 26,3 | 26,3 24.6 24.9 249 | 25,7 | 25,9 | 25,5
4 241 | 244 | 244 | 239 24.0 23,8 24,0 | 23,6 | 23,5
5 240 | 23,6 | 23,6 24.4 24.4 24,1 25,1 | 25,2 | 25,3

Tablolarda A, B, C marka otomobillerin ayn1 mesafe icin kullandiklar1 yakat

miktar1 verilmistir. Eger otomobillerin tiikketmis olduklar1 yakitlar arasinda bir

farklilik arastirilacaksa * Tablo 4.6: Tek yonlii varyans analizi” sdz konusudur. Fakat

her bir siiriiciiniin otomobili kullanma sekli de birbirinden farklilik arz edeceginden,

bu durumda siiriiciiler arasinda bir farlilik olup olmadigi da arastirnlmak istenirse

“Tablo 4.7: 1ki yonlii varyans analizi” yapilmis olur (Newbold, 2002: 672).




83

4.4.11. Kontrol Grafikleri

Uretimden belirli ve esit zaman araliklarinda alinan 6rneklerden elde edilen
Olctim degerlerinin zaman igerisindeki degisimlerinin gosterildigi grafiklere “kontrol
grafikleri” denir. Bir kontrol grafigi esas olarak ii¢ cizgiden olusur. Bunlar “Ust
Kontrol Sinirt”, “Alt Kontrol Sinir1” ve “Orta Cizgi”’dir. Kalite 6zelliginin ortalama
degeri orta cizgi ile temsil edilir. Orta ¢izgi ayn1 zaman da “hedeflenen deger” olarak
da ifade edilir. Kontrol sinirlar ise dyle belirlenir ki, eger iiretim kontrol altinda ise,
ornek noktalarinin hemen hemen tamami bu c¢izgiler arasina denk gelecektir ( Bircan

ve Ozcan, 2004: 135). Sekil 4.13’te tipik bir kontrol grafigi 6rnegi verilmistir.

Sekil 4.13: Kontrol Grafigi Ornegi

Kontrol tablolarinin  Alti  Sigma sisteminde {ii¢ belirgin kullanimi

vardir:(Neuman, Pande ve Cavanagh, 2004: 416)

e TOAIK projesinin ilk “ol¢iim” faaliyetlerinde, takimlarin, sorunlarin ya
da “kontrol disinda kalan” durumlarin tiplerini ve sikliklarimi belirlemelerine
yardimci olur. Hatta hangi tiir arastirma veya diizeltme faaliyetinin daha etkili

olabilecegini de sdyleyebilir.
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e Bir siire¢ ¢oziimil ya da degiskenliginin denemesi ya da uygulanmasinda,
degiskenligin ve performansin nasil etkilendigini gostererek ayni zaman bagka

calisma veya arastirma alanlar1 da 6nererek sonuglarin izlenmesine yardimei olur.

e Kontrol tablolar siirekli olan bir alarm sistemi gibi hareket ve siireci

inceleyen kisiyi siirecteki alisilmadik faaliyetler hakkinda uyarir.
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V. BOLUM

UYGULAMA

5.1. Arastirmanmin Amaci

Toplam Kalite Yonetimi(TKY), tiim organizasyon proseslerinin siirekli
gelistirilmesi, 1iyilestirilmesi ve c¢alisan ve miisteri memnuniyeti baginin
saglanmasina yonelik bir yonetim anlayisidir. Toplam Kalite Yonetiminde amag,
herkesin katiliminin saglanmas1 suretiyle kalitenin siirekli iyilestirilmesi ve toplam
maliyetlerin azaltilmasidir. Ayrica Toplam Kalite YoOnetimi yaklagimi siirekli
gelisim, miikemmellik arayisi ve sifir hata yaklagiminin temelini olusturmaktadir.
Toplam Kalite Yonetimi bu 6zellikleri ile Alt1 Sigma felsefesinin dogmasina ilham
vermis ve kalitede zirveyi hedefleyen sirketlere Alti Sigma felsefesini tanitmis ve

benimsetmistir.

Alt1 Sigma felsefesi, bir hizmet ve/veya iirliniin iiretilmesinde kullanilan tiim
prosesleri ayr1 ayr ele alarak, bu proseslerde meydana gelen hatalar tespit ederek bu
hatalarin  giderilmesine yonelik metodolojiler hazirlayan, iiretimde kaliteyi,
verimliligi ve miisteri memnuniyetini arttirmayr amaclayan bir miikemmellik
modelidir. Alt1 Sigma, uygulayan kuruluslara karhlik, verimlilik ve pazar pay1 artist

saglarken sinifinin en iyisi olma sansini1 da sunmaktadir.

Bu arasgtirma ile Sivas ve Kayseri illerinde faaliyet gosteren sanayi
isletmelerinin Toplam Kaliteyi ne ol¢iide uygulayabildikleri, Toplam Kaliteyi
arttirmaya yonelik yapmis olduklar ¢aligmalarin boyutlari, Alt1 Sigma felsefesi
hakkinda ne diisiindiikleri ve Alt1 Sigma’y1r uygulamaya ne kadar hazir olduklar

Olciilmeye caligilmistir.
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5.2. Arastirmanin Hedefi ve Onemi

Toplam Kalite Yonetimi; Altt Sigma degildir, ancak bir¢ok benzer 6zellige
sahiptir. Toplam Kalite Yonetimini dogru okuyanlar, onu bilingli olarak sirket
biinyesinde kullananlar i¢in Alt1 Sigma, Toplam Kalite caligsmalarinin bir sonucu ve

uzantisi durumundadir.

Giiniimiiz kosullarinda firmalarin ortalama sigma seviyesi 3 ile 4 arasinda
degismektedir. Bir firma 3 Sigma seviyesinden 4 Sigma seviyesine ¢ikarsa milyonda
hata sayilart 66.800’den 6.210’a degisim gosterecektir. Eger bu firma 4 Sigma
seviyesinden 5 Sigma seviyesine ¢ikarsa milyonda hata oram 6.210’dan 230’a kadar

diisecektir. Bu degisim bir firma i¢in ¢ok biiyiik bir 6nem arz etmektedir.

Bu calisma ile Kayseri ve Sivas illerinde faaliyet gosteren sanayi
isletmelerine Toplam Kalite’de hangi durumda olduklarini hatirlatarak, Alt1 Sigma

yontemini tanimalarina ve ilgilerinin bu konuya ¢ekilmesine yardimei olacaktir.

5.3. Arastirmamin Kapsam

Bu anket, 2009 yili1 Mayis ve Haziran ay1 icerisinde Sivas ve Kayseri illeri
Organize Sanayi Bolgelerinde bulunan ve iiretim sektoriinde faaliyet gostermekte
olan 75 adet farkli firma iizerinde yapilmis ve veriler toplanmistir. Bu bolgelerde
biitiin firmalar tek tek ziyaret edilmis ve ankete katilmak isteyen firmalarin

yoneticileri ile anket caligmasi yapilmistir.
Sivas Organize Sanayi Bolgesi;

Sivas — Merkez 1.0SB, Bakanlar Kurulunun 15.07.1976 tarih ve 7/12207
sayil1 kararnamesi ile kurulmus, 1989 yilinda faaliyete ge¢mistir. Sehir merkezine 7
km uzaklikta, Sivas - Erzincan karayolu iizerinde toplam 404 hektarlik bir alani
kapsamaktadir. Sivas — Merkez [.OSB’de toplam 449 sanayi parseli bulunmaktadir.
Bu parsellerin 304 adedi 159 firmaya tahsis edilmistir. Bu firmalardan 80’1 yatirimini
tamamlayarak iiretime ge¢mis, 39 firmanin ise yatirimi devam etmektedir. 15 firma

yatinmina ara vermis olmakla beraber kisa siire sonra faaliyetlerine baglayacaklardir.
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Geriye kalan 25 firmanin yatinmi ise halen proje asamasindadir. OSB’de iiretim

halindeki fabrikalarda yaklasik 4.194 kisi istihdam edilmektedir.

Yatirimlar tamamlandiginda toplam istihdam 7.562 kisi olacaktir. Uretim
halinde olan firmalar yaklasik 167.000.000,00-YTL’lik katma deger iiretmektedir.
Yatinmlar  tamamlandiginda bu rakam  387.605.000,00-YTL  olacaktir
(http//www sivasosb.org.tr, 2009).

Kayseri Organize Sanayi Bolgesi;

Kayseri I. Organize Sanayi Bolgesi yorenin biitiin sanayi faaliyetlerini
planlayan, koruyan ve sahip ¢ikan bir anlayisin iirtinii olarak 1976 yilinda insaatlara
baslanmis, 1986 yilinda tamamlanarak faaliyete ge¢mistir. Sehir merkezine 15 km
mesafede 11.500.000 m2 alan iizerinde kurulu olan organize sanayi bolgesi
sanayicilerden gelen yogun arsa talepleri iizerine genisleme calismalar1 sonucunda
23.500.000m2 alana ulasarak Tiirkiye’nin en biiylikk organize sanayi bolgesi
olmustur. Tiirkiye’nin en biiyiikk 500 sirketinden 16’sim1 biinyesinde barindiran ve
700’iin lizerinde hemen hemen her sektdrde firmanin iiretim yaptigi Kayseri
Organize Sanayi Bolgesi, Kayseri'nin ve iilkemizin biiyliyen ekonomisine ivme
kazandirmaktadir. 4 Kasim 2006'da, 101 fabrikanin daha acilis1 gerceklestirilerek

tiretime gecen firma sayist 142 olmustur (http//www.kayseriosb.org, 2009).

5.4. Arastirmanin Yontemi

Arastirma icin gerekli veriler yiiz ylize (kisisel goriisme) anket yontemiyle
toplanmistir. Ayrica yapilan anket yontemi sayesinde, cevaplayicilara Alti Sigma

metodolojisi tanitilmis ve bu konuya ilgilerin ¢cekilmesi saglanmistir.

Anket formu iki kistmdan olusmaktadir. Birinci kisimda Kisilerin ve
firmalarin demografik ozelliklerini tespit edici sorular, iki sikli ve coktan se¢meli
sorular ve agik uclu sorular kullanilirken, ikinci kisimda 5°1i Likert 6lgegi sorular
(1:Kesinlikle Katilmiyorum, 2: Katilmiyorum, 3: Fikrim Yok, 4: Katiliyorum ve

5:Kesinlikle Katiliyorum) kullanilmistir.
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5.5. Verilerin Analizi

Arastirmadan elde edilen verilerin analizinde SPSS istatistik paket programi

kullanilmastir.

5.6. Arastirmanin Bulgular1 ve Degerlendirmeler

Sivas ve Kayseri illerinde faaliyet gosteren ve aragtirmaya katilan 75 firmanin

ozellikleri ile ilgili sonuglar ve degerlendirmeler bu baglik altinda incelenmistir.

Tablo 5.1: Cevaplayicilarin Yas Dagilimi

Cevaplayfcﬂarm Yas f %
Dagilim
24-30 21 28,1
31-40 36 48,0
41-50 14 18,7
51 ve yukarisi 4 5,2
Toplam 75 100

Arastirmaya katilanlarin %28,1°1 24-30 yagslar1 arasinda, %48’1 31-40 yaslar1
arasinda, % 8,7’si 41-50 yaslarinda ve % 5,2’si 51 yas ve yukarisindadir. Tablo 5.1.

Cevaplayicilarin yas dagilim sonuglarina gore arasgtirmaya katilanlarin ¢ogunlugu

31-40 yas araligindaki kesimdir.

Tablo 5.2: Cevaplayicilarin Cinsiyet Dagilimi

Cevaplayicilarin £ %
Cinsiyet Dagilin
Erkek 65 86,7
Kadin 10 13,3
Toplam 75 100

Arastirmaya katilan 75 kisiden % 86,7’si erkek, % 13,3’ii kadindir. Dagilim

sonuclarina gore erkeklerin oranm1 % 86,7 ile kadinlarin oranindan yiiksektir.
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Tablo 5.3: Cevaplayicilarin Egitim Diizeyi Dagilimi

Cevaplayicilarin
Egitim Diizeyi f %
Lise 16 21,3
Lisans 52 69,3
Y.Lisans 6 8,0
Doktora 1 1,3
Toplam 75 100

Ankete katillan 75 firmanin yoneticilerinin egitim durumlarina bakildiginda,
% 21,3’ lise, % 69,3’ lisans, % 8’1 yiiksek lisans ve % 1,3’ii doktora mezunudur.

Dagilim sonuglarina gore ankete katilarin cogunlugu (% 69,3) lisans mezunudur.

Tablo 5.4. lllere Gore Cevaplayicilarin Egitim Diizeyi Dagilimi

Illere Gore L
Cevaplayicilari Sivas Kayseri f %
Egitim Diizeyi T % T %
Lise 11 68,8 5 31,2 16 100
Lisans 20 38,5 32 61,5 52 100
Lisansiistii 4 57,1 3 429 7 100
Toplam 35 40 75

[llere gore cevaplayicilarin egitim diizeyleri incelendiginde, lise mezunu
cevaplayicilarin % 68,8’si Sivas ilinde, % 31,2’si kayseri ilindedir. Lisans mezunu
yoneticilerin % 38,5’1 Sivas ilinde, % 61,5’1 ise Kayseri ilindedir. Lisansiistii mezunu

yoneticilerin %57,1°1 Sivas ilinde, %42,9’u ise Kayseri ilindedir.
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Tablo 5.5: Firmalarin Faaliyet Alan1 Dagilimi

Firmalarin Faaliyet £ %
Alam Dagilim

Saglik 1 1,3
Mobilya 14 18,7
Kozmetik 2 2,7
Cam/Isicam 3 4,0
Makine/Metal 20 26,7
Boya/Kimyasal 2 2,7
Mermer 6 8,0
Insaat 4 5,3
Plastik 5 6,7
Is1 Geregleri 6 8,0
Tekstil 5 6,7
Gida 4 5,3
Matbaa 3 4,0
Toplam 75 100

Ankete katilan firmalarin faaliyet alanlarina baktigimizda, % 26,7 ile ilk
sirada Makine/Metal grubu yer almaktadir. Bu grubu % 18,7 ile Mobilya takip

etmektedir. Son sirada ise % 1,3 ile saglik grubu gelmektedir.

Sivas ve Kayseri illerinde faaliyet gosteren firmalarin Toplam Kalite
Yonetimi uygulamalarindan hangilerine sahip olduklari, bu firmalarin kalite yonetimi
olgusuna bakis acilarimin tespitine yoOnelik olacaktir. Tablo 5.5°’te bu bilgiler

gosterilmistir.
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Tablo 5.6: Kalite Yonetimi Uygulamalari

Kalite Uygulamalari f %"
Higbiri 11 14,7
ISO 9000 53 70,7
TSE 47 62,7
CE 20 26,7
TSEK 9 12,0
DHSAS 1 1,3
GMP 1 1,3
HYB 1 1,3
L6A 1 1,3
OHSAS 1 1,3
TUV 3 4,0
Alt1 Sigma 2 2,7

* Bu soruya birden fazla cevap verildigi i¢in toplam oran % 100’ii gegmektedir.

Tablo 5.6’da goriilecegi gibi, firmalar genellikle bir ¢ok durumda sahip
olunmas1 zorunlu olan temel TKY uygulamalarma (ISO, TSE ve CE) sahiptirler.
Ankete katilan 75 firmanmn 11 tanesi yani % 14,7’si hicbir kalite belgesine sahip
degildir. Ayrica, 75 firmanin sadece 2’si (%2,7) Alt Sigma Metodolojisini

uygulamaktadir.

Tablo 5.7: Kalite Yonetimi Uygulamalarinin Sayisal Dagilimi

Kalite Uygulamalarmin £ %
Sayisal Dagilim
0 11 14,7
1 20 26,7
2 19 25,3
3 19 25,3
4 6 8,0
Toplam 75 100

Ankete katilan firmalarin % 14,7’si hi¢bir kalite uygulamasina sahip degildir.
Firmalarin % 26,7’si Tablo 5.6’da gosterilen kalite uygulamalarinda sadece bir
tanesine, %25,3’l 2 tanesine, %25,3’l 3 tanesine sahiptir. Ayrica, firmalarin % 8,0’

ise Tablo 5.6’da gosterilen kalite belgelerinin 4 tanesine sahiptir.
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Firmalarin son 1 yil icerisinde toplam kaliteyi arttirmaya yonelik hazirlamis
olduklar1 projeler ve bu projelerden ne kadarin1 uygulayamaya gecirmis olduklarina

yonelik bilgiler Tablo 5.8 ve Tablo 5.9’da gosterilmistir.

Tablo 5.8: Son 1 Y1l igerisinde Hazirlanan Projelerin Dagilimi

Haz1r.lanan £ %
Projeler

0 31 41,3
1-5 33 44,0
6-10 3 3,9
11-20 5 6,5

21 ve yukarisi 3 3,9
Toplam 75 100

Tablo 5.9: Son 1 Y1l igerisinde Uygulanan Projelerin Dagilimi

Uygulanan £ %
Projeler
0 33 44,0
1-5 34 45,4
6-10 4 5,3
11-20 4 5,3
Toplam 75 100

Ankete katilan firmalarm son 1 yil igerisinde toplam kaliteyi arttirmaya
yonelik hazirlamis ve uygulamis olduklan proje sayilar incelendiginde, firmalarin %
41,3’iiniin son 1 yil icerisinde proje hazirlamadig goriilmektedir. Firmalarin sadece
% 3,9’u son 1 yil icerisinde 20’den fazla proje hazirlamistir. Ayrica, firmalarin %
44’1 son 1 yil igerisinde uygulamaya yonelik projeler hazirlamamistir. Firmalarin %

4’1 ise 11-20 arasinda uygulama projesi hazirlamistir.
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Tablo 5.10: Alt1 Sigma Yontemi Hakkinda Bilgi Sahibi Olup Olmama Ile Tlgili

Dagilim
Alt1 Sigma Yontemi £ %
Hakkinda Bilginiz Var m?
Evet 28 37,3
Hayir 47 62,7
Toplam 75 100

Anket sonuglarina gore cevaplayicilarin % 37,3’ Alt1 Sigma yontemi
hakkinda bilgi sahibidir. Alt1 Sigma yontemi hakkinda bilgi sahibi olmayanlarin

orani ise % 62,7’ dir.

Tablo 5.11: illere Gore Alt1 Sigma Yontemi Hakkinda Bilgi Sahibi Olup Olmama Ile

[lgili Dagilim
Illere Gore Alt1 Sigma Yontemi il
Hakkinda Bilgi Sahibi Olup Sivas Kayseri
Olmama Ile Tlgili Dagihim f Y f %
Evet 11 314 17 42,5
Hayir 24 68,6 23 57,5
Toplam 35 100 40 100

[llere gore cevaplayicilarin Alt1 Sigma yontemi hakkinda bilgi sahibi olup
olmama durumlarina bakildiginda, Sivas ilinde faaliyet gosteren cevaplayicilarin
% 31,41 Ala Sigma yontemi hakkinda bilgi sahibidir. % 68,6’s1 ise Alt1 Sigma
hakkinda bilgi sahibi degildir. Kayseri ilinde faaliyet gosteren firmalarin ise, %
42,5’1 Alt1 Sigma yontemi hakkinda bilgi sahibi iken, % 57,5’1 Alt1 Sigma hakkinda
bilgi sahibi degildir. Yapilan %* analizi sonucunda illere gore Alti Sigma hakkinda

bilgi sahip olup olmama durumu farklilik gostermemektedir (> = 0.979; P=0.323).
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Sekil 5.1: Cevaplayicilarin Egitim Seviyelerine Gore Alti Sigma Yontemi
Hakkinda Bilgi Sahibi Olmasi

Cevaplayicilarin egitim seviyelerine gore yapilan bu degerlendirmede lise
mezunu yoneticilerin bilyiik cogunlugunun (% 93,75) Alu Sigma yontemi hakkinda
bilgi sahibi olmadiklarn goriilmektedir. Lisans mezunu yoneticilerin % 42,31,
lisansiistii mezunu yoneticilerin % 71,42°si Al Sigma yontemi hakkinda bilgi
sahibidir.

Ankete katilan firmalarin yoneticilerinin egitim durumlarina bakildiginda,
yoneticilerin lise, lisans ve lisansiistii mezunu olduklar1 goriilmektedir. Tablo 5.9’da
lisans ve/veya lisansiistii mezunu yonetici sayilarinin firmalarda calisan toplam
yonetici sayisina oranlari, Tablo 5.10’da ise lise mezunu yonetici sayilarinin

firmalarda calisan toplam yonetici sayisina oranlar1 gosterilmistir.
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Tablo 5.12: Lisans ve/veya Lisansiistii Mezunu Yonetici Sayilarinin Toplam

Yonetici Sayisina Oranlari ile lgili Dagilim

Lisans ve/veya Lisansiistii Mezunu Yonetici

Yonetici Toplam |, 1-5 6-10 | 11 ve yukarsi | f %
1-5 6 30 0 0 36 48
6-10 0 21 3 0 24 32,1
11-20 0 7 3 1 11 14,5

21 ve yukarisi 0 1 1 1 4 5,3

f 6 59 7 3 75 -
% 8 78,7 9,3 4,0 - 100

Ankete katilan firmalarin % 48’inde 1-5 sayilart arasinda yonetici

calismaktadir ve firmalarin % 8’inde lisans ve/veya lisansiistii mezunu yonetici
caligmamaktadir. % 78,7 ile en yiiksek lisans ve/veya lisansiistii mezunu yonetici

oran1 %78,7 ile 1-5 say1 araligindadir.

Tablo 5.13: Lise Mezunu Yonetici Sayilarinin Toplam Yonetici Sayisina Oranlari Ile

flgili Dagilim
Lise Mezunu Yonetici

Yonetici Toplam | 1-5 6-10 | 11 ve yukanst | £ %
1-5 7 29 0 0 36 48
6-10 2 19 3 0 24 32,1
11-20 0 2 6 3 11 14,5

21 ve yukarisi 0 0 1 1 4 5,3

f 9 50 10 6 75 -

% 12 66,7 13,3 8,0 - 100

Anket sonuclarindan elde edilen verilere gore firmalarin % 12’sinde lise

mezunu yonetici ¢alismamaktadir. % 66,7 ile en yiiksek lise mezunu y6netici orani

%66,7 ile 1-5 say1 araligindadir.




Tablo 5.14: illere Gore Lisan ve/veya Lisans Uzeri Yonetici Dagilimi

Yonetici Lisans ve/veya Lisans Uzeri

Toplam
1-5 610 | Ve
yukarisi
. f 28 3 0 31
Sivas
il % 40,6 4,3 0,0 44,9
. f 31 4 3 38
Kayseri
% 44.9 5,8 4,3 55,1
f 59 7 3 69
Toplam
%0 85,5 10,1 4,3 100
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[llere gore firmalarin Lisans ve/veya lisans iizeri yonetici tablosu

incelendiginde, firmalarin %85,5’1 1-5 arasinda yOneticiye sahiptir. Bu firmalarin

% 40,6’s1 Sivas ilinde, % 44,6’s1 ise Kayseri ilindedir. 6-10 aras1 yoneticiye sahip

firmalarin orani ise %10,1’dir. Bu firmalarin % 4,3’u Sivas ilinde, % 5,8’ Kayseri

ilindedir. Firmalarin % 4,3’tnde 11 ve yukarisinda lisans mezunu yonetici

calismaktadir ve bu tamami Kayseri ilinde faaliyet gostermektedir.

Tablo 5.15: illere Gore Yonetici Sayilarinin Dagilimi

Yonetici Toplam

11 ve
1-5 6-10 yukaris1 Toplam
Sivas f 20 9 6 35
il % 26,7 12,0 8,0 46,7
Kayseri f 16 15 9 40
% 21,3 20,0 12,0 53,3
Toplam f 36 24 15 75
% 48,0 32,0 20,0 100,0

Tablo 5.15’e gore cevaplayici firmalarin % 48,0’i 1-5 arasinda yoneticiye

sahiptir ve bunlarin 21,3’4i Kayseri ilinde, % 26,7’si ise Sivas ilindedir. 11 ve
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yukarisi yoneticiye sahip firmalarin oran ise % 20,0’dir. Bu firmalarin %8,0’1 Sivas

ilinde, % 12,0’si ise Kayseri ilindedir.

Tablo 5.16: illere Gore Lise Mezunu Yonetici Dagilimi

Yonetici Lise Mezunu
11 ve
0 1-6 6-10 | yukaris1 Toplam
Sivas f 435 3 3 35
_ % 53 33 40 40 46,7
I Kayseri £ 5 25 7 3 40
% 67 333 93 40 | 533
Toplam £ 9 50 10 6 75
% 120 667 133 80 1000

[llere gore lise mezunu yonetici dagilimina bakildiginda, lise mezunu yonetici

calismayan firmalarin oram1 % 12,0’dir. Bu firmalarin % 5,3’ii Sivas ilinde, % 6.7’si

ise Kayseri ilindedir. 11 ve yukarisinda lise mezunu yonetici bulunan firmalarin

orani ise % 8,0’dir. Bu oran Sivas ve Kayseri illerinde esit olarak dagilmistir.

Tablo 5.17: Firmalarin Toplam Calisan Sayilarinin illere Gore Dagilimi

‘ Calisan Toplam
120 ve
720 | 21-40  41-80 | 81-120 yukarisi| Toplam
Sivas  f 0 | 12 7 2 4 35
_ % 133 | 160 93 | 27 | 53 | 467
I Kayseri ¢ 0| 9 14 | s 2 40
% 133 | 120 187 | 67 | 27 | 533
Toplam  f 20 | 21 21 7 6 75
% 267 | 280 280 | 93 | 80 | 1000




98

Tablo 5.17’ye bakildiginda cevaplayict firmalarin % 26,72’si 7-20 arasinda
calisana sahiptir. Bu oran Sivas ve Kayseri illerinde esit dagilim gostermistir.
Cevaplayicilarin % 28,0’i 21-40 arasinda calisana sahiptir. Bu dagilimin % 16,0’s1
Sivas ilinde, % 12,0’si ise Kayseri ilindedir. Cevaplayici firmalarin % 28,01 41-80

arasinda ¢alisana sahiptir ve bunlarin biiyiik bir kismi1 (%18,7) Kayseri ilindedir.

Tablo 5.18: Cevaplayict Firmalarin Mavi Yakali Personel Dagilimi

Firmalarin Mavi Yakal £ %
Personel Dagilim

7-20 20 26,7
21-40 21 28,0
41-80 21 28,0

81-120 7 9,3

121-300 4 5,2

301 ve yukarisi 2 2,7
Toplam 75 100

Ankete katilan firmalarin mavi yakal personel dagilimina baktigimizda 5-20
mavi yakali personel calistiran firmalarin oraninin % 26,7, 301 ve yukarisinda mavi
yakal1 personele sahip firmalarin oraninin ise % 2,7 oldugu goriilmiistiir. % 28’lik
oran ile ilk siray1 21-40 ve 41-80 mavi yakali personele sahip firmalar grubunda yer
alan sirketler almistir. Ayrica anket sonuglarma gore bu firmalarin % 10,66’sinda

lisans ve/veya lisansiistii mezunu mavi yakali personel ¢alismaktadir.
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Tablo 5.19: Cevaplayici Firmalarin Son 2 Yilda Temin Ettikleri Danismanlik ve

Egitim Hizmetleri Dagilimi

Temin Edilen Damsmanhk | Egitim | Her ikisi | Hicbiri f %

Damsmanlik ve Hizmeti Hizmeti

Egitim Hizmeti f % f % f % f %

Pazarlama, 11 | 14710 | 133 ] 4 | 53 |50 | 667 | 75| 100
Tanitim

Satig, Dagitim 8 10,7 | 10 | 13,3 | 3 | 4,0 | 54 | 72,0 | 75 | 100
Yonetim ve 17 22719253 | 5 | 67 |34|453 |75 | 100
Organizasyon

Insan Kaynaklari 9 12,0 | 21 | 28,0 6 | 80 | 39| 52,0 | 75 | 100

Toplam Kalite 11 | 14728037310 13326 (347 |75 | 100

Y Onetimi
Uretim Planlama | ¢\ ¢ o | 55 | 293 | 5 | 67 | 42 | 56,0 | 75 | 100
ve Kontrol
Dis Ticaret, 3 40 | 7 | 93 27 163|840 75| 100
Thracat
Planl: Bakim 1 13 | 13| 173 6.7 | 56 | 747 | 75 | 100

Finans YOnetimi 3 40 | 12 | 16,0 4,0 | 57 |1 76,0 | 75 | 100

(W DN

Yon. Gelistirme ) 27 | 14 | 18,7

ve Temel Beceri 33155 173,31 75| 100

Arastirmaya katilan firmalardan alinan bilgilere gore, firmalarin son 2 yilda
temin ettikleri damismanlhik ve egitim hizmetlerinde ilk siray1 % 65,3 ile Toplam
Kalite Yonetimi almaktadir. TKY” yi, % 54,7 ile Yonetim ve Organizasyon, % 48 ile
Insan Kaynaklar takip etmektedir. Firmalarin temin ettikleri damigmanlik ve egitim
hizmetlerinde, Dis Ticaret ve Ihracat % 16’lik oranla son sirada gelmektedir. Ayrica
anket sonuglarina gore cevaplayict firmalarin % 22,7°si son 2 yil igerisinde higbir

danigmanlik ve egitim hizmeti almamistir.

Tablodaki bilgilere gore Toplam Kalite YOnetimi, alinan danismanhik ve
egitim hizmetlerinde ilk sirada yer almistir. Isletmelerin oncelikli hedefi olan miisteri
memnuniyeti ve verimliliin arttirilmasinda onemli bir pay1 olan TKY, bu yoniiyle

firmalarin 6ncelikli tercihi olmustur.
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5.20: Cevaplayici Firmalarin Son 2 Yilda Temin Ettikleri Danigmanlik ve Egitim

Hizmetleri Sayisal Dagilim1

Temin Edilen Damismanhk ve
Egitim Hizmetleri Sayisal f %
Dagilim
0 17 22,7
1-4 30 40,0
5-8 20 26,7
9 ve yukarisi 8 10,6
Toplam 75 100

Cevaplayict firmalarin son 2 yilda temin ettikleri danismanlik ve egitim
hizmetleri sayisal dagilimina bakildiginda, firmalarin % 22.7°si hi¢bir danismanlik
ve egitim hizmeti almamistir. Firmalarin % 40,01 Tablo 5.11° de gosterilen, 1-4
arasinda danigsmanlik ve egitim hizmeti almistir. Firmalarin % 26,7’si 5-8 arasinda
danmigsmanlik ve egitim hizmeti almistir. Ayrica cevaplayici firmalarin %10,6’s1 9 ve

yukarisinda danismanlik ve egitim hizmeti temin etmistir.

Tablo 5.21: Cevaplayict Firmalarin Genel Degerlendirmeleri

Fir?n‘:;?llr?llﬁy(l;elnel Artiyor Duragan Azaliyor f %o
Degerlendirmeleri f %o f %o f %o
Satiglar 36 | 48,0 | 24 | 320 | 15 | 20,0 | 75 100
Uriin {adeleri 1 1,3 27 | 36,0 | 47 | 62,7 | 75 | 100
Miisteri Memnuniyeti | 50 | 66,7 | 23 30,7 2 2,7 75 100
Uriin Cesitliligi 50 | 66,7 | 21 | 28,0 4 53 75 100
Miisteri Sayis1 49 | 65,3 14 18,7 12 16,0 | 75 100
Uretim Miktari 45 | 60,0 | 16 | 21,3 | 14 | 18,7 | 75 | 100
Uriin Maliyetleri 31 | 41,3 | 26 | 34,7 18 | 24,0 | 75 100
Rekabet Giicii 49 | 653 | 24 | 320 2 2.7 75 100
Karlilik 12 | 16,0 | 32 | 42,7 | 31 | 41,3 | 75 100

Arastirma yaparken ankete katilan yOneticilerden aldigimiz cevaplar
cercevesinde bu tabloyu su sekilde yorumlayabiliriz: Tablodaki bilgilere gore, tiretim

alaninda faaliyet gosteren firmalarin % 48’inin son 2 yil igerinde satislari
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artmaktadir. Fakat bu durumla paralel olarak iiriin maliyetleri de artmistir. Rekabetin
siirekli artmasi firmalarin tiriin fiyatlarim diistirmesine ve karliliklarinin azalmasina

sebep olmustur.

Ayrica tablo da dikkat ¢ceken bir baska konu cevaplayici firmalardan yalnizca

bir tanesi {iriin iadelerinde artis oldugunu belirtmistir. Tabloya gore firmalarin

% 66,7’si son 2 yil icerisinde miisteri memnuniyetinin ve iiriin cesitliliginin arttigim
belirtmistir. Cevaplayici firmalarin % 60’1 son 2 yil icerisinde iiretim miktarinin

arttigini belirtmistir.

5.6.1. Faktor Analizi

Sivas ve Kayseri illerinde faaliyet gOsteren sanayi isletmelerinin Toplam
Kalite’ye ve Alt1 Sigma’ya bakis agilarim etkileyen faktorleri belirlemek amaciyla 17

ifadeye faktor analiz uygulanmistir.

Yapilan faktor analizinde orneklemin yeterli olup, olmadigimi belirlemek
amaciyla Kaiser-Meyer-Olkin (KMO) degerine bakmak gerekmektedir. KMO’nun
0,60’1n iizerinde olmast Orneklemin yeterli oldugunu gostermektedir (Lamm ve
Levis, 1999: 13) . Yapilan faktor analizinde KMO degeri 0.724 olarak elde
edilmistir. Bartlett Test’te de anlamliligim 0,0000 olmasi arastirma verilerinde

anlamli faktorlere ulagildiginin gostergesidir (Lamm ve Levis, 1999:13).
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Tablo 5.22: Arastirmaya Katilanlarin Toplam Kalite’ye ve Alt1 Sigma’ya Bakis Bakis Agilarina iligkin Faktor
Analizi Sonuglari

TOPLAM KALITE VE ALTI SIGMA’YA Ort SS Faktor Oz Kiimlatif
ILiSKIN iFADELER Yiikleri Deger Deger

(%) (%)
Faktor 1: Alt1 Sigma Rekabet ve Verimliligi Artirir, 30,436 30,436
Firmalar icin Fayda Saglar

14. Alt1 Sigma yonteminin rakiplerimize karsi rekabet

iistiinliigii saglayacagim diisiinmekteyim 3,72 0,798 0,912
13. Alt1 Sigma yonteminin iiretim verimliligimizi

arttiracagini diisiinmekteyim. 3,67 0,723 0,909
12. Alt1 Sigma yonteminin isletmemiz i¢in faydali

olabilecegini diigiinmekteyim. 3,64 0,765 0,836
15. Alt1 Sigma ile ilgili yapilan akademik ¢alismalarin

bu yontem ile ilgilenen firmalar i¢in faydali 3,88 0,677 0,761

olabilecegini diigiinmekteyim.

16. Alt1 Sigma damismanlik sirketleri ile goriigmenin
isletmemiz i¢in faydali olabilecegini diisiinmekteyim. 3,68 0,808 0,756

17. Diinyada ve iilkemizde faaliyet gosteren biiyiik
sirketlerin Alt1 Sigma’y1 kullanmasi bu yontemin
firmamiz i¢in ilgi ¢ekici olmasini saglar. 3,88 0,753 0,702

Faktor 2: isletme ile ilgili Kararlar Ahnirken Aktif 11,474 41,910
Katihm

7. Isletmemizle ilgili kararlar alirken sadece yonetim
kadrosu kararlar1 dikkate alinir. 3,23 1,258 -0,897

8. Isletmemizle ilgili kararlar alirken tiim personelin
goriis ve diisiinceleri dikkate alinir. 3,01 1,236 0,865

Faktor 3: Kalite Yonetim Sistemine Bakis 10,929 | 52,839

3. Ekonomik durgunlugun oldugu bu giinlerde yeni bir
kalite yonetim sistemini isletmemiz i¢in riskli 2,79 1,106 -0,744
bulmaktayim.

5. Isletmemizin yillik karmnin belirli bir kisminimn
toplam kaliteye ve personel egitimine ayrilmasinin
gerekli oldugunu diisiinmekteyim. 3,69 1,102 0,741

6. Isletmemiz (altyapi, verimlilik, personel kapasitesi,
yonetim kadrosu ve maliyetler dikkate alindiginda)
yeni bir kalite yonetim sistemini uygulayabilir. 3,21 1,166 0,573

Faktor 4: Kalite Belgesi ve Istatistiksel Siire¢ 8,042 60,881
Kontrolii

4. Kalite belgelerinin isletmelerin verimliligini ve
iiretim kapasitesini arttirmasindan, isletmeler i¢in
bulunmasi gerekli bir belge oldugunu diisiinmekteyim. 2,88 1,442 0,803

9. Isletmemizde iiretim siirecleri istatistiksel kalite

Ol¢iimleriyle denetlenmektedir. 3,41 1,209 0,558

1. Kullandigimuz kalite yonetim sistemini isletme

misyonumuz i¢in yeterli bulmaktayim. 3,27 1,212 0,496

Faktor 5: Kalite Yonetimini Artirmaya Yonelik 6,581 67,462

Harcama Gereklidir.

2. Kalite yonetim sistemini arttirmaya yonelik
harcamalarin gerekli oldugunu diisiinmekteyim. 3,56 1,265 0,840

Faktor 6: Alt1 Sigma Toplam Kalite Yonetimine 6,261 73,722
Alternatif ve Yardimci Bir Modeldir.

10. Alt1 Sigma Yontemi Toplam Kalite Yontemine

alternatif bir model olarak kullanilabilir. 3,09 0,888 0,730

11. Alt1 Sigma Yontemi Toplam Kalite Yontemine

yardimect bir model olarak kullanilabilir. 3,44 0,642 0,561
KMO: 0,724 Bartlett Test: 637,811 Oz Deger: 1’den fazla

Anlamlilik (Signifiance): 0,0000 Cronbach Alpha:0.684
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Bu faktor analizinde, varimax rotasyonlu temel bilesenler analizi sonucunda 6
ayr1 faktor elde edilmistir. Tablo 5.22’de goériilen analiz sonuglarina gore
cevaplayicilarin Toplam Kalite’ye ve Alt1 Sigma’ya bakis agilarini etkileyen 6 temel

faktor vardir. bu 6 faktoriin toplam varyansi agiklama oran1 % 73,722’ dir.

Alt1 Sigma Rekabet ve Verimliligi Artirir, Firmalar icin Fayda Saglar:
Faktoriin agikladig1 varyans yiizdesi 30,436’dir. Bu faktorde, Alt1 Sigma yontemi ile
isletmelerin rakiplerine karsi rekabet iistiinliigii saglamas1 0,912°1ik degerle ilk sirada
cikmigtir. Sirasiyla, iiretim verimliligi ozellikleri (faktor yiikii 0,909), isletmelere
faydasi (0,836), akademik caligmalarin faydasi (faktor yiikii 0,761), danigsmanlik
sirketlerinin faydasi (faktor yiikii 0,756) ve diger sirketlerin etkisi (faktor yiikii

0,702) ile degiskenler, birinci faktorii olusturmaktadir.

Isletme ile ilgili Kararlar Alimrken Aktif Katihm: Faktoriin agikladig
varyans yiizdesi 11,474 diir. Bu faktor iki degiskenden olusmaktadir. “Isletmemizle
ilgili kararlar alirken sadece yoOnetim kadrosu kararlar1 dikkate alinir” degiskeni

-0,897 faktor yiikii ile ters iliski durumundadir.

Kalite Yonetim Sistemine Bakis: Bu faktor 3 degiskenden olusmaktadir.
-0,744 faktor yikii ile ekonomik durgunlugunu yasadigi giinlerde yeni kalite
sisteminin riskli bulunmasi degiskeni, siras1 ile isletmenin yillik karinin belirli bir
kisminin toplam kalite ve personel egitimine ayrilmasi degiskeni (faktor yiikii 0,744)
ve isletmenin yeni bir kalite yOnetim sistemini uygulamas1 (faktor yiikii 0,573)

degiskeni yer almistir.

Kalite Belgesi ve Istatistiksel Siirec Kontrolii: Faktoriin aciklandig
varyans yiizdesi 8,042’dir. Degiskenlere ait faktor yiizdesi; Kalite belgelerinin
bulunmas1 gerekli bir olmasi (faktor yiikii 0,803), kalitenin istatistiksel ol¢iimlerle
denetlenmesi (faktor yiikii 0,558), kalitenin igletme misyonu icin yeterli olmasi

(faktor yiikii 0,496) seklindedir.

Kalite Yonetimini Artirmaya Yonelik Harcama Gereklidir: Faktor tek
degiskenden olusmaktadir. Faktoriin varyans yiizdesi 6,581’dir. Harcamalarin gerekli

olmasi degiskeni 0,840’ ik faktor yiikiine sahiptir.



104

Alti Sigma Toplam Kalite Yonetimine Alternatif ve Yardimc Bir
Modeldir: Son faktér olan model faktoriiniin sahip oldugu varyans yiizdesi
6,261’dir. Degiskenlere ait faktor yiizdesi; Toplam Kalite YOnetiminin alternatif
model olmasi (faktor yiizdesi 0,730) ve Toplam Kalite Yonetiminin yardimci model

olmasi (faktor yiizdesi 0,561) seklindedir.

5.6.2. Faktor Analizine Ait Sonuclarm t Testi ile Karsilastirilmasi

Bu faktorlerin iller bakimindan farklilik gosterip gdstermedigi t testi ile analiz

edilmistir. t testine ait sonuglar Tablo 5.23’te verilmistir.



Tablo 5.23: Faktor Analizine Ait Sonuglarin t Testi ile Karsilastirtlmast
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Farklarin %95 Giiven Sinir1

t Serbestlik| Onem |Ortalama Arasi Farklarin
Derecesi | Seviyesi Fark Standart Hatasi Alt Ust

. 0,479 73 0,633 0,11147354 0,23266942 -0,35223595 0,57518303
Faktor 1

0,482 72,829 0,631 0,11147354 0,23131088 -0,34954665 0,57249373

. -0,199 73 0,843 -0,04645264 0,23297151 -0,51076419 0,41785891
Faktor 2

-0,201 72,995 0,841 -0,04645264 0,23074014 -0,50631756 0,41341229

. -2,193 73 0,032 -0,49496096 0,22571953 -0,94481933 -0,04510258
Faktor 3

-2,199 72,331 0,031 -0,49496096 0,22512079 -0,94369594 -0,04622597

. 0,830 73 0,409 0,19254388 0,23194274 -0,26971732 0,65480509
Faktor 4

0,843 72,313 0,402 0,19254388 0,22836828 -0,26266628 0,64775404

. -0,181 73 0,857 -0,04223510 0,23298251 -0,50656856 0,42209836
Faktor 5

-0,179 67,000 0,858 -0,04223510 0,23561022 -0,51251504 0,42804484

. 2,074 73 0,042 0,46968949 0,22645806 0,01835923 0,92101976
Faktor 6

2,083 72,611 0,041 0,46968949 0,22550828 0,02021161 0,91916738
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Tablo 5.23’e bakildig1 zaman 3. faktore “Kalite Yonetim Sistemine Bakig”
ait t hesap degeri -2,193 olarak bulunmustur. Bu deger 0,032 seviyesinde istatistiksel
olarak anlamlidir. Yani bu faktér bakimindan iller arasinda %5 6nem seviyesinde
farklilik vardir. Yine 6. faktore “Alt1 Sigma Toplam Kalite Yonetimine Alternatif ve
Yardimci Bir Modeldir.” ait t hesap degeri 2,079 olarak bulunmustur. Bu deger 0,042
seviyesinde istatistiksel olarak anlamlidir. Yani bu faktor bakimindan iller arasinda

%5 onem seviyesinde farklilik gosterdigi goriilmektedir.
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SONUC

Bir isletmenin amaclarina ulasabilmesinin temel yolu miisteri ihtiya¢larinin
dogru tahmin edilmesiyle gergeklesebilir. Miisteri odakli yaklasimi benimseyen
firmalar, miisteri gereksinimlerini karsilayacak {iirlin veya iriinleri daha kaliteli ve
daha hizl iireterek rakiplerine kars1 rekabet iistiinliigii saglayabilirler. Miisteri odakl
yaklagimi benimseyen Alti Sigma yontemi bu yoniiyle, firmalar i¢in rekabet

tistiinliigii saglamak acisindan kagirilmayacak bir firsattir.

Alt1 Sigma’nin temel amact bir milyon iiretimde 3,4 hata oranin1 yakalayarak,
hata oranlarin1 minimize etmek, maliyetleri diisiirmek ve rekabet giiciinii arttirarak

miisteri memnuniyetini ve pazar payini arttirmaktir.

Alt1 Sigma yonteminin basarili bir sekilde uygulanabilmesi i¢in her bir siire¢
ayr1 ayn degerlendirilerek, bu siireclere TOAIK (Tanmimla, Olg, Analiz et, lyilestir,
Kontrol et) modeli uygulanarak iyilestirmeler yapilmali ve bu iyilestirmeler firma
geneline yayillmalidir. Alt1 Sigma, siireclerde meydana gelen hatalarin ¢oziimiine
gecici Onlemler almak yerine, bu problemlerin tespitine ve tamamen ortadan

kaldirilmasina yoneliktir.

Alt1 Sigma yaklasimini diger yaklasimlardan ayiran en 6nemli 6zellik kalite
caligmalarimi  departman  diizeyinde  simirlandirmamasidir.  Ala Sigma
organizasyonunda yer alacak her bir iiyenin oynayacad rol iyi belirlenmelidir.
Ciinkii Alt1 Sigma yaklagiminin basarisi, personelin aldigi egitim tiiriine, unvana,
yetki ve sorumluluklara gore degismektedir. Kisacas1 Alt1 Sigma yaklasimi tim
personel faaliyetlerini icerdiginden iist yonetimden alt yonetime kadar kisacasi

yoneticiden ¢alisana tiim personel tarafindan benimsenmelidir.

Alt1 Sigma, proje merkezli bir yaklasimdir. Proseslerde iyilestirmeler
saglamak icin gelistirilen projeler istatistiksel yontemler iizerine kurulmustur. ideal
bir Alt1 Sigma uygulamasi gerceklestirmenin basta gelen sartlarindan birisi,
iyilestirme konularinin dogru olarak secilmesidir. Ayrica, projeler uygun sayida

olmal1 ve kapsami dogru olarak belirlenmelidir.
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Arastirmanin amaci, Sivas ve Kayseri illerinde faaliyet gOsteren sanayi
isletmelerinin Toplam Kalite’yi ne Ol¢iide uygulayabildikleri, Toplam Kalite’yi
artirmaya yonelik yapmis olduklan calismalarin boyutlari, Alt1 Sigma felsefesi
hakkinda ne diisiindiikleri ve Alt1 Sigma’y1 uygulamaya ne kadar hazir olduklarinin

Olclimiine yoneliktir.

Arastirmada kullanilan yontem su sekildedir. Arastirmanin evrenini (ana
kiitlesi) Sivas ve Kayseri illerinde faaliyet gosteren sanayi isletmelerinin yoneticileri
olusturmaktadir. Bu arastirma icin gerekli verilerin toplanmasinda yiiz yiize anket
yontemi uygulanmistir. Yiiz yiize anket yontemi, cevaplama oraninin yiiksek olmasi,
¢ok soru sorulmasina imkan vermesi, daha gercek¢i ve giivenilir sonuclar vermesi
nedeniyle tercih edilmistir. Cevaplanma oram1 % 100’diir. Anket bulgularinin
analizinde SPSS (Statistic Package for the Social Sciences) istatistik paket
programindan yararlanilmistir. Isletmelerin Toplam Kalite’ye ve Alt1 Sigma’ya bakis

acilan ile ilgili degiskenlere Faktor analizi uygulanmistir.

Alt1 Sigma TKY degildir, fakat TKY nin bir uzantisidir. Toplam Kalite
Yonetimini sirket biinyesinde benimsemis ve basariyla uygulamis firmalar, Alti
Sigma yontemine kolayca adapte olacak ve Alt1 Sigma caligmalarimi orgiit geneline
yayabilecektir. Arastirmamizda, cevaplayici firmalarin Toplam Kalite Yonetimi’ni
ne Ol¢iide kullandiklar1 ve benimsedikleri dlciilmeye calisilarak, bu sirketlerin Alti

Sigma’ya ne 6l¢iide hazir olduklan belirlenmistir.

Cevaplayici firmalarin cogunlugu (%65,3) son 2 yil igerisinde TKY alaninda
damigsmanlik hizmeti ve/veya egitim hizmeti almislardir. Firmalar bu yoniiyle TKY
calismalarini oncelikli hedefleri arasinda gormiislerdir. Fakat calismadan elde edilen
sonuglara gore, firmalarin satis oranlarinda bir artis varken bu durumla ters orantili
olarak kar oranlar1 diismiistiir. Bu durum bize firmalarin modern TKY ¢aligmalarini,
geleneksel sirket kiiltiirii anlayislan ile hayata geciremediklerini gostermektedir. Alti
Sigma metodolojisi proje merkezli bir yaklasimdir. Proseslerde iyilestirmeler
saglamak icin gelistirilen projeler istatistiksel yoOntemler iizerine kurulmustur.
Cevaplayici firmalarm onemli bir kismi1 (%41,3), kaliteyi arttirmaya yonelik projeler
hazirlamamustir. Bu yonleriyle, Sivas ve Kayseri illerinde faaliyet gosteren firmalarin

cogunlugunun Alt1 Sigma yontemine hazir olmadiklar goriilmektedir.
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Cevaplayicilarin ¢cogunlugu (%62,7), Altt Sigma yontemi hakkinda bilgi
sahibi degildir. Lise mezunu yoneticilerden sadece % 1,3’li bu yontem hakkinda bilgi
sahibidir. Cevaplayicilarin egitim seviyesi arttikca Alt1 Sigma yontemi hakkinda

bilgi sahibi olma oran1 da artmaktadir.

Sivas ve Kayseri illerinde faaliyet gosteren isletmelerin, Alti Sigma
yontemini uygulayabilmeleri icin daha egitimli ve bilin¢li yoneticilerle, daha etkili

TKY caligmalarin1 yapmalarn gerekmektedir.
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EKLER

EK 1: Sigma Seviyesi Hesaplama Tablosu
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Basari1 Orani (%) Sigma Seviyesi 1.000.000°da Hata
99,9996 6 34
99,9995 5,9 5
99,9992 5,8 8
99,998 5,6 20
99,996 5,4 40
99,990 5,2 100
99,977 5 230
99,952 4,8 480
99,930 4,7 680
99,904 4,6 960
99,865 4,5 1350
99,814 4,4 1 860
99,654 4,2 3 460
99,379 4 6210
99,181 3,9 8 190
98,930 3,8 10 700
98,220 3,6 17 800
97,130 34 28 700
95,540 3,2 44 600
93,320 3 66 800
90,320 2,8 96 800
88,50 2,7 115 000
86,50 2,6 135 000
81,60 2,4 184 000
75,80 2,2 242 000
72,60 2,1 274 000
69,20 2 308 000
61,80 1,8 382 000
54,00 1,6 460 000
46 1,4 540 000
39 1,2 610 000
31 1 690 000
25 0,8 750 000
19 0,6 810 000
16 0,5 840 000
14 0,4 860 000
10 0,2 900 000
8 0,1 920 000
6,68 0 933 200




EK 2: Anket Formu

Saymn Cevaplayici,
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Bu anket, Sivas ve Kayseri illerinde faaliyet gosteren sanayi isletmelerinin Toplam
Kalite’ye ve Alt1 Sigma’ya bakis acilarinin tespitine yonelik olup sadece bilimsel
calismada kullanilacaktir.
vereceginiz samimi cevaplardan dolay1 simdiden tesekkiir eder, iyi ¢aligmalar dileriz.

Cinsiyetiniz

AR S

Egitim Durumunuz

Yasmniz: ....ooovviiiiiiiiiiiin..

( ) Erkek

( ) Kadin

Kimlik bilgileriniz sakli kalmak kaydiyla ankete

1( )Lise 2 ( )Lisans 3 ( ) Y.Lisans 4 ( ) Doktora
Firmanmzin Adr: ...
Firmanmizin Faaliyet Alant: ....... ...
Sahip Oldugunuz Kalite Belgeleriniz: ...............c..oooiiiiiiiiii.

Son 1 yil icerisinde toplam kaliteyi arttirmaya yonelik hazirlamis oldugunuz
proje sayisi.......

8. Son 1 yil icerisinde toplam kaliteyi arttirmaya yonelik uyguladifimz proje

SAYISL..euvennnnenn.

9. Alu Sigma yontemi hakkinda bilginiz var m1? () Evet
10. Calisanlarin Sayis1 ve Ogrenim Durumu

( ) Hayir

Doktora

Yiiksek
Lisans

Lisans

MYO

Meslek
Lisesi

Lise

) Tk
Ogretim

Okur
Yazar
Degil

TOPLAM

Beyaz
Yaka
(Yonetici)

Mavi
Yaka

(sci)

11. Son 2 Y1l igerisinde Temin Ettiginiz Damismanlik ve Egitim Hizmetleri:

11.1. Pazarlama, Tanitim
11.2. Sati, Dagitim
11.3. Yonetim ve Organizasyon
11.4. insan Kaynaklar
11.5. Toplam Kalite Y6netimi
11.6. Uretim Planlama ve Kontrol
11.7. Das Ticaret, Thracat

11.8. Planli Bakim

11.9. Finans Y06netimi
11.10. Yonetici Gelistirme Egitimi
Ve Temel Beceri Egitimi

Damismanhk Egitim
Hizmeti Aldik Hizmeti Aldik Almadik
m m m
m m m
m m m
m m m
m m m
m m m
m m m
m m m
m m m
m m m
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12. Son 2 Yilda Elde Ettiginiz Sonuglara Gore Yapilan Degerlendirmelerde:

Artiyor Duragan Azaliyor
12.1. Satiglar O O ]
12.2. Uriin ladeleri O O O
12.3. Miisteri Memnuniyeti ] | |
12.4. Uriin Cesitliligi O O O
12.5. Miisteri Sayisi i i i
12.6. Uretim Miktar i i i
12.7. Uriin Maliyetleri i i i
12.8. Rekabet Giicii | | |
12.9.Karhlik | | |

Asagidaki ifadelere katilma derecelerini belirtiniz.

Kesinlikle Katiliyorum | Fikrim | Katilmiyorum | Kesinlikle
Katiliyorum Yok Katilmiyorum

5 4 3 2 1
Toplam Kalite ve Alti Sigma ile Ilgili ifadeler 5(4(3(2]1

1. Kullandigimiz kalite yonetim sistemini isletme misyonumuz
icin yeterli bulmaktayim.

2. Kalite yonetim sistemini arttirmaya yonelik yapilan
harcamalarin gerekli oldugunu diisiinmekteyim

3. Ekonomik durgunlugun oldugu bu giinlerde yeni bir kalite
yonetim sistemini isletmemiz i¢in riskli bulmaktayim.

4. Kalite belgelerinin isletmelerin verimliligini ve iiretim
kapasitesini arttirmasindan ¢ok, isletmeler i¢in bulunmasi gerekli
bir belge oldugunu diigiinmekteyim.

5. Isletmemizin yillik karmin belirli bir kisminin toplam kaliteye
ve personel egitimine ayrimasmin  gerekli  oldugunu
diigiinmekteyim.

6. Isletmemiz (altyapi, verimlilik, personel kapasitesi, yonetim
kadrosu ve maliyetler dikkate alindiginda) yeni bir kalite yonetim
sistemini uygulayabilir.

7. Isletmemizle ilgili kararlar alirken sadece yonetim kadrosu
kararlar1 dikkate alinir.

8. Isletmemizle ilgili kararlar alirken tiim personelin goriis ve
diisiinceleri dikkate alinir.

9. Isletmemiz de iiretim siirecleri istatistiksel kalite 6l¢iimleriyle
denetlenmektedir.

10. Altu Sigma yontemi Toplam Kalite Yonetimine alternatif bir
model olarak kullanilabilir.

11. Al Sigma yontemi Toplam Kalite Yonetimine yardimci bir
model olarak kullanilabilir.

12. Alt1 Sigma yoOnteminin isletmemiz i¢in faydali olabilecegini
diigiinmekteyim.

13. Al Sigma yonteminin iiretim verimliligimizi arttiracagini
diigiinmekteyim.




118

14. Alt1 Sigma yonteminin rakiplerimize karsi rekabet iistiinliigii
saglayacagini diigiinmekteyim.

15. Alt Sigma ile ilgili yapilan akademik ¢alismalarin Al Sigma
ile ilgilenen firmalar icin faydali olabilecegini diisiinmekteyim.

16. Alt1 Sigma danigmanlik sirketleri ile goriismenin isletmemiz
icin faydali olabilecegini diigiinmekteyim.

17. Diinyada ve iilkemizde faaliyet gdsteren biiyiik sirketlerin
Alt1 Sigma’y1 kullanmasi, bu yontemin firmamiz i¢in ilgi cekici
olmasini saglar.




