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OZET

Bu tezde “Alti Sigma Metodolojisi ve Seramik Sekidde Bir Uygulama” konusu
incelenmgtir. Gelisen yonetim yaklgmlari, firmalar kiresel rekabet k&sinda ayakta
tutabilmek, rekabet edebilir kilmak ve rakiplerikarsi fark yaratarak sektérinde 6nci
olabilmek icin yeni Uretim ve yoOnetim yaklanlarini &renmeye ve uygulamaya
zorlamsgtir. Kalite kavraminin 6nemi her gecen gun dah#afassedilmektedir. Muayene,
Kalite Kontrol ve Toplam Kalite Y6netimi derkesimdi de Alti Sigma’nin bsgarisi

tartisiimaktadir.

Son yillarda en ¢ok kullanilan kalite ggilime yontemlerinden biri, Alti Sigma
yaklasimidir. Altt Sigma; méteri odakli drtnlerin, servis kalitesinin, suregbesirekli
gelistiriimesi ve organizasyonel karinin kilit noktasidir; kaliteyi, kalitenin Kkilit
noktalarini belirgin bicimde kullanan bir rehberdiAlti Sigma, firmalara mgieri

memnuniyeti dgiik maliyet ve surekli galim sunmaktadir.

Bu calsmanin birinci bélimunde kalite kavrami aciklagntoplam kalite yonetimi
tarihsel gelimi ve ilkeleri ele alinarak incelensgtir. ikinci bolumde kalite gedtirme
yontemlerinden biri olan Alti Sigma Metodolojisi rgd hatlariyla anlatiingi ve son
bolumde Kaleseramik A.'de yudratilen Altt Sigma projelerinden bir uygulanele
alinmstir.  Proje cakmasi seramik kaplama malzemeleri Uretimi gercegtiglen
fabrikada, satin alinan malzemelere ait stok maédyi@i disirmek amaciyla yapilrgur.
Tanimlama, Olgme, Analidyilestirme ve Kontrol olmak (izere b@samadan olgturulan
stok azaltma cajmalari, sirasiyla, birimler tarafindan aktif okarkullaniimakta olan
malzeme stoklarinin azaltilmasi ve fabrika taraim#ullanimdan kaldiriingiatil stoklarin
azaltiimasi cajmalar olarak iki grupta incelengtir. Her gamanin ciktisi Beyin
Firtinasi, CTQ Aac¢ Diyagrami, SIPOC Diyagrami, Sebep-Sonu¢ MatAareto Analizi
vb. Altl Sigma Teknikleri kullanilarak tespit ediigtir. Proje sonucunda 2.000.000 TL’lik
stok tutarinin azaltilmasiyla yillik yiizde 22,1amlfaiz orani ile 443.000 TL finans geliri

salanmstir.

Anahtar Sozcikler: Alti Sigma, Kalite, Toplam Kalite, Seramik SektgKaleseramik



ABSTRACT

In this thesis, “Six Sigma Methodology and An Agglion in Ceramic Industry”
have been studied. In rapidly globalizing worldpguction centers have begun to shift to
the countries which achieve the high-quality prdourcwith the lowest cost. Developing
management approaches force the firms learn andemgmt new production and
management approaches to sustain in the force atfaglcompetition and become the
leading sector by creating a difference. The imguré of the concept of Quality is being
felt more every day. The success of Six Sigma iagodiscussed today beyond Quality

Control and Total Quality Management.

In recent years, one of the most widely used metluddjuality development is Six
Sigma. Six Sigma is the key of customer-orienteatipcts, service quality, improvement
in processes, the key to success of organizatiothssaalso a guide using the key points of
guality. Six Sigma provides companies lower costistomer satisfaction and continuous
improvement.

In the first part of this study the concept of diyais explained and Total Quality
Management is studied by discussing its historiroahagement and principles. In the
second part of this study Six Sigma methodologye @i the methods of quality
improvement, is emphasized and in the last partobriiee Six Sigma projects which were
applied in Kaleseramik Company is undertaken raspdy. Project work is implemented
to decrease the purchased materials inventory mosCeramics Covering material
producing factory. Inventory decreasing studiesciwhs created in five stages; Define,
Measure, Analyze, Improve and Control has two aitosreduce the stocks of active
materials that are being used by the units andcreduhe inactive stocks that are not using
by the factory. The output of each stage was deteanby using Six Sigma techniques
which are Brainstorming, CTQ Tree Diagram, SIPOGgdpam, Cause-Effect Matrix,
Pareto Analysis and so on. As a result of the Btoj@3.000 TL financial income is
provided with 22,13 percent annual interest ratedujucing the 2.000.000 TL amount of

stock.

Key Words: Six Sigma, Quality, Total Quality, Ceramic IndystKaleseramik
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GIRIS

Hizla artan rekabet ortaminda malzeme maliyetiaitese satin alma maliyetinden
olusmadgl, stok maliyetinin de g6z o6nunde bulundurularaktinsaalma planinin
olusturulmasi gerekligi son donemde daha da ¢ok ortaya cikmaktadir. @greakdirde
stok tutulmasinin yararlari olmakla birliktgiaya kacildgl ve kontrolsiiz oldgu takdirde
finansal kaynaklarin,sgicinin ve stok alanlarinin verimsiz kullaniimassebebiyet
vermektedir. Bunlarin yani sira uzun sire stoktalam malzemenin fiziksedartlardan
dolay! zarar gorme riski artmakta ve raf omri dadgga kullanilmaz hale gelebilmesi
kacinilmazdir. Stok maliyetini azaltmanin yolu etlir stok yonetimidir. Bu ¢ercevede
Toplam Kalite Yonetimi (TKY) ve Altt Sigma araclargletmelere yardimci olmak icin
kullanilabilecek teknikler arasindadiletmeler yayginsekilde TKY felsefesi ve Alti
Sigma teknginden faydalanmaktadirlar.

Bu tez cakmasinda Kaleseramik #%.de etkin bir stok ydnetimi amaciyla

gerceklatirilen Alti Sigma projesi incelenrsfir.

Projenin amaci, Satin alma ve Malzeme Ambari bsimge karo uUretimi igin
kullanilan direk ve endirek malzemelere ait topktok tutarinin azaltiimasidir.

Projenin ilk gamasinda ekip Uyeleri afwrulmus, Tanimlama, Olgme, Analiz,

Iyilestirme ve Kontrol gamalarindan okan proje zaman plani hazirlargom.

Proje amaci dgrultusunda, ilk olarakirket binyesine satin alinan malzemeler; Ana
Uretim Malzemeleri, Yardimci Uretim Malzemeleri, t®aAlinan Ara Malzemeler ve
Isletme Malzemeleri olmak Uzere dort anasltha altinda toplannytir. Stok azaltma
calismalari, sirasiyla birimler tarafindan aktif olarddullaniimakta olan malzeme
stoklarinin azaltilmasi ve fabrika tarafindan kulladan kaldirilmy atil stoklarin
azaltiimasi cagmalari olarak iki grupta incelengtir. Birinci grup stok azaltma
calismalarinda minimum/maksimum stok miktarlari, ESMdeémik siparg miktari), stok
cevrim hizi, tedarik slresi ve rezervasyon iptakewvramlarindan yararlanilgtir. ikinci
grup stok azaltma camalarinda ise yil icerisinde alimi yapikmolan, yil icerindeki
kullanim miktari devir stgunun % 10'undan az olan, bir 6nceki yildan devapolyil

icerisinde alim yapilmayan ve stoksy&avramlarindan yararlanilgtir.
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Projenin tanimlama safhasinda oncelikle sig@mmasi ve daha sonra beyin firtinasi

teknigi ile daha detayli bir stregemasi olgturulmus; stre¢ ve girdi belirledikten sonra
ciktilarin belirlenmesi icin CTQgac¢ diyagramlari okturulmustur.

Girdilerin 6nem derecesini belirlemek adina sebmpis matrisi olgturulmustur.
Tedarik zinciri yonetiminin mgierilerine yapilan VOC (miferinin sesi) anket ile ¢iktilarin

misteriler icin 6nem derecesi belirlengtir.

Girdilerin ve ciktilarin nitel/nicel olmasi ve bana ait bilgilerin toplanma
detaylariyla ilgili veri toplama plani odturulmustur. Kaynaklari verimli kullanmak adina
oncelikli olarak cakilmasi gereken malzeme gruplari pareto analizibdérlenmi, %

80’lik ana kutleyi olgturan malzeme gruplarina ait segimler yapgtmi

Yapilan atil stok azaltma cainalari sonucunda stok gfandirma raporlari
hazirlanmaya b#anms, aktif stoklarn azaltma c¢amalari kapsaminda malzeme
planlamasinin daha etkin yapilabilmesi icin sistarafindan otomatik okturulan ve el ile
girilen sipargler icin ESM miktarlarn tekrar callarak ERP Uzerine tanimlamalari

yapiimstir.



BiRINCi BOLUM
KAL ITE VE TOPLAM KAL ITE YONETIiMIi

1. Kalitenin Tanimi

Kalite, bircok sirketin giindeminin en st kismindadir ve kalitesiyilestirmek
herhangi bir kurumun kar karstya kaldgl en énemli gorevdir. Ancak, dneminegnaen
bircok kisi kaliteyi esrarengiz bir kavram olarak gérmektedianimlamasi kafa katirici
ve Olgmesi zordur. Birinin kalite ile ilgili fikridigerinin fikri ile mutlaka catir. Higbir
zaman iki uzman, bir okulun ya da universiteninitkal ile ilgili ayni karara varamaz.
Tecrlbelerimizle hepimiz kalitenin ne olglinu biliriz fakat tanimlamakta ya da

aciklamakta zorlaniriz (Sallis 2002: 2).

Kalite kavrami insanlarin ve sistemlerin “hata yasm ve “mukemmele
ulasma ist@i” gercesinden ortaya cikmgtir. Latince nasil olgtugu anlamina
gelen *“Qualis” kelimesinden tiremive “Qualitas” kelimesiyle ifade edilgtir
(http://web.deu.edu.tr/inoviz/index.php/kalite#ktain

Kullanici gereksinim ve beklentileri ile olan gtadan ilgisi sebebiyle ve bu
gereksinim ve beklentilerin dakenliginden dolayr kalitenin standart bir tanimi
yapilamamaktadir. Kalite anlgy) tiketicinin karakteristikleri, sosyal konuma ve
ekonomik duruma gore @dmebilen, farkli gereksinim ve beklentiler gtaltusunda
bicimlenebilen 6znel bir kavramdir (Ran, Tutlinct 2003: 27).

Kalite ile ilgili bircok tanim bulunmaktadir. Kadéi, surekli iyiletirme olarak
algillayabiliriz. Kalite, miukemmellik ya da mgtiéri ihtiyaclarini kagilamak olarak
tanimlanabilir. Hansen, kalite kavraminin buglndakditeratiirde ve pratikte parcalagmi
belirsiz gbrinmesinden yakinmaktadir. Hansen'irtigapteratiir taramasina goére soana
tanim bulunmaktadir (Noronha 2002: 13):

v' Miukemmel bir Grtin olarak kalite,
v' Deger olarak kalite,

v' Tiketicilerin algiladgl kalite,

v’ Beklentilere uyum olarak kalite,

v" Teknik sartnamelere uyum olarak kalite.
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Juran “Kalite El Kitdbinda” kalite kelimesinin bircok anlami arasindi&ntanesinin

kalite yonetmi icin kritik oldugu ifade emektedir (Juran, Godfrey 19¢2.1-2.2):

v’ Kalite; misteri ihtiyaclarini kagilayacal ve bdlelikle misteri mennuniyetini
sgilayacak Ozellikte 0Orin gelistirmekti. Bu durumda kalite gelir
yonlendirilmistir. YUksek kalitenin amaci daha fazla gtéri memnuniyeti ile
daha yuksek gelir elde etmekiAncak yiiksek kalite genellikle yatirim gerekr
ve maliyetleri arttirirBu durumda yuiksek kalitdgaha fazla harcamadir denileb

v Kalite hatalardan arinmaktiBurada hatadan kasit; sektddoarisizlik, miteri
memnuniyetsizi, misteri sikayetleri gibi ki tekrarlamak zorunlulgu ile
sonucglananhatalardir. Butanimda yuksek kaliteelde etmek icin ¢ok pal
harcamaya gerek yokt

Juran’in yukaridaki kalite ile ilgili iki tanii arasindaki farkhlklarr gagidaki tablo
daha net anlatmaktadir (Juran, Godfrey 1 2.2).

Tablo 1.1Juran’a GreKalitenin Tanimi

Musteri ihtiyaclarini kagilayacak trtr

ozelliklert o T

« Sirketlere yuksek kaliteni « Sirketlere yuksek kaliteni

sagladiklari: sagladiklari:

* Musteri memnuniyetini arttirme » Hata oranini azaltm:

 Satilabilir Grtnler yapme * Yeniden gleme ve atik orani

« Rekabet giiciinii arttirm azaltmak

« Pazar payini arttitm: e Alan hata_larlm ve garanti kaynal

« Sat geliri sazlamak odemeleri azaltme

« Guvenilir yiiksek fiye » Musteri memnuniyetsizfini
azaltmak

» Maliyete buyuk etkisi vard

» Genellikle yuksek kalitenin maliye ’ Mua}ygqe Ve Fe.StIe“ 2zaliny
yiksekiir. * Yeni Urtin getirme ve pazar

sunma suresini azaltm
» Kapasite ve verimi arttirmi
» Teslimat performansini iyigirmek
» Maliyete buyuk etkisi vard

» Genellikle yiksek kalitenin maliye
disuktar.

Kaynak:JuranJoseph M., GODFREY A.Blanton, Juran’s Quality Haraiy 1999, 2..

Garvin farkl kapsamlarda neden kalitenin farkliaam olmasi gerekgini asagidaki
bes tanimla anlatnstir (Garvir 1988: 41-45):
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v Mukemmellik bazinda kalite: Kalite @al mikemmelliktir, evrenseldir,

standartlar ve ar1 konusunda taviz vermez.

v Uriin bazinda kalite: Kalite kesin ve oOlgulebilirr bileziskendir. Kalitedeki
farkhilik Grindn icergindeki degisimi yansitir.

v Kullanici bazinda kalite: Kisaca gtéri gozuyle kalite demektir. Mierinin farkl
ihtiyag ve isteklerine en iyi cevap veren Uriin ahtkli Grandar.

v" Uretim bazinda kalite: Kalite standartlara en uyguimduir.

v' Deger bazinda kalite: Kalite en uygun maliyetli yafgath Grindr.

Kalite konusunda oncl camalariyla bilinen Deming’e goére kalite, gtérinin
bugiinkti ve gelecekteki ihtiyaclarini kdamalidir. Crosby’e gore ise gereksinimlere
uyumluluktur. Juran ise kaliteyi amaca ya da kula@m uygunluk olarak tanimlagtir
(Oakland 2003:4). Kalite kavraminin 1ISO 8042 KalgézI(gi'ndeki tanimi ise, “Kalite,
bir mal veya hizmetin belirlenen veya olabilecekesinimleri kagilama yetengine

dayanan 6zelliklerin toplamidigeklindedir (YUkc¢l 1999: 3).

Tam tanimlamalarin ortak noktasi, steri ihtiyac ve beklentilerinin kadanmasidir.
Kalite kavrami ile ilgili dger ©Onemli noktalar ise, standardize edilmekle kieli
sinirlandirmanin anlamh olmag) kalitesinin d@asinin kagilastirmaya dayanga ve
kalitenin tum boyutlari ile bir batinsedlioldugudur. Kalici kalite hicbir zaman tesadifen
veya kendilginden ortaya cikmamaktadir. Kalite, insan tarafmdgercekigtirilen
sistematik cabalarin bir sonucudur. $¢gri isteklerinin tatmini, operasyon performansinin
iyilestiriimesi ve maliyetlerin dgtiriimesi amaci ile kullanilan stratejik bir ara¢irogan,
Tutlncl 2003: 27-28).

Kalitenin her boyutu birbirinden gemsiz ve belirgindir. Bir hizmet ya da Uriinde
kalitenin bir boyutu dgiik diizeyde olabilmektedir. Bu gerlendirme Griinden drtine ve
hizmetten hizmete g@gesmektedir. Kalitenin c¢gtli acilardan incelenmesinde en kapsamli
calismalardan birini yapan Garvin, tiketicinin algilgdi kaliteyi sekiz boyutta
incelemektedir (Oztiirk 2009: 11-12, Bam, Tutiincu 2003: 28-30):

v Performans: Bir urtiniin temel 6zellikleri anlamina gelmekted®rnesin, bir
otomobilin motor gucu, hiz, konfor; televizyon icige renk, ses gorunti gibi
Ozellikler performans olarak gderlendirilebilir.

v' Ozellikler: Bir uriniin temel fonksiyonunu tamamlayan kavramrakaifade

edilir. Havayolu sirketlerinin verdgi Ucretsiz ikramlar; ¢ansar makinesinin
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pamuklu ya da yunli programi, televizyonun uzakkamandali olmasi gibi

Ozellikler 6rnek olarak sayilabilir.

v' Guvenilirlik:  Urintn  kullanim  6mri icerisinde kendisinden bektengim
fonksiyonlari tam olarak yerine getirip getirmgidin olcuttdur. Olgulebilen bir
Ozellik olan guvenilirlik, ortalama ilk bozulma zam, bozulma sireleri
arasindaki donem vb. olabilir. Kalitenin guvenikrboyutu, bozulma siresinde
gecen zaman Onem kazandikga ve bakim/onarim mahyedrttikca daha
belirleyici bir faktér olmaktadir.

v Uygunluk: Uygunluk, drinin tasariminin veslayis 6zelliklerinin dnceden
belirlenmi standartlara uyup uymama derecesidir. Uygunlukitekan teknik
boyutu hakkinda tiiketici veya kullaniciya fikir veektedir.

v Dayanikhlik: Bir Grtin veya hizmetin kullanim émrindn uzugidur. Teknolojik
acidan dayaniklilk, bir Grinin deformasyona@ayincaya kadar olan kullanim
suresini ifade eder.

v’ Servis Gérme Yetengi: Hizmet gérme yeterig cabukluk, nezaket, ehliyet ve
tamir edilebilme kolayHi olarak ifade edilmektedir.

v’ Estetik: Estetik tiiketicilerin bgduyusuna hitap eden trin 6zellikleridir. Urtiniin
kullanicilarin beklentilerine uygun bir estetik ygpsaslayabilmesidir.

v Algilanan Kalite: Tuketiciler her zaman Urinin tam 6zellikleri ilgilil ayrintili
bilgi sahibi dgillerdir. Boyle durumlarda, dolayh birtakim ol¢étl vermelerinde
onemli rol oynamaktadir. Reklam faaliyetlerindeatdan Griin imaji, marka imaji
gibi faktorler drin kalitesinin tiketici tarafindamlumlu veya olumsuz

algilanmasinda oldukga 6nemlidir.

Kalite gelstirme siurecinde Deming’e gore istatistiki metotlaatalarin fark
edilmesini ve ait oldgu yere gore sistemde, Uretim hattinda, ekipte y&igde hatanin
teshis edilmesini s@ar. Juran’a gore ise sorunlaringgosistemden kaynaklanir ve bunun
sorumluligu Ust yonetime aittir. Crosby kalite iygrme sirecini uzun zaman alan ve
belirli bir plana gore uygulanmasi gereken, kald@gisimini gerektiren bir ygam bigimi
olarak gormektedir (Akin vd.1998: 95-104). Demimgdn dort ilkesi, Juran’in g ilkesi ve
Crosby’nin on dort kalite adimi Tablo 1.2'de belimi stir (Pun 2001: 325).



Tablo 1.2Deming’in 14 ilkesi, Juran’in Udlkesi ve Crosby’nirl4 Kalite Adimi

Deming'in Ondorilkesi Ura Udlke A
|

*Amaglari belirle *Kalite Planlamasi *YOnetim komites
*Yeni yonetim felsefesir sAmaglarin belirlenmesi «Kalite gelistirme
benimse «Musterilerin ve tanimlar
*Organizasyonun ihtiyaclarinin eKalitenin dl¢tlmes
muayenelere olan tanimlanmasi «Kalite
bagimlili gini azalt «Kalite Kontrolii degerlendirmesinir
*Surekli gelmeyi sgla «Performans maliyeti
«Is basinda eitimi sagla gelistiriimesi eKalite konusund:
«Liderligin «Amaglarla sonuglarin bilinglenme
kurumsallamasini sgla karsilastiriimasi eHatalari diizeltn
*Organizasyonda eKalitenin Gelistirilmesi Sifir hata icin bir ad ho
calisanlar Gizerindek *Proje ve takimlarin komite kurulmas
korkuya son ver tanimlanmasi «Denetgilerin gitimi
sDepartmanlar arasindz *Projelerin ve takimlarin «Sifir hata giin
sinirlari kaldir saslanmasi «Amaglari saptan
*Sloganlara son ve «Kontroliin kurulmasi «iletisim
*Organizasyonda sayis «Calisanlarin takdil
hedefleri ve kotalal edilmes

ortadan kaldir «Kalite Konseyi

*Calisanlarin § olusturulmas

yapmalarini engelleyece ~Yapilan camalari

uygulamalari ortada
kaldir

tekrarle

*Egitim uygula
*Transformasyonu
herkesin katilimi ile

gerceklatir

Kaynak: Pun,Kit Fai. Cultural Influences on Total Quality Management piitin in Chines¢
Enterprises:An Empirical Study, Total Quality Maeagent & Business Exellence, Vol:12, Nc
p.325.



2. Kalite Kavraminin Tarihsel Gelisimi

Kalite is yasamindan ¢ok daha buyuktir. $éaimizin her alaninda; deneyimlerimizi
tanimlarken, sanati @erlendirirken, yaptiklarimizi gerlendirirken kaliteden bahsederiz.
Hatta kaliteli zamandan ve Kkaliteli gkilerden konguruz. En geni anlamiyla kalite,

yasamimizi daha iyi hale getiren vegae katan demektir (Kemp 2006: 3).

Kalite olgusunun ortaya ¢ cok eski donemlere dayanmaktadmsanlar tretim
surecine bgamalari ile birlikte strekli kalite aragiicinde olmylardir. Bu araw, kalite
kavraminin tarihsel sire¢ icerisindeki yonetim waikhlarinda yerini almasini gamistir
(http://www.makaleler.com/oku-kalitenin+tarih% C3%#s1).

Kalite en eski ¢cglardan bu yana insan hayatinin ve kiltirintn bicgs olmgtur

ve 0 zamandan beri gismeyen iki baky acisi vardir. Bunlardan biri Giza’daki 11.000
yillik Sfenks'’in betimledgi gibi guzelliktir. Bir digeri ise yine Giza'da bulunan ve hala
ayakta duran, buyidk muahendislik harikasi, 5.000kyBuytk Piramit'in ifade etfii gibi
kalitenin klevselligidir. Sfenks hala ayaktadir ¢linkll tanimlanabilerdlggilebilen glevsel
kalite gecici guzelie gore daha kalicidir. Gegmyuzyillarda daha c¢ok kalitenin ne
oldugu, tanimi Uzerinde durduk ve mihendislik icin da#laerigli hale getirmeye,
tekrarlanabilirlgine, yonetimin kontroli altina almaya gaik. Ama guzellik kavrami

kalitenin her zaman tanimlanamayan yonu olarakclédar (Kemp 2006: 3-4).

Kalite gelsimi ilk ¢aglardan glinimuze buydk gigim gecirmitir. Bu desisimler
asagidaki sira ile izlenebilir (Yukgl 1999: 4-5):

1. M.O 2156 tarihli Hamurabi Yasasinda, bigaat ustasinin i ettgi ev ustanin
yetersizlgi nedeniyle yikilir ve “ev sahibi olirse, o ustattaoldirtlir’seklinde

kaliteye iliskin bir madde yer alir.

2. Fenikelilerde, muayene elemanlarinin kusurlu Griapaylarin elini keserek

spesifikasyonlara uygunsuzluklari engelledikleniiginektedir.

3. M.O. 1450 yilinda eski Misir'daki §abloklarin dikligini bir tel ile 6lcen muayene

elemanlarina rastlanmaktadir.

4. 13. Yuzyilda, geltirilen ciraklik ve esnaf loncalari kurulmu yonetimler
standartlar gedtirmis, ustalar muayene elemani olarak gals ve ayni zamanda

egitici olarak ciraklari gitmislerdir.
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5. 19. Yuzyilda, modern endustriyel sisteme gegilug Taylor gleri temel parcalara

bolerek basitlgtirmis, kisilerin uzmanlamasini sglamistir. Bu durum Uretimin

hizlanmasini gdarken kaliteyi ayni 6lctide arttiramaghr.

6. 20. Yuzyil balarinda Henry Ford’un ilk kez kullangl, hareketli montaj hatti ile
disuk maliyetli dizeyde teknik Grtnlerin imalati geigstirilmi stir.

7. 1920-1940 yillan arasinda teknolojik gehe hizlanmgtir. Bu yillarda Bell
System ve Western Electric’de galn George Edwards ve Walter Sheward
oncul(ginde “Muayene Miuhendigii BolumU” kurularak kalite kontrol

sglanmaya cakiimistir.
8. 1931 yilinda Shewartistatistiksel Kalite Kontrol” isimli bir kitap yaylamistir.

9. ikinci Dunya Sav@ kalitenin gel§imini hizlandirmstir. Bunun sonucunda da
“Istatistiksel Sire¢ Kontrol” énem kazannvwe “Kalite Kontrol Miihendisfi”

kavrami ortaya cikngtir.

10. 1946 yilinda Amerikan Kalite Kontrol Dergie(American Society for Quality
Control) kurulmutur.

11. 1950 yilinda A.B.D.'den Dr. W. Edwards Deming, JapBilim Adamlari ve
Muhendisleri Birlgi tarafindan Japonya’ya davet edigmie bir dizi konferans

vermistir.

12. Japon Bilim Adamlari ve Muhendisleri Bigli tarafindan 1951 yilinda ilk
Deming Oduli verilmi v odiller her yil Japonya’da kalite konusunda en i

performansi gostereglétmeye verilmektedir.

13. 1956 yilinda Feigenbaum “Toplam Kalite Kontrol"ndi kitabini yayinlamy ve
kalite kontrolu gletmelerin tim alanlarina yaystir. Bu déneme kadar kaliteye
iliskin calsmalar, ©6nlemeye ¢, dizeltmeye yoneliktir. Bundan sonra
A.B.D.’de Hizmet Endustrisinde Kalite Guvence Sisteotellerde, bankalarda,

kamu kurulglarinda ve dier hizmet sletmelerinde kullaniimaya banmstir.

14. 1970 sonrasi Amerikan sletmelerinin Grtnleri Japonlarin  kalitesi artan
drtnlerinin  rekabeti ile kardasmistir. Tulketicilerin artan kalite talepleri
A.B.D.’de hizmet gletmeleri de dahil olmak Uzeresletmelerin tim

departmanlarinda kalitenin odaklanmasina nedengblmu
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15. 1987 yilinda Uluslararasi Standartlar Orgiiti’niustoirdusu “ISO 9000 Kalite

Guvence Serisi Standartlar” tum dinyaya yayilankialite gtivence sistemleri
anlaysini balatmistir. Ulkemizde de TSE bu standartlari ayni yil bire

cevirerek yayinlanstir.

Sekil 1.1 Kalitenin Tarihsel Galimi

4

l istatistiksel Kalite Kontrol

e

v
o

1900 1918 1937 a96 1980

Kaynak:Simgek, Muhittin. Toplam Kalite Yonetimi, Alfa, 2004, %

Yukarida siralanan kalite kavraminin tarinsel gelini incelerken konuyu dort
baslik altinda toplamak mumkindir. Bunlar, muayengatistiki kalite kontrol, toplam

kalite kontrol ve toplam kalite yonetimidir.
2.1 Muayene Aamasi

Kalitenin insan@lunun hayatinda bireyin kendisini bifgigiinden beri var oldiu
bilinmektedir. 1900’1t yillarin banda Taylor'un yapgii bilimsel calsmalar ydnetim
kavraminin bilimsel temeller Gizerine oturtulmasneygigini gostermektedir. Taylor'a gére
insanlari harekete gecirecek tek guc bireysel ekokocikarlaridir. Amaci ggadig
fayday! ve verimi arttirmaktir. Taylorg iplanlamasinisgilerin elinden alarak endustri
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mihendislerine verrgive bilimsel yonetimin 6ncUfiuna yapmgtir (Dogan, Tatlncu

2003: 30-32).

1910 yihnda Ford MotoSirketi’'nin “T” modelini Gretim hatlarinda uygulamay
gecirmesiyle muayene samasl gelimeye balamistir.  Sirket Urini standardiyla
kiyaslamak ya da test etmek Uzere muayene takiollaturmustur. Muayene elemanlari
batin dretim hatlari, sevkiyat gibi bolumlerde goralmaya bglamistir. Muayenenin
amaci; kontrol elemanlarn tarafindan kalitesiz akamitelendirilen Urtnlerin hurdaya
ayrilarak yenidenslenmesi ya da diik kalite olarak satiimasidir (Dahlgaard v.d. 200R2:

Muayene standardizasyona umeak, homojenlik sglamak ve ustalik kalitesini
anlamak icin kullanilan en yaygin yontemdir. Kalkentroliin bir fonksiyonudur. Uriin
kabul edilebilir standartlar dahilinde gk ise reddedilir ve duzeltici faaliyetlerle
standartlar igcine alinir (Naidu vd.2006: 1).

Bu yaklgim tiketiciyi korumy ancak ureticide sikinti yaratghr. Clnkli muayene
edilerek hatali bulunan Grtnler Gretici icin za@uosturmuwstur. Bu agidan Ureticiyi de
koruyan bir sistem Uzerinde durulgnue istatistiksel kalite kontrolsamasina gecilrgiir
(http://www .kaliteofisi.com/makale2/activeNews_grasp?articlelD=33, 10.06.2010).

2.2 Istatistiksel Kalite Kontrol A samasi

Ikinci Diunya Sava sirasinda uretim sistemleri daha komplike halenggir ve
kalite iscilerin kendileri yerine muayene elemanlari tardém kontrol edilmeye
baslanmstir. istatistiksel kalite kontrol yontemlerini muayenesrabnlari bu dénemde
uygulamaya bgamistir. Shewhart ve Dodge-Roming tarafindan kabulezdile uygulanan
kontrol grafiklerinin ve numune kabul yontemleringelisimi 1924-1931 déneminde
olmustur (Dahlgaard vd. 2002: 7).

1924 yilinda Shewhart, ilk kez Bell Laboratuarldan seri Uretim ortaminda
kalitenin ekonomik olarak kontrolii igin bir yonteoban Istatistiksel Kalite Kontrol IKK)
kavramini gindeme getirgtir. Shewhart ilk defa kontrol grafiklerini uygulag Kii
olmustur. Shewhart, Uretimin hes@masinda sapmalarin vegdgenlerin var oldgunu,
bu deisken ve sapmalarin atarilmasi igin surecin izlenmesi ve farkliliklarkontrol
edilmesi gerekgiini gindeme getirngtir (Dogan, Tuatincu 2003: 32, Dahlgaard vd. 2002:
7).

Kaliteyi kontrol etmek ya da kalite kontrol problérini cozmek icin kullaniladkKK

muayene gamasini daha glivenilir ve daha az maliyetli haterggstir. IKK sevk edilecek
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olan uriinlerin kalite seviyelerini kontrol edéKK uretim ve muayenesamasini kontrol

edecek bir arag kiti olarak gortlmelidir (Naidu 2006: 5).
2.3Kalite Glvence Asamasi

1960’ yillardan itibaren kalite fonksiyonu hatallinadan, hata 6nlemeye ga
kaymaya bglamistir. Urtin ortaya ciktiktan sonra hatayi saptamamygun olmayan trini
belirlemekten bgka bir ise yaramadi ve verimsizlgi arttirdigl anlgiimistir. Hatay ortaya
ctkmadan oOnlemek icin yeni sistemlerin kurulmasre@mistir. Ticaretteki buylime
tedarikci ve tiiccarlarin tuketicileri Ureticilerdagirmasina sebep olgtur. Bu durum yeni
bir yaklagim olan kalite glivencesinin gmasini sglamistir (Juran, Godfrey 1999: 2.14;
(http://www.maliye.gov.tr/kalite/mtky/ustmenu/yajan/TKY_KITABI.pdf).

Kalite glvencesi, bir Griin ya da hizmetin gt@ii ihtiyaclarini kagilayabilmesi ve
yeterli guiveni sglayabilmesi i¢cin bundan 6nceksamalari ihtiva eder (Dahlgaard v.d.
2002:7). Kalite giivencesi kalite kontrolden farklir yaklasimdir. Uretim surecinde
Uretimden 6nce ya da Uretim esnasinda meydana bekatari 6nlemek icin kullanilr.
Uygun sartlarda Granin dretilebilmesi icin Uretim siUre@ndaliteyi tasarlar. Kalite

glivencesi hatasiz Uriin Uretebilmektir (Sallis 2A02:
2.4 Toplam Kalite Kontrol A samasi

General Electric firmasinda kalite yoneticisi olaigbrev yapan Feigenbaum, kalite
kontroldeki deneyimlerini ve goslerini acikladgr ve *“Industrial Quality Control”
mecmuasinda yayinlanan bir makalesinde ilk kez I3mpKalite Kontrol” kavramini
kullanmg (1957) ve kalitenin, sadece Kalite Boliuminin sdungu olmadgini ifade
ederek cadan herkesin kalite ile ilgilenmesi gereltifikrini ortaya atmstir (Yenersoy
1997: 46).

Toplam Kalite Kontrol (TKK), Juran, Crosby, Demimgbi Unli Amerikali kalite
uzmanlarinin karmak kalite labirentini anlayabilmek icin Japonya'mekabetci imalat
sanayisini incelemeye kamasiyla ortaya cikrgiir. Deming ve Juran, 1950ler ve
1960lar'da Japonya’nin karisini ina etmeye katkida bulunmglardir. Onlarin fikirleri ile
organizasyonlarin nasil f&ili olabileceklerini kanitlayabildikleri yer Japga olmugtur
(Oakland 2003: 18).
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TKK daha gery olarak Feigenbaum tarafindan; istenen kalite itetini sgzlayan,

pazar argtirmasi, gletmenin tasarim, AR-GE, uUretim, satie saty sonrasi hizmet gibi
bolumlerinin  belirli  kalite dizeyinin yaratilmasiaki katkilarinin planlanmasi ve
koordinasyonu olarak tanimlargtir. TKK bir organizasyondaki butin bélimlerin
katilimini gerektirmektedir (Dgan, Tuttinct 2003: 34).

1970lerin sonuna dou is dinyasi icin kalitenin anlami ggmistir. Daha 6nceleri
kalite hala denetlenmeye ve dizeltiimeye ihtiyagudian bir olgu olarak gorulnstir.
1970-1980 vyillar arasinda bu ylzden bircok Amarilkiamasi yabanci rakiplerine kar
pazar kaybetngtir. Otomotiv endistrisinde Toyota ve Honda gibialatcilar buyuk
oyuncular olmslardir. TUketici pazarinda ise Toshiba ve Sony gilketler liderligi ele
gecirmglerdir. Bu yabanci rakipler cok diik fiyatla yiuksek kaliteli Griinler satmaya
baslamslardir (http://www.wiley.com/college/sc/reid/chap8f).

Bu yarsta ayakta kalabilmek icigirketler kalite programlarinda @siklik yapmak
zorunda kalnglardir. Bircok kletme damgmanlardan yararlangiya da cakanlari icin
kalite ezitimleri aldirmslardir. Kalite ile ilgili yeni bir dgtince ortaya ¢ikmaya damistir.
Batin kletmeler kalitenin stratejik bir anlami olglunu, kalitenin rekabetci bir avantaj
sgiladigini anlamaya bgamislardir. Misteriyi ilk siraya koymslar, kaliteyi migterinin
beklentilerini kagllamak/amak olarak tanimlarglardir (http://www.wiley.com/college/

sc/reid/chap5.pdf).

Japonya sagazamani buyuk bir ders algir: “Eger sava sirasinda kalitesi gk
arin Gretirsen senin tlken, giian askerleri tarafindan istila edilir. Bundan golkalite
yasam ve Olim meselesidir.” Japonlarin bu kot tecsimen butiin dinyadas sonuca
variimistir: “Baris zamani kotu kalite ile Grtin Gredtniz icin yabanci dGrtnler Glkenizin her
yanini sarmy olursa; bu durum, Ulkeniz igin ticari 6lum, iflagpksullama sebebidir.”
(Naidu vd.2006: 27).

Savatan a&ir darbe alarak cikan Japonya’nin bu kalite aglageki deisim
dinyada da etkisini gostergnie Toplam Kalite Yonetimi (TKY) kavrami ortaya qnkstir.
TKY konusuna girmeden 6nce kalitedesgiaan bu evrimin kilometre giarini tablo 1.3'te
gorebilirsiniz (Yukcu 1999: 6).

Tablo 1.3'te kalitenin gedimi, kalite konusunda yaptiklari csinalarla birer
kilometre tai sayilan bilim adamlarn ve yaptiklari gahalar kronolojik siralama ile

verilmistir.
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Tablo 1.3Kalite Evriminde Kilometre Tgari

1931 « SHEWHART:Istatistiksel Kalite Kontrol (ABC

« STANFORD SEMNERLERI (ABD)

1950 « DEMING'in seminerleri (Japony

n

« "DEMING" KALITE ODULU (Japony:

« "Kalite Kontrol" dergisi (Japony

1954 « JURAN "Kalite yonetimin sorumlulgudur.'

*Ulusal Radyo ile Japonya'da Kalitgitimi Yayinlar

1956 )

FEIGENBAUM: Toplam Kalite Kontrol (ABD

Il

TAGUCHI: istatistiksel Deney Tasarimi (Japor

*ISHIKAVA: Formenler icin Kalite Kontrol Dergisi (Jsonya

ISHIKAVA: Kalite Cemberleri (Japony.

1962

*KOBE STEEL: Quality Function Deployment (Japor

1970 *SHINGO: Poka-Yoke (Japonya)

TAGUCHI: Quality Loss Function (Japon

*OHNO: Toyota Just IfA-me Sistemi (Japony

1980 *TAGUCHI: Robust Design (Japonya

080-199 *TOPLAM KALITE YONETIMI

1990-200C *TKY, siirekli iyilestirme/kaizen

2000 ve sonrasi »Organizasyorgeni capl kalite yonetin

Kaynak: Yikc¢l, SileymarKalite Maliyetlerinin Muhasebejéiriimesi, Anadolu Matbaacilik
1999, s.6.5allis 200: 9.

3. Toplam Kalite Yonetimi

Toplam Kalite Yonetim; kalite glivenceyi d&apsayan, gegieten ve geltiren bir
kavramdir. TKY, calisanlarin organizasyolyapisi cercevesinde Ugteri memnuniyetini
amagclayanbir kalite kdlturidar. TKY'de musteri egemenfii bulunmaktadir.Peters ve
Waterman Ifp Search of Excellen, 1982) tarafindammusteri egemenfii populer hale
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getirilmis bir yaklaggimdir. Hatta Tom Peters'in butin makalelerinin tségmasini TKY

olusturmaktadir (Sallis 2002: 17).

TKY; misteri memnuniyetini glamak tzere organizasyondaki gahlar tarafindan
kaynaklarin en verimlgekilde kullanilmasini hedefleyen, ¢ok boyutlu bimgtimseklidir
(Dogan, Tutuncu 2003: 36). TKY, bir organizasyondakigigi& gruplarin miteri
memnuniyetini de g6z dntinde bulundurarak; pazarlanidendislik, Gretim ve hizmeti en
ekonomik seviyede gercekteebilmek amaciyla kaliteyi galirme, kaliteyi koruma ve
kaliteyi iyilestirme cabalarini birkgiren etkili bir sistemdir (YUkc¢t 1999: 7).

Dogru Uretim veya hizmeti ilk defasinda yapmay! velter defasinda tekrarlamayi
hedefleyen TKY; organizasyonun bir batin olarakirdigini salamayi, esnekfe
ulasmasini ve rekabet gucini arttirmayl amagclar. TKivkdlite kavrami olmaktan 6te bir
yonetim yaklaimi, bir digiince ve bir ygam bigimidir (Gokmen 2001: 8).

Hem Taylor hem de Deming organizasyonun bilimsellit&ka deneyimini
kazanabilmesi icin iki ila beyil gerektgini ve pahaliya mal olagani vurgulamaktadir.
TKY programi c¢@unlukla tamamlanmadan, daha ilk c¢eyrekte kendini orim
edebilmektedir. Kalite yonetimi uzun vadeli bir lggtirmedir. Yonetim kurulu ve Ust
yonetim hizl iyilgtirme gosterebilmek icin @unlukla uzun vadeli kazanimlardan
kacinmaktadirlar. Ayrica, ger teknikler (birlemeler ve yenisirket alimlari) daha hizli

finansal sonu¢ verebilmektedir (Kemp 2006: 35)
TKY’nin amaglarisu sekilde siralanabilir (Adnan 1997: 212):

v Isletmenin pazar payini, verimlilik, rekabet ve Kakidiizeyini arttirmak,

v' Calisanlarin moral diizeyini arttirarak ve baarisini sglayarak motivasyonu
arttirmak,

v' Malzemeyi, zaman kaybini, rektifikasyonu, yenidelemeyi, stoklari, mgteri
sikayetlerini ve maliyetleri azaltmak,

v Isletmenin her kademesinde gallar arasindaki yatay ve dikey ikitni
saglamak,

v' Tedarikciler ve yan sanayiciler ilegkileri giiclendirmek,

v' Musterilerin gtivenini sglamak ya da var olan guiveni strdirmek.
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3.1 Toplam Kalite Yonetiminin Tarihsel Gelisimi

ll.DUnya savaindan hemen sonra Deming Amerikali mithendislere RIPOKO
(Plan-Do-Check-Act/Planla-Uygula-Kontrol ~ Et-Onlem [)A ve istatistiksel stireg
kontrolinun faydalarini gretmeyi denemgtir. PDCA ve istatistiksel stre¢ kontroli
konularini @renen muhendisler dst yonetimi ikna edenyéendir. 1940 yilinda Deming
Amerikan Nufus Sayimiidaresi'ne istatistiksel yontemler kullanarak ulusalyimda
yardimci olmygtur. 1940’larin sonunda da Japonya’nin Ameriksgli hikimeti Japon

nifus sayiminda Deming’den yine yardim etmesieinmgtir (Kemp 2006: 179).

Deming Japonya'ya yagl ilk ziyarette Japon kuiltiriine hayran kajnve sava
sonrasi Japonya’nin yoksuiunun sebep oldiu aciyla ilgilenmgtir. Bu isle kendini
kanitlayan Deming, Japon Muhendisler ve Bilim AdamBirligi (JUSE-Japanese Union
of Engineers and Scientists) tarafindan 1950 yaliistiatistiksel Stire¢ Kontrol hakkinda
konferans vermek Uzere yeniden Japonya'ya davéhgtr. Japon sanayisini Amerikan
bombardimani yerle bir etmive geriye dier uUlkelere ait drtnlerin gk Kkaliteli
imitasyonlari kalmgtir. Japonlar yeni endustri teknikleri ve kismetitkakontrol hakkinda
dersler almak istergler ve Deming Japon dinleyicilerine kalite kontrd baglamalarini
tavsiye etmitir (Sallis 2002: 8).

Deming Japonya’da ayni zamanda kalite yonetiminggan faktérinin 6nemini
vurgulamstir. iscilerin kalite calsmalarina tam katihmina inangtir ve yénetimin gcilere
sert davranmak yerine daha akilli gadak icin yardim etmesi gerefini savunmugtur
(Noronha 2002: 19).

1970’li yillarin sonunda Amerikan endustrisi sikiigerisine girmgtir. Dinyadaki
pazar payini ve pazarda yarkaybetmeye bgamistir. Amerika’da Amerikalisirketler
yerini kaybetmeye ygamis ve Japorsirketleri Uriinlerin kopyalarini daha ucuza yaparak
Amerika’ya gondermeye bkkamistir. Japonya’da gercek maliyet tasarrufunun sebebi
kaizen/strekli iyilgtirme™ ile kalitenin yiikseltiimesidir. Japonya kaizen ialsirken

Amerikansirketleri kendilerine ¢cbziim arayna girmitir (Kemp 2006: 181-182).

1980’lerde kalite sloganlari bol miktarda kullangdyillar olarak dgerlendirilebilir.

Bu yillarda kalitenin gefimi, 6zellikle insan @esi Uzerinde olmyiur. 1980’li yillarda

“pPDCA-PUKO dongusi hakkinda bu galanin 24.sayfasinda bilgi verilgtir.
N
Bkz.s.21



17
istatistiksel kalite kontrol yontemleri kullanimrtanistir. Yalniz bu teknikler kullanilirken

is¢i hatalarindan dolayr bazi 6lgim hatalari meydagedmisti. Bu nedenle kalite
yonetiminin buyudk bir boliumind insargési olgturmaktadir. 1983'te Feigenbaum, kalite
yonetiminin 6nemine dgnmis ve o yillarda kalite de meydana gelen iymhenin
geleneksel kalite kontrol anlgyna deil kalite yonetim anlawina ba&ll oldugunu
belirtmistir (Hizarcikligzlu 2000: 25).

Kendi memleketleri Amerika’da Deming ve Juran’inkifieri uzun yillar
gormezlikten gelinngtir. 1950-1960 yillarinda dinya Uretilgniriinlere a¢ oldgu icin
Amerika’da dretilmg her Grin satiingtir. 1970’lerin sonuna dwu ise Pazar kaybetmeye
baslayan Amerikarsirketleri mesaji alngi ve neden tiketicilerin Japon Urdnlerini sgicti
sorgulamaya bgamistir. Amerika’da kalite ile ilgili donim noktasi NB@rafindan yurt
capinda yayinlanan belgeseldegdE Japonlar yapabiliyorsa, biz neden yapamayalim!”
slogani olmgtur. Program bircok Amerikan pazarinda Japon saimagi egemengiine
dikkat cekmgtir. Programin devaminda Deming’e ve onun Japamnkkonomik bgarisina

katkisina yer verngtir (Sallis 2002: 8).

1980’lerin sonuna dgu ise, 6zel bayilik sistemleri ve yeni hizmetskiieri ile
birlikte diinya luks Japon otomobilleriyle (Acurafihiti ve Lexus) tangmis oldu. General
Motors da ayni yillarda Satiirn Béliimi'ndemel arabasina bu ginceleri uygulanstir
(Juran, Godfrey 1999: 14.16).

3.2 Toplam Kalite Yonetiminin Temel ilkeleri

Toplam Kalite Yonetimi’'nin temel ilkelerini Demin@.986), Juran (1951), Ishikawa
(1964) be ana balik altinda incelemektedirilk olarak migterilerin beklentilerinin ve
isteklerinin neler oldgu 6nemlidir. Misteri isteklerinin, veri toplanarak tanimlanmasi ve
dogrulanmasi gerekmektediikinci olarak kaliteyi direkt etkileyen garon ve tedarikgiler
fiyata bakmaksizin secilmelidir. Tedarikgilerlgbirligi yapilarak, §in daha iyi nasil
yapilaca& gelistiriimelidir. Uclincli olarak TKY herkesin katihmirgerektirir ve takim
calismasi sarttir. Kalite uzmanlar okiurulan ekiplerin  kalite problemlerini
tanimlamalarini ve ¢dzmelerini tavsiye etmektedirl2brdinci olarak istatistiksel sureg

kontrollin bir uzantisi olarak ggkenligi en aza indirmekte objektif verinin kullaniimasi

Y satiirn Bslimi General Motors tarafindan 1985 gdidapon liks otomobillerine rakip olabilmek amkciy
Amerika’da kurulmy bir otomobil firmasidir (http://en.wikipedia.orgiki/fSaturn_Corporation).
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onemlidir. Son olarak TKY slre¢c odakl olmaldirir8¢ yonetimi, ekip caimasinin

etkinligini arttirmak i¢in deneysel olmalidir (Noronha 20@8-26).

Her ne kadar TKY’nin temel ilkelerini Juran, Deminge Ishikawa bg olarak
nitelendirse de bazi yazarlar (Goetsch and DavB41®ale, Boaden, Lascelles 1994;
Talley 1991)asagidaki sekilde siralamgtir (Noronha 2002: 26-27):

v Musteri odaklihk

v Ust yonetimin liderlgi

v’ Surekili iyilestirme-kaizen
v' Tam katilim-ekip cagmasi
v’ Tedarikgilerleisbirli gi

v' Etkili sorun ¢ozme

v" Surekli eitim

v Kurum kdltard

v Olgum ve istatistik

Bu calsmada Juran, Deming ve Ishikawa gibi kalite uzmaniar vurguladg
misteri odaklihk, Ust yonetimin lideg, surekli iyilestirme, ekip cakmasi ve

tedarikcilerle gbirli gi ilkeleri Gizerinde durulacaktir.
3.2.1 Musteri Odakllik

Isletmeler genellikle kurucularinin, ngérilerin  intiyag duyduklari konulari
belirlemeleri ve bu ihtiyaclar rakiplerinden daha karsilayabileceklerine inanmalari
sonucunda kurulmaktadirlar. Bigletme, miterilerinin ihtiyaclarini bglangicta ne denli
etkin bir sekilde kasilarsa kagilasin, migterinin bitmek bilmeyen istek ve ihtiyaclarina

karsi surekli tetikte olmali ve bu ihtiyaglari kaayabilmelidir (Day 1998: 1).

“Bizim paramizi patron dgl musteri 6der” deyimi TKY'de sletme felsefesidir.
Giderek artan rekabet sonucundsletmeler “yaptgini satan” olmaktan cikarak
“satilabileni yapan” haline gelstir. Bunun icin migteri odakhlik ilkesi “kaliteyi mgteri
belirler” s6zcukleri ile ifade edilir§imsek 2004: 135).
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Musteri odakhlik yapilan hegeyin merkezine miierinin yerlatirilerek yapiimasidir.

Isletmeler belirli araliklarla mgierilerinin gorislerini almalidir. Bu durum hem i¢c hem de
dis mikteriler icin gecerlidir (Naidu vd.2006: 28).

Musteri odakhlik cift yonludur. Belirsizlikler ve alkanliklar yeni teknolojiye 6zgi
oldugundan méterilerin bekledgi gibi misterilerle kongarak onlari dinlemek 6nemlidir.
Musteriyi egitmek, yeni teknolojinin yetenekleri ve neler yapabtesi hakkinda bilgi
vermek ileri teknolojisirketlerinin ya da sanayinin sorumluluklar arasdd (Juran,
Godfrey 1999: 28.10)

Hem i¢c hem de dimisteriye odaklanmak TKY'de dnemlidir. TKY anlgynda
misteri bir sonraki siUrectir ve sadece urin icin padeyen ki degildir. Bu distince
organizasyonun igindsbirligini kuvvetlendirir ve igteki yagmalari engeller (Hegde vd.
2003: 35).

Musteri odakhlik TKY'yi garanti etmek icin tek Bana yeterli dgildir. TKY
uygulayan organizasyonlar §on olarak méteri ihtiyaclarini kagilayacak stratejiler
Uzerinde cagmalidir. Birgok migteri ¢cgzunlukla tGrinin servisi ve kalitesi hakkinda bilgi
sahibi dgildir. Buna ek olarak mgieri beklentileri ¢gitlidir ve ¢ogunlukla aykiridir (Sallis
2002: 28).

3.2.2Ust Yonetimin Liderli gi

Tom Peters, Nancy Austin ile birlikte yagdf‘Mikemmellik Tutkusu-A Passion of
Excellence” isimli eserinde liderlerin kalite iy§gme strecinde tam olarak merkezde
olmasi gerekfini belirtmistir. Onlara gore lidersleri kolaylastiran ve ekibin geriye kalan

kismini harekete geciren vizyon sahibi bii kimalidir (Sallis 2002: 48).

“Isletme liderlerinin Kalite gejtirme siirecine katilgani nasil anlarim?” Sistemin
parcalarini sabitigirmekten yorulmsg, gayretleri tikenmi duyarsiz ve dasime direnen
calisanlar bu soruyu sormaktadirlar. Bu soruyu soragiamki gletme liderlerinin, st
yonetimin kalite gelitirmeye kilttrel bir nitelik vererek mevcut sistemgistirebilme
glcunun oldgunu fark etmglerdir. Liderler, surekli iyilgtirme kapisinin anahtarini
ellerinde tutarlar. Eer anahtar liderlerin cebinde durursgletmenin kalite lideri olma

sans! bulunmamaktadir (George, Weimerskirch 1998: 12

TKY’de basarili olmanin en o©nemlisartlarindan biri dst yonetimin TKY

calismalarina liderlik etmesi ve katiimasidir. Ust yometcalsanlari TKY calsmalarina
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katilmak icin motive etmelidir§imsek 2004: 135). Toplam kalite uygulamasi, 6érnek olma

iradesini ve gletmenin tim kaltdrdntn gesimini gerektirmektedir. Eer kalite herkesin
gorevi olacaksa, bu dncelikle yonetimin gorevi dima& bunu herkese gdstermelidir. Bu
nedenle béyle bir program ancak st yonetim tadainnbalatiimalidir Simsek 2000: 54).

Ust yonetimin yapmasi gereken ikj bir sistem yaratmak ve bu sistem cgergevesinde
calisanlan eitmektir. Yoneticiler sorunlara, mgterilere ve c¢ozumlere yakin olmali;
calisanlara glerini yapmalari icin arag, gereg, teknik bilgi,.\dglayip motive etmeli ve
liderlik yaparak sistemirsietiimesini @&retmelidir (Akin vd.1998: 84).

TKY sadece kisa dénemde sonuc¢ vererek kazandibaetiyn yenilgi degildir.
Tumiyle yeni bir yonetim felsefedir. Ust yonetimgahsen nezaret etmesi, talimatlari
vermesi ve liderlik etmesi gereken bir yonetim tiir (Noronha 2002: 27).

Liderler; yeni bir migteri yonu yaratmali, acik ve gorinir kalitezdderi ve yuksek
beklentiler olgturmalidir. Bu dg&ince liderlerin kjisel bahliklarinin gerekliligini
vurgulamaktadir. Bu kghlik sonucunda liderlerin ortak ve kurumsal sosgalumluluk
alanlari, ayni zamandasgicli alanlari gegiemektedir. Bu dglince ayni zamanda
planlama, ilegim, isletme Kkalite performansi @erlendirmesi gibi aktiviteleri
vurgulamaktadir (Juran, Godfrey 1999: 14.20).

Bir organizasyonun yoneticisi kalite politikasimeanmali, kabul etmeli ve icgmi
taahhUt etmelidir. Bu taahhtt, kabul edilen forteddirin Gtesinde kalite glvence
fonksiyonunun geni bir parcasidir. Kalite politikasi; pazarlama, tasa Uretim, satin
alma, d@itim ve hizmet fonksiyonlari arasindaki etkitain bir zinciri gibi sorumluluklari
olusturur. Organizasyonun en Ustinderslégarak bitin seviyelerindeki cgdnlar, her
bolumin igcinde TKY yaklamlarinin temel d@siklerini yerine getirmelidir. Ber
organizasyonun sahipleri ya da yoneticileri sordadlarini fark etmez ve sorumluluk
kabul etmezse TKY’nin getirdi degisiklikler olmayacaktir (Oakland 2003: 31).

Peters ve Austin “Etrafta Dalarak Yonetmek” (Managing by Walking About-
MBWA) adini verdikleri yonetimseklinde liderler, mgteriler ve calanlar ile surekli
temasta olmalidir. Cahnlarin neye deer verdgini dinleyerek @&renmelidir. isletme
degerlerini calganlarina anlatmali ve yaymalidir. Liderler, gahlarin sikintilarinda

aninda yardimci olmaliglerini kolaylagtirmalidir (Sallis 2002: 48).
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TKY’nin basarili olabilmesi icin Genel Mudurin (lider) olayiaricine her gin

dogrudan girmesi gerekmektedir. Ogie, calsanlara TKY eitiminin verildigi derslere

katilmalidir. istatistiksel araglari ve ekip stratejilerinigitémin herhangi bir gamasinda
egitmenin yerini alabilecek kadar iyi bilmelidir. TK¥e ilgili bittn toplantilara katilmali
ve toplantilar bitene kadar ayrilmamalidir. Birkigvik sozcigl ve sirt sivazlama ile
yetinmemelidir. Bol bol kongmakla kalmayip, TKY ekiplerinin amagclarini ve buagiar

gerceklgtirmek igin neler yaptiklarini, nasil ilerlediklari anlamak icin dinlemeyi de
bilmelidirler (Weaver 2003: 236).

3.2.3 Surekli Tyilestirme (Kaizen)

Tipik bir degisimin ilk adimi organizasyondaki birimlerin iyggrme i¢in halen ne
gibi calsmalar yaptginin saptanmasidir. Birimde pratik ve sistematiki baaliyetler kalite
yonetimi i¢in halihazirda yapiliyor olabilir, kadyi ve migteri hizmetlerini gektirmek ve
maliyetleri azaltmak icin hala firsatlar gorilebdkiedir. Imai'nin (1986) ifade efii gibi
kicuk capta yapilan bu cgialar surekli iyilgtirme-kaizen olarak adlandirilir (Juran,
Godfrey 1999: 26.7).

Imai (1986), Japonya’da @simin nasil anlaldigi ve Batr'da nasil gorildiii
arasindaki temel farka kaizen kavrami ilestfani ifade etmektedir. Kaizen kavrami,
Japonya’dssirketlerin neden uzun sire glgmeden kalamadiklarini agiklamaktadir. Ayni
zamanda kaizenin eksiklisonucunda Avrupa ve Amerika’'dglatmelerin nasil olup da

ceyrek yuzyil boyunca @gemeden kalabildiklerini de acgiklamaktadir (Imai 199Y.

Imai, kaliteden bahsedilginde Grin kalitesinin angddigini belirtmgtir. TKY’de
aslil ilgi “insan” kalitesidir.insanlara kaliteyi @lamak TKY’nin temelini olgturmaktadir.
Calisanlarinin icindeki kalite igaatini yoneten bigletme kaliteli triinler yapma hedefinin
yarisini gerceklgirmis sayilir. Imai'ye gore birsietmenin U¢ temeli donanim, yazilim ve
insan kaynaidir. Insanlar dikkate almaya glayan bir sletme donanim ve yazihmi da
dikkate almaya bgar. Insanlarin icinde kaliteyi g etmek, onlarin surekli iyigerme

uzmani olmalari ileseanlamlidir (Dahlgaard v.d. 2002: 29).

Kaizen, ¢alan fikirlerini olusturan ve yerine getiren bir Japon sistemidir. Japon
Oneri sistemleri kalitenin ve Uretkegii gelistiriimesi, fiyatlarin azaltilarak pazarin

gengletiimesine yardim etrgiir. Kalite ya da oneriden ziyade, katilim ve gétegme
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oranlarina  konsantre  olrstur. lyilestirmeleri  yapilabilmesi icin  herkesin

cesaretlendirilmesi Uzerinde durghur (Oakland 2003: 282).

Kaizen, organizasyonda sidrdudrialmekte olan kalitealiyatlerinde  strekli
iyilestirmeyi icerir. Orngin bircok iletme yolculuk masraflari icin yapilan édemenin
tutmasi icin kalite iyilgtirme ekiplerini kullanmglardir. Federal Express gider raporlama
sistemini yank bilgi ve matematiksel hatalari engellemek iciredtbrmlardan bilgisayar
ekranina aktarmgtir. Bir dizi kucgik deisiklik bir araya toplanarak buyuk d@mikliklere
donisebilmektedir (JurarGodfrey 1999: 26.7).

Surekli iyilestirme (kaizenku konulara odaklanir (Naidu vd.2006: 56):
v Katma dgerli ve katma dgeri olmayang faaliyetleri

v Mudd’ yedi israf kategoris?

v" Devinim inceleme ilkeleri

v' Malzeme §leme ilkeleri

v Standartgletme proseddrlerinin dokiimantasyonu

v Is yerinin organizasyonu i¢in Japonca kelimelerdegir{Siniflandirma, Seiton-
Siralama,  Seiso-Silme/Temizleme,  Seiketsu-Starasgartha,  Shitsuke-

Sahiplenme/Sistemi Koruma) gan 5 S uygulamasi
v' Gorsel araclarla gorsel yonetim

v’ Zamanin da dretim (Just In Time-JIT) ilkeleri iladece gerekli olan miktari,

dogru zamanda, dgu kaynaklar kullanarak Gretmek
v Poka-Yoké™ yéntemini kullanarak hatalari engellemek

v Problem c¢6zme, ileim becerileri ve c¢ajma c¢o6zumlemeyi iceren ekip

dinamiklerini kullanmak

H Muda, Japonca bir terimdir. Savurgan olan, katraged eklemeyen ya da verimsiz her turli faaliyet
demektir. Toyota Uretim Sisteminin (Toyota Prodooti System-TPS) anahtar kelimesidir
(http://en.wikipedia.org/wiki/Muda_(Japanese_term))

UEazla Uretim; @rl malzeme, yedek parca, Uretim @ip gereksiz malzeme ve Uretim nakliyesi; gereksiz
veya verimsiz imalat veslem; 1skarta (malzemegguicli vb.sebeplerden dolayi); deviningg{ive Uretim
makinesi hareketi); zaman kaybi ve ginimizde aldrak yedi israftan birine sebep olan insan
(http://www.technicalchange.com/manufacturing-tedefinitions/seven-types-of-waste-plus-one.html).

“Poka” Japonca “Hata”, “Yoke” ise “Sakinma”’ demiekKisaca hatalarin ofumunda, 6zUrli Griin
kullanilmasini dnleme sistemi olarak tanimlanabBistemin sifir hataya yaasinda etkili bir yontemdir
(Simsek 2000: 123).
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Kaizen savgcilarinin 6nerileri genellikle kiicik ¢capta, gahlarin kendi alanlarinda,

kolay ve ucuz iyilgtirmelerdir. Anahtar nokta; blyuk kazancglara velegtirmelere
donigen minik iyilestirmeler icin verilen dduller kuguktlr, ama yapilayilestirmeler
oldukca hizhdir. En yaygin Japon kalite yakhalarindan biri kalite ¢cemberleri ya da
kaizen ekipleridir. Kalite cemberleri, benzeii yapan cakanlarin; gonullilik esasli,
dizenli olarak, normal cama zamaninda, amirlerinin liderliklerindeg ikaynakh
problemleri analiz etmek ve ¢ozmek, yonetime oreebdlunmak tzere bir araya gelmesi

ile olusan ekipler olarak tanimlanabilir (Oakland 2003: 282

Kaizen ekiplerinin ilk kullaniimaya B&ndgi yillarda sletmeler ekip tyelerini kati
bir sekilde ayirmaya yoneldi. Cok amach projeler icikipder, yonetsel hiyerar ve
profesyonel uzmanlardan gturuldu. Yerel bolimlerle ilgili projeler icin ekigr (kalite
cemberleri), sadecesgucunden olgturuldu. Juran, gagidaki tabloda (Tablo 1.4) cok
amacl proje ekipleri ile kalite cemberleri araskidfarki belirtmitir (Juran, Godfrey
1999: 5.34).

Kalite cemberleri hareketi Ishikawa ile 1962'de pbp Telegraph and Telephone
Public Corporation’da sgamistir. Batida bgari Japonya’daki kadar kapsamli olmgimi
Japonya’da kalite cemberleri genellikleshia on kadar, ayni atélyede, gonalli bir gruptan
olusmaktadir Kalite cemberleri insan yeteneklerinin hemen tanmarkullanir. Genellikle
kalite cemberleri Gyeleri istatistiksel kalite koolt ve ilgili metotlara hakim olmalidir.
Kalite iyilestirmede, maliyet dgiirme, verimlilik arttirma gibi konularda 6nemli sgpari
elde edebilmek icin bu metotlardan faydalanir (S&002: 49-50).

Imai calsanlarin zamaninisagidaki sekilde kullanmasini tavsiye etgtir (Kemp
2006: 251):

v' Ust Yonetim; 1/3 inovasyon, 2/3 sirekli iyiteme ya da kaizen
v' Mudiirler; 1/8 inovasyon, 3/8 kaizen, 14 i
v' Slpervizorler; 1/3 kaizen, 2/8 i

v' Calisanlar; 1/8 kaizen, 7/8 i
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Tablo 1.4 Kalite Cemberleri ve Cok AmaProje Ekipleriarasindaki Farkl;

«Insan ilskilerini
iyilestirmek

«Kaliteyi iyilestirmek

*Tek bir bélimin icinde

eFaydali bircok kisimdan
biri

*Tek bir bolim cakanlar

«Birinci amag *Kaliteyi iyilestirmek
e Katihmi iyilestirmek
*Bircok bolum icinde
eHayati az kisimdan biri

«ikinci amag
*Proje kapsami
*Projenin buyuklgu

OZELLIKLER

*Bircok béliumden
calisanlar

* Zorlayici

*Ydneticiler,
profesyoneller

*Proje bitiminde ekip
dagitilir

«Uyeler

s
o
—
x
m
@
=
o
O
L
B
—
<
¥

- Goniilliilik

*Uyelik esaslari «isgiiciindekiler

«Uyelerin hiyeragik
durumu
e Devamlilik

COK AMACLI PROJE EKPLERI

*Proje bitiminde ekip
korunur

Kaynak: Juran Joseph M.Godfrey, A.BlantonJuran’s Quality Handbook, McGre-Hill, USA,
1999, s.5.34.

Sirekli gelsme fikri “Deming Dongusii” veya “PDCA/PUKO Dongiis(Plan-Do-
Check-Act/Planla-Uyguldcontrol E+-Onlem Al) olarak anilan sirekli iyigéirme
¢cemberine dayandirilir. Gergcekte PDCA dongusunioritya atan Shewhart'tir. Ancak
donguyld 1950 yihinda Japonlara aktaran Deming gtinu PDCA donglsl sana
tarininde 6nemli bir gama olarak kabul edilmektedir. Clnkl o glne kadatikskabul
edilen yonetim anlayi bu ¢cevrim sayesinde dinamik hale getirgnae bir “geri besleme
halkas! ile gelime surecinin ba ile sonu birlgtirilerek bu sonu¢ sdganmstir. Siatik
yonetim dayangy bu planl-uygula anlawini, planla-uygulaontrol e-dizelt sekline
cevirerek dinamik bir déngu usturan Deming Doéngusitsagida Sekil 1.2’de ifade
edilmistir (Bayrak 1997: 9..

Bu c¢evrimi dinamik yapan son iki unsur yani “Kortigt” ve “Onlem Al’dir. Pek
cok yonetici sadece planlar ve uygular. Cok kugciilghup ise denetler. Fakat dért unsi
sistematik bir sekilde uygulayan hemen hemen yok gibidir. Oysa ckalie surekl

lyilestirme ancak bu dongunun tekrari ile mumkundur (Bk 1997: 91)
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Sekil 1.2 Deming Dongus

Kaynak: Bayrak,Sabahat. Toplam Kalite Ydnetimi ve UygulamadaaBaSartlari, 21.YUzyile
Dogru Denizli Sanayi Sempozyumu KitapgDenizli, 1997, s.9

3.2.4Tam Katilim- Ekip Calismas

TKY anlaysinin temelinde insan faktéribulunmaktadwr Arzu edilen kalite
seviyesine ulglmasi, timsirket calsanlarinin ortak amag, hedef ve stratejiler tzer
birlesmesi ile gerceklgr. Ginuimuzde c¢ajanlar, kendilerini ilgilendiren her tarlt karar
goristlmesine ve sonuclandiriimasina aktif olarak kedkadiziincelerini fade etmek ve
fikirlerini dikkate alindgini bilmek istemektedirler. Bu nedenle gahlarin, yonetin
faaliyetleri de dahil olmak Uzere tim galnlara tam katilimin g@nmasi, onlrin
inisiyatiflerini ve vyaraticiliklarini ortaya kabilmeleri acisindan 6nemlidir. TK
icerisindedusiince ve fikirlerini, yoneticiler vesiarkadalar ile tartsabilmeleri imkani
bulan calganlar vyaraticiliklar ile yapilan slerde elde edilen Kkalite siyesinin
yukselmesine yardimci olmakta (Simsek 2000: 55).

Calisanlarin faaliyetlere buyik oranda katgdve motivasyonun yiksek olgu bir
isglcu olgturmak, baarih bir TKY sistemi uygulamasinin en 6énemli O#ddrinden
biridir. Calisanlar arasindki ili skilerin 6lctlmesi icin bg anahtar alan bulunmaktac
Bunlar calsanlarin genel memnuniyetise devam, personel devri; guvenlik,gBk ve
kalitenin gelstiriimesi veya maliyetlerin diiirilmesi konularinda c¢ahnlar tarafindai
getirilen 6neri saxgidir (Halis 2000: 114
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TKY’ni uygulamada insan kaynaklari ve ilgthi tasarlamanin en iyi yolu ekip

calismasina odaklanmaktir. TKY’de ekip yakilaini kolaylgtirmak icin “benim §im,
benim migterim” yaklasimi kullanilabilir. Her zaman ngteri tarafindan bir hata
bulunabilir ve ekip Uyelerinden hatayl engellemek da yok etmek icin destek almak
gerekebilir (Kemp 2006: 283).

Kurumsalsirketler ekip halinde ¢aimaya buyik dnem gosterirler. Galnlarin bir
ekibin parcasi olduklarinda daha fazla ¢caba sad, ethha fazla motive olduklagssirtici
bir gercektir. Ekipler bireysel cahnlara gore problem ¢ézme konusundaab&dirlar.
Organizasyonlarda ekiplerin yonetimin bir parcdsnasi durumunda daha etkin olduklar
gorulmustur. Bu etkinlgi arttirmak ve ekiplerin tretkergini belirlemek igin ajandalar ve
skor kartlari kullanilir. Birgcok organizasyonda igahlarin birden fazla ekipte yer aidi
goriilur. Bu durum cajanlarin deneyimini ve gorev gelgirini arttirir. Orngin Eastman
Sirketi son 10 yilda kalite odakli camasini bireysellikten birbirine Ba ekip
calismalarina dongiirmistir. Burada her ekip mgterilerini ve migteri ihtiyaclarini
tanimlar ve bu ihtiyaclarin mgteri memnuniyetini sglamasi i¢in hangi oOl¢iimlerin
yapilmasi gerekgini belirler. Tl EuropeSirketi'nde farkl slevleri olan ekipler (cross-
functional teams) kalite cemberinde, yoneticideerafbre kadar her ¢cghin ekip icinde
s6z sahibidir. Ayrica bu ekipler tim sirecten sdudurlar (Oakland 2003: 276-277).

Ekip calsmasi uygulamalari sorumlu, paylgimi, sayginig, isletme icin yararli
olabilecek ¢6zumlerin bulunmasi konusunda caba egést herkesin taninmasini
kapsamaktadir. Goinlukla bu gibi uygulamalar farkli organizasyonitoilerinin birlikte
karar almasini gamakta ve ortak sorumluluk payleini gerekmektedir (Dgan,
Tatancu 2003: 40).

Calsanlarin katilimi ve yetkilendiriimesi ggimle desteklenmelidir.isletmelerin
cogunlukla kalite yonetimi gtimleri iki asamada verilmektedir. Birincisamada kalite
yonetimi ilkeleri hakkinda bilinglendirme ggimi, ikinci asamada ise 0zel beceriler
konusunda @tim verilmektedir. Daha sonra ise ganlar kalite gekimini sgilayacak
degisiklikleri yapabilmek icin yetkilendirilmelidir (Has 2000: 115).

Ekip calsmasinda problemler genellikle birka¢c yolla aydimddtiimektedir. Bu
sekilde bircok fikir ortaya cikar ve tek birgkiyerine birgcok k§inin tecribesinden ogan
bir havuz meydana getirilebilmektedir. Ekip Uyeldyirbirine yaraticilik konusunda
telkinde bulunabilmektedirler (Dahlgaard vd. 2009).



27
TKY calismalarinda ekip dyelerinin ¢@li bodliumlerden olmasi Urinlerin ve

sureclerin planlanmasi i¢in tam bir gatia bilgisi gereki icindir. Bir Grunu planlamak
organizasyonun birgcok parcasindgleiin nasil yapildiinin anlgiimasini gerektirir.
Organizasyon genelindeki g#i bélumler ya da fonksiyonlarin temsilcileri yeplanlarin
kabullenilmesine ve uygulanmasina katkida bulumuikilenmg alanlarin tasarlanmasi
orada goOrev alan caanlarin aktif katilimiyla Ustin kaliteli olmasinie vyapilan
lyilestirmelerin daha istekli gerceldmesini sglamaktadir (Juran, Godfrey 1999: 3.8).
TKY ekipleri sadece gli projeleri ya da aktiviteleri yonetmek lizereadia dgildir.
Ayni zamanda spesifik hedeflere grtzak tzere de kullanilabilirler. TKY ekipleri kalite

lyilestirme calgmalarinin motorlari olmaldir (Hegde vd. 2003: 39).

Her kademedeki ¢glnlara hem mesleki, hem de TKY konularinda strekiim
verilmeli ve yoneticilerin caanlari bizzat @tmeleri sa&lanmalidir. Kalitenin
gelistiriimesinde gitimin 6nemi buyuktir. Toplam Kalite Yonetimi gikdklU bir davrang
degistirme ve geltirme programi s6z konusu olgiunda, en geyimis teknoloji Grdnleri,
ustalikla duzenlenmi receteler, bir uzman tarafindan hazirlanan ve egssainelce
uygulanan bir gitim programi kadar etkili olamaznsanlar ancak bilgi ve becerileri
Olcistunde bgarili calsmalar gercekligirebilir. Bu 0Ozellikler eitimle gelistirilebilen
niteliklerdir. Kendi kiisel gelstirme programi olan c¢ok iyi bir eleman bilejetmenin
kalite ufkuna goére ayarlangiegitimden buyik yarar ggayacaktir. EBitim, hem yeni
bilgilerin edinilmesi, hem de mevcut bilgilerin gigllestiriimesi igin gereklidir. Sadece
kalite cemberleri konusundaskbasina yilda, Avrupa’da 100, Japonya’ da 200 saat kada
egitim verildigi dikkate alinirsa, tlkemizde bu konuya ne kadandrvermemiz gereldi
ortaya cikmaktadir (1. ANA JET Us Komutgh)i Toplam Kalite Yonetimi Eitim El
Kitabl, s. 28-29).

Ulkemiz de 0Ozellikle kiigiik ve orta olgekklétmelerde (KOBlerde), 50 kinin
altinda sci ile calsiimaktadir. Béyle bir durum, insanin énemini iststemez 6n plana
ctkarmaktadir. Dolayisi ilesibilen elemanin, sletmeden pek uzalkmasi istenmez.
Ustelik daha hala byletmeler, kalite bilincine tam anlami ile sahipgdirler. Bunlarin
cogu aile sirketleridir ve kisa vadeli planlar ve ¢ahalar pgindedirler. Bu ylizden uzun
suren gitimler ve 6zellikle cok katilimh kalite @timleri geri plana itilir veya ertelenir
(Sadiglu 2000: 74-75).
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3.2.5 Tedarikgilerle sbirli gi

Musterileri geleneksel kurullar olan tedarikgiler ciddi sikinti yamaktadirlar.
Geleneksel kuruilarin calsanlari, yan bir inancla, en diik fiyata alabilmek igin
tedarikcileri arasinda rekabet giurmanin kendi c¢ikarlarina olgunu diginmektedirler.

En digik fiyatt bulmaya cajmak, sistemi optimize olmaktan uzaiiedig! icin, strece
katilan herkesi olumsuz yonde etkilemektedir. Malee ya da hizmet ghyan
tedarikcilerin o gletmeden uzakkmasina neden olabilmektedir. En ucuz Urand satin
almak maliyetleri arttiracaktir. Bunun nedeni, daicaz triint hizmete sokmak ek masraf
yapmay! gerektirir. Ucuz Urtnler, malzeme ya dartaiz sglayan firmalarin kendilerini
glvenceye almalari icin gelir denetimini arttirmayeniden cabmayi, zaman ve cabayi
gerektirebilir (Weaver 2003: 73).

Satglarin ortalama % 40'Inda satin alinan trin ya deise, dolayisiyla tedarikgi
kalitesinin mikemmel olmasi gerekmektedir. Odaklasmgereken noktalar fiyattan
ziyade kalite ve kullanim sdresi olmahdir. Tedarikayisi az oldgunda gercek ortaklik
meydana gelebilir (Naidu vd. 2006: 29). Tedarik¢gkileri firsatlarini tanimlamak ve
onlardan faydalanmak, tedarik¢i kalitesini anlan@k ¢cok 6nemlidir. Aagidaki konulara
dikkat etmek gerekmektedir (Juran, Godfrey 19995p1

v Dusuk kaliteli tedarikcilerle ilgkilendirilmis maliyetler ylksektir. Beyaz sga
imalatcisi icin garanti kapsamindakikayet taleplerinin % 75’1 satin alinan
makine parcalarinin duk kaliteli olmasindan kaynaklanmaktadir.

v Tam zamaninda sevkiyat, elektronik verigdemi, elektronik kaynak aktarimi,
devir suresi azaltiimasi ve sdikaynak kullanimi inisiyatifi gibi firsatlarin;
tedarikcilerin ve son kullanicilarin  buydyen gbhklarini tanimlamak ve
uygulamak icin kullanilabilir.

v' Gelen teft§i en aza indirebilmeglimi icinde olunmalidir.

v/ Satin alma secimi @ik fiyatl tGriinden ziyade, sahip olunan Urlin yasdavisin

toplam maliyeti Gzerinden yapilmalidir.

Deming’e gore birgletmenin sadece kisa vadeli kontratlari kullannvasstirekli bir
tedarikciden dierine atlamasi, daha gdik kaliteli malzemeler ve bijenlerin kacginilmaz
sonucudur. Fiyat konusunda yahalinde olan tedarikcilersletmenin migterisi olmaya

devam edeggni bilmeden, sletme ihtiyaglarinin Ozeligriimesi Uzerine para
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harcamayacaklardir. Deming, yuksek kalite ve maliyénetimi konularinda sbirli gi

yapabilecek olan tek bir tedarikgi ile gahayi tavsiye etmektedir (Kemp 2006: 186).

TKY’nin basarisinda 6nemli risk faktdrlerinden birgletmeye girdi sglayan
tedarikcilerin sureclerinin kontrol altina alinmdisi Rekabet; sadece Uretigletmeler
arasinda dgl, her iki Ureticinin girdi sglayan tedarikciler ile olgturduklar bir batin
olarak gerceklgmektedir. Bu durumda her iki tarafinda faydglagaca&i sekilde mimkin
oldugunca tedarikcilerle ortakhik gibi birbirinin devajruzantisiseklinde bir yapilanma
olusturmak en iyi yaklamdir. Boylece gletmedeki kalite ile ilgili ydonetim tekniklerinden,
tedarikcilerin de haberdar edilerek, gerek girdilairetiminde gerekse dizayninda onlarin
teknoloji uzmankindan yararlanarak kalitenin iygérilmesi salanabilmektedir (Akin
vd.1998: 85-86).

Toplam Kalite Yonetim anlayina gore satin almalemi, mevcut klasik anlayive
geleneklerden bircok farkhliklar gosterir (httemm.blogcu.com/insan-kaynaklari-ve-
kalite-16/2668598):

v' Uriin/Hizmet tam zamaninda gtailmali, geleneksel gecikme siireleri ortadan
kaldiriimalidir.

v" Urlin dggru miktarlarda teslim alinmali, saymaya gerek kaahadir.

v Istenen ozelliklere tamamen uygun olmali kullaninsedn test edilmesine gerek
kalmamalidir.

v Sevkiyat dg@rudan depoya yapilarak, her iki tarafinda kazanglkmasi
sglanmalidir.

Bunlardan bgka tedarikcilerle ikkilerde siki bir ekip cagmasi ve sglikl iletisim
temelinde kagihkh aktif yardimlagma ile tim bilgi, teknoloji ve deneyimler, iki yanl
olarak paylailmalidir. Boyle tedarikcilerinde karli kilinmasi sglanmalidir. Cunku

misterilerin bagarisi tedarikcinin bgarisina da kgidir (http://enm.blogcu.com/insan-
kaynaklari-ve-kalite-16/2668598).
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IKiINCi BOLUM
ALTI SIGMA

1. Altr Sigma’nin Tanimi

Yunan alfabesinin harflerinden biri olan sigma), (istatistikte standart sapmayi
temsil eder. Standart sapma, bir veri setindeghip nesnede ya da sirecte ne miktarda
desiskenligin var olduizunu tanimlayan istatistiksel bir terimdir. Opire, ¢esitli boylardaki
patates cipsini olcgiuntzde ayni boydaki patates cipslerini ¢f¢titizden daha yuksek
standart sapma elde edersiniz. Altl Sigma’da igeaj surec¢ performansinin ne kadar iyi
ya da ko6t oldgunu ifade etmek icin kullanilir (Pande, Hollp 20629).

Alti Sigma,; etkisi kanitlanngi kalite tekniklerinin titizlikle uygulanmasidir. f
hatali § performansini hedefler. Bgirketin performansi, sireclerinin sigma seviyelbgi
Olculir. Geleneksedirketler 3-4 sigma seviyesinde kabul edilir ki, esgierinde milyonda
6.200 ila 67.000 hata almaktadir. Altl Sigma ise milyonda 3,4 hatay! ifaker (Pyzdek

2003a: 3).
Tablo 2.1Sigma seviyeleri

SIGMA MIiLYONDA
SEVIYESI HATA ORANI
3.4 99.9997

233.0 99.977
6,210.0 99.379
66,807.0 93.32
158,655.0 84.1
308,538.0 69.1
500,000.0 50.0
539,828.0 46.0
579,260.0 42.1
617,911.0 38.2
655,422.0 34.5
691,462.0 30.9
841,345.0 15.9
933,193.0 6.7

VERIML iLiK(%)

Kaynak: Thomsett, Michael C. Getting Started inSgma, John Wiley & Sons, USA, 2005, s.7.

Is dinyasinda rekabetin segtieesi ile Urlin gejtirme, Uretim ve hizmet

bolumlerinin Gizerindeki baski artgpidaha etkin ve verimli olmaya zorlagnr. Uriin
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gelistirmecilerin kisa zamanda, yenilik¢ci ve karra Urlinler geltirmesi zorunlulgu

ortaya cikmytir. Ureticiler kaliteyi yiikseltirken, maliyetledistirmek ve tretim hacmini
arttirmak konularinda yimn baski hissetmeye $yamislardir. Hizmet kurulglari déngu
surelerini kisaltmak ve mgteri memnuniyetini arttirmak zorunda kaktardir. Eger
akillica uygulanirsa Alti Sigma yaklani batin bu ihtiyaclara cevap verecektir (Forrest,
Breyfogle Il 2003: 3).

Alt1 Sigma bir metrik, bir metodoloji ve bir yonatisistemi olarak siniflandirilabilir.
Bir metriktir cinki kaliteyi 6lgme yontemidir. AltSigma metodolojisi bu metriklerin
Uzerine kuruludur. Altt Sigma uzmanlari sitrec¢ perfanslarini DPMO (Defect Per
Million Opportunities-Milyon Firsatta Hata Sayisye sigmay! kullanarak olgerler.
Yonetim sistemi olarak Alti Sigma; Altl Sigma métdrini ve Alti Sigma metodolojisini
kapsar. Alti Sigmayl yonetim sistemi olarak kullan@rganizasyonlar azami etki
gormislerdir (McCarty vd. 2005: 3-7).

Alti Sigma teknikleri yeni icatlar d@ldir, mevcut analiz yontemlerinin bir araya
gelmesidir. Bu durum Alti Sigma'’yi surekli ggin hedeflerini belirleyen ve herhangi bir
surecin gekiminin izlenmesi icin mikemmel bir yontem halinetigmektedir (Berger
2004: 2).

Altt Sigma; & baarisini sglamak, sirdirmek ve maksimize etmek icin
kullanilabilecek kapsamli ve esnek bir sistemdifti Sigma seviyesi, sadece géri
ihtiyaclarinin yakindan argdmasi; olaylarin, verilerin ve istatistik analigle sistematik
kullanimi ve § sdreclerinin yonetimi, iyilgirilmesi ve tekrar yapilandirilmasina énem
verilmesi ile sglanabilir (Pande vd. 2000: 11-13).

Diger kalite girgimlerinin aksine, Alti Sigma yalnizca ydnetimin AlSigma’ya
baglili gini gelstirmeyi desil ayni zamanda yonetimin aktif katiliminigayan stratejik bir
bilesene sahiptir (Eckes 2007: 22). Alti Sigma; tum ki bir parcasi olan herkesi kapsar
ve iyi yonde dgismesini bekler. En Ustten en alt kademeye kadar grasigiimalidir
(Thomsett 2005: 9).

En basit tanimiyla Altt Sigma; sirecteki buyume verimliligi arttirmaya
odaklanmg bir metodolojidir (Zinkgraf2006: 5).iki merkezi yonu ile Alti Sigma’yi tarif
edebilirizz migteri odakh ve titiz veri tabanh. Bu iki temel daqdirilerek migteri
memnuniyeti sglanabilir. Bu ylizden Alti Sigma projeleri “Mteri ne ister?” sorusu ile

baslar. MUsteri uzun 6mdarlt Grdnler, hizl sevkiyat, Grin merhansinda tutarhlik, kolay
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bu miteri ihtiyaclan kritik kalite parametreleri (Crtal to Quality-CTQ) olarak
adlandirilir. CTQ’lar 6lgulebilir olmalidir. Olglieezse CTQ’larin ne kadar ggigini ya

da memnuniyetin ne kadarggigini anlayamazsiniz (Einset, Marzano 2002: 43-44).

Kalitenin ¢ kilit noktasi bulunmaktadir: Migri, stire¢c ve calan. Misteri
performans, guvenilirlik, uygun fiyat, zamanindalimat, kaliteli servis, net ve gou
islem sureci ve daha bircok hizmet bekler. didiiye gore sadece iyi olmak yeterli
degildir. Mutlu musteri 6nemlidir ve bunu siz yapmazsaniz bigkaesi yapacaktir. Kalite
yapilan ge migteri gozu ile bakmay gerektirmektedir. Boylelikielsteri baks acisiyla
sureclere Oonemli bir ger ya da iyileme katilabilir. Kalite butin c¢alanlarin
sorumluligundadir. Baarili olmak icin butliin ¢caanlar kaliteye dahil olmali, bilgili ve
motive  olmahdir (GE, Making Customers Feel Six &g Quality,
http://www.ge.com/sixsigma/keyelements.html). ABigma; miteri odakli Grdnlerin,
servis kalitesinin, sureclerin surekli galiilmesi ve organizasyonel karanin Kilit

noktasidir ve kaliteyi, kalitenin kilit noktalaribir silah gibi kullanan bir rehberdir.

Kalite yolculuzunda gelinen son nokta tabi ki Alti Sigmagdiéir. Kalite evrimi
devam etmektedir. @er kalite teknikleri ve metodolojileri gibi, Altiima da amac ¢
aractir. Bu kuvvetli aracin etkili olabilmesi icgirket lider takiminin alaga kararlarin ve
stratejilerin 6nemi buyuktur. Teknolojiyi ve pazargelecgini éngdremeyen, myeri
beklentilerini ve beklentilerdeki @ge&imi hissedemeyen bir lider takiminin yongiti
sirketin, Alti Sigma tekniklerini uygulayarak karili olmasi mumkin dgdir (Polat vd.
2005: 20).

2. Alti Sigma’'nin Tarihsel Gelisimi

Istatistpin yonetimde girlikli olarak kullanilarak kaliteli trtinler tretilesi yeni bir
disince dgildir. Bu isin onculeri arasinda Walter Shewhart, W.Edwards iDgnve
Joseph Juran gibi isimleri sayabiliriz. Daha sarapon firmalarinin bu ilkeleri uygulai
gorulmektedir (Gursakal 2005: 21).

1980'li yillarin bginda ucuz Japon Urdnlerinin pazara buyuk bir hyalmasiyla
bircok Amerikansirketi ciddi sorunlar ygamaya bglamistir. Bu sirketlerden Motorola,
oncelikle Japon Urdnleri ile kendi Grtnlerini kilemis ve Japon firmalarinin bu kadar

ucuza Uretmelerinin sebebi olarak, Japonya'dakizuggilik ve malzeme oldgunu
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disinmis ve bu drlnlerin uzun vadede gtériye sorunlar ygatac&ini 6ne surmgtar.

Amerikan hikumeti, Japonya’nin Amerikan ekonomisinedefledgini 6ne siren
Amerikan sirketlerinin baskisi sonucunda Japon Urunlerine midneota ve vergiler
koymustur. Bu kota ve vergilere gmen Amerikan pazarinda Japon Urunlerinin biyumesi
durmamgtir. Motorola, kendi drtnlerinin pahali olmasini@bgbinin daha kaliteli olmasi
oldugunu savunsa da, rstiéri argtirmasi yapmaya karar vergtir. Arastirma sonucunda
drtnlerinin “kalite olarak Japonlardan farki olmagdifakat pahal oldgu” sonucu ortaya
cikinca Motorola daha ucuza nasil Ureggaearsstirmaya balamistir (Polat vd. 2005: 17-
18).

Motorola’da calsan ve istatistikten anlayan bir midhendis olan Mikehrry,
Motorola'nin ¢aitli sireclerinde yganan varyasyonlari 6lculmesinin dnemini fark
etmistir. Zamanin buyudk bir kismini 6lgcim Gzerine hasraylger kalite yaklaimlarinin
aksine Harry ve Motorola’daki ger calsanlar hangi sirecte en fazla varyasyorstolgu
Uzerinde durmglardir. Kot performansli sureclerdeki varyasyormaltmak ve kontrol
altina almak icin birtakim yonteme gvarmular ve bu sireclerin verimlgini ve
etkinligini buyudk ol¢tde arttirnglardir (Ecke007: 13-14).

ISO 9000 Kalite Yonetim sisteminin Amerika’da 198jlinda uygulanmaya
baslamasiyla birlikte, Amerikan Kongress iperformansini gefiren firmalari Malcolm
Baldrige National Quality Award-Malcolm Baldrige Wal Kalite Odilii (MBNQA) ile
oddullendirmeye karar vergtir. MBNQA kriterlerinin amaci yenilik ve geaiim hizini
arttirmaktir (Gupta 2004:10-11). Motorola Alti Sigim kullanarak kalite ve kar lideri
olmus ve 1988 yilinda ilk Malcolm Baldrige Ulusal Kali@duli'ni almgtir. Motorola’nin
basarisi herkes tarafindan duyulgatAlti Sigma’nin devrimi bglamistir (Pyzdek 2003a:
4).

Birkac yil icinde ayni dgiince General Electric (GE) ve AlliedSignal’a kaynak
olusturmuwstur. AlliedSignal Alti Sigma’yr 1994 yilinda uygutas ve 1998 yilindssirket
500 milyon dolar tasarruf etgtir. 1999 yilinda ise bu miktar 600 milyon dolama@k
gerceklgmistir (Gursakal 2005:24). AlliedSignal Alti Sigma ipleri sadece tekrar
islerden kaynaklanan maliyetleri azaltmakla kalmaygyni ilkeleri yeni drtnleri

gelistirmek icin uygulayarak tasarim sirecini azaifiandir (Pande vd. 2000: 39-40).
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1995 yilinda GE Alti Sigma'’yl tum organizasyonundayulamaya bgamistir. GE

Altr Sigma uygulamasi sonucunda ilk iki yil icin@20 milyon dolar ve 1999 yil itibariyle
bir bilyon dolar tasarruf etrgtir (Thomsett 2005: 9).

1990’ yillardaki Altr Sigma uygulamalarina bakimizda metodolojinin bir yontem
stratejisi olmaktan cok, teknik araclar bitunu akaruygulandiini gorebilirsiniz. Ilk
uygulamalarda MAIC (Olgme-Analikyilestirme-Kontrol, Measure-Analyze-Improve-
Control) gamalar kullaniimgtir. MAIC; daha ¢ok seri Uretim yapan, 6lgmenin adolay
oldugu Uretim sdreclerinde, proje metriklerini belirleknehata oranlarini, Barisizlik
maliyetlerini gorebilmek icin uygulangtir. Fakat bu tasarim ve hizmet surecleri igin
oldukga zor olmgtur. ilerleyen yillarda msterinin sesinin daha detayli ve kapsamli
belirlenmesi ihtiyacina cevap arayan metodolojgiglme usramstir. ikinci kusak Alti
Sigma DMAIC (Tanimlama-Olgme-Analiigilestirme-Kontrol, Define-Measure-Analyze-
Improve-Control) gamalarini kullanngtir. Boylelikle yeni kgak Alti Sigma Gretimle
sinirh olmaktan cikarak pazarlama, satigzitim, tasarim gibi siurecleri de kapsar hale
dontsmustur. Alti Sigma artik teknik araglari iceren tekrbk yontem olmaktan cikrgy
Onemli bir yonetim stratejisi ve kultirel gigim hamlesi haline dorg@bilmistir. Misteri
beklentilerinin dg@ru olarak belirlenmesi, mgteri beklentileri d@rultusunda sureclerin
yeniden yapilandiriimasi, karllik ami finansal § sonuclarina ukanak, calganlarin
yeterliliklerini arttirmak ve i¢ operasyon boyutlagda modern yodnetim anlgyni
destekleyen bir uygulama kapsami 2000’li yillariiti ASigma uygulamalarinin hedefi
halini almstir (Polat vd. 2005: 19).

Alti Sigma’nin yeni Urin ve sure¢ tasarimlarinddidgeulan yontem DFSS (Design
For Six Sigma-Tasarimda Alti Sigma) uygulamalaridfieniden tasarim ve yeniden
calisma cevrimini en aza indirecek, DFSS yol haritasgisterdgi iki sese kulak vermek
gerekmektedir. VOC (Voice of Customer-Mérinin sesi), VOP (Voice of
Product/Process-Urtiniin/Siirecin sesi). Samsung 300fla Giney Kore Six Sigma
odulina almgtir. Samsung dran getirme sdreclerinde Alti Sigma uygulamalarini DESS
kullanarak yapnstir. 2002 yilinda ise Samsung dinyanin en buyigvizyon ve monitor
ureticisi olmutur. Ayni yillarda Amerika'nin kiskanilacak PoladoCorporation DFSS
kullanarak Altl Sigma projeleri uygulamifakat sadece maliyet azaltmaya yonlenip VOC-

Musterinin sesini ihmal et icin basarili olamamgtir (Creveling vd. 2003: 3-6).
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Tarkiye'de Alti Sigma’yr ilk 1996 yilinda, Es§ehirde faaliyet gosteren ve

hisselerinin buyudk bir kismi GE’e ait olan TEI (kigh Engine Industries) uygulagtir.
Turkiye’de Alti Sigma metodolojisini uygulayan ilRurk sermayelisirket ise Arcelik
olmustur. Argelik 1999 yilinda, 6zellikle Uretim temebitireclerinde Alti Sigma’yr oldukc¢a
genk kapsamli olarak uygulagtir. ilk uygulamalarini tretim sirecinde sinirh tutargélik,
2003 yil itibariyle Alti Sigma metodolojisini hizet sureclerini de kapsayacsgkilde yeniden
yapilandirmgtir. Alti Sigma'yl daha sonradan uygulamayasldgan sirketler arasinda
DupontSa, 2001 yilindaki ekonomik krizden sonra d€dzgl1 Yapi Gerecleri Vitra,
Kordsa, BSH-Profilo, BOS (Birkgk Oksijen Sanayi), Cimta Ford, Kalekim, Borusan
Grubu, TEBA gibisirketler bulunmaktadir (Polat vd. 2005: 19-20).

3. Alti Sigma’nin istatistiksel Boyutu

Dr. Edwards Deming Amerikali istatistik¢i olaraklé@nmis ve Japonlarin tretimde
lider olmalarina yardimci olmu dinyanin en iyi kaliteyi iyilgirme gurusudur. Dr.
Deming her gérevde yiiksek kaliteyiggamanin bir ihtiyac oldgunu ve kalitenin maliyet
degil verimlilik oldugunu vurgulamgtir. Altt Sigma, 6zellikle istatistiksel analize
odaklanan bircok Deming géetisi icin etkili ve disiplinli bir yayillim sirecisglar.
Degiskenlik Alti Sigma programinin Raril bir sekilde uygulanmasi igin gerekli bir 6lgim
ve Deming felsefesinin 6nemli bir 6zgildir (Hahn 2002: 290-298).

Blyuk harf sigma genellikle toplam simgesi olarall&nilir ve 5" isareti ile
sembolize edilir. Kiguk harf sigma)(ise istatistikte ve istatistiksel sire¢ kontral@érgok
onemli bir 6lgut olan standart sapmanin simgeskliandart sapmanin kares?) varyans
olarak adlandirilir ve dgskenligin temel 6lcttia kabul edilir (http://www.karedaniamik.

com/component/content/article/61-kalite-makale/Bs&manedir.html).

Sekil 2.1 Alti Sigma'nin istatiksel olarak gerceklamini ifade etmektedir. Bir
surecin karakteristini alt tolerans limiti ve Ust tolerans limiti g&stnektedirSekilde “c”,
bolumden bolime bu karakterigh nasil dgistigini ifade eden standart sapmayi
gostermektedirSekil 2.1 Alti Sigma kalitesini uygulayan bir stinediesmidir. Bu sirec¢

hicbir zaman tolerans limitleri ginda Uretim yapmamaktadir (Sleeper 2006: 2-3).

Standart sapma, varyansin karekoku gldue dolayisiyla birimi de ilgili d&skenle
ayni oldgu icin daillma (yayllma, sapma, farklgma, heterojenlik) olciti olarak

uygulamaci agisindan daha kolay aréa ve dolayisiyla tercih edilen bir élcutttr. Blel
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kosullarda olgan deerler arasindaki farklilgna ne kadar blyukse, standart sapmasi da o

denli buyldk bir dger olarak hesaplangplur. Tersine homojenlik dizeyi arttikgca, yani
farkhliklar azaldik¢ca, bunlarin Olcisu olan stanmdsapmanin sayisal geri de kugulir.
Cok ileri ve iddiali bir hedef, sifir sapmall sistiere, stireclere sahip olabilmektir. Bu
O0zlemin kalite dunyasindaki kahgi “sifir hata” ve “sifir tolerans” kavramlaridir. Ith
Sigma aslinda, sifir hata stratejisiningulbilir bir hedef olarak ygama gecirilebilmesinde

yararlanilan bir istatistiksel yonetim duzgrmer (Cabuk, Karayilmazlar 2010: 94).

Sekil 2.1 Alti Sigma Stre¢ Blimi ve Tolerans Limitleri

+60

A
A

Alt Tolerans Ust Tolerans
Limiti Limiti

Kaynak: Sleeper, Andrew. Design for Six Sigma Stesi McGraw-Hill, USA, 2006, s.3

uyarlanmytir.

Alti Sigma dizeyinde bir sire¢ yetgmee ulamis olmak, gunimiz kaullarinda
hatali Grin oranini Tablo 2.1'de gorufiigibi, yaklgik milyonda 3 (3.398) diizeyine
indirebilmeyi; tersine hatasiz Urin oranini yakta milyonda 999997 dizeyine
yukseltebilmeyi givenceye alabilmektedir. Bu dakkisuz sifir hata diizeyine oldukca iyi
bir yaklasim demektir. Altt Sigma bu ytuzden ¢cok 6nemlidirtphtwww.karedanismanlik.

com/component/content/article/61-kalite-makale/Bs&manedir.html).
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Tablo 2.2 Sigma Duzeylerine Goére Kalitesizlik Matiy(1,5 Sigma sapmali sirece

gore elde edilen veriler)

TOPLAM
SUREC MILYONDA HATA
VERIML ILIGi
0,691 308.540
0,840 160.000

KAL ITESIZL iK
MAL IYETI

SIGMA
SEVIYESI

0,945 55.000

0,980 20.000

0,999 1.000
0,99975 250
0,9999966 3,4

Kaynak: http://www.genbilim.com/content/view/718%,03.2010.

Sigma seviyesiyle urin kaa hata, kalitesizlik maliyeti, cevrim zamani ve
verimlilik gibi 6zellikler arasinda siki bir gki bulunmaktadir. Sigma dizeyinin artmasi
hata olasiiinin dismesi demektir. Burada hata kavrami son drtindgaaolihatay! dgil
slrecin her bir gamasinda okan hata toplamini ifade etmektedir. Qfime2 Sigma
yeterliligine sahip bir surecte toplam milyonda 308 000 béte olasilgl varken 6 Sigma
yeterliligine sahip bir siregte milyonda hata olgsilyalnizca 3.4'tar. Altt Sigma
metodolojisinde ideal stre¢ sigma dizeyi 6'dir.1 Aigma metodolojisine gore sirecin
sigma diuzeyi 6 olunca kalitesizlik maliyeti de %b’altinda olmaktadir (Tablo 2.2).
Milyonda hata olasi@ ile sigma dizeyleri arasinda parabolik bgkiivardir. 2 Sigma’dan
3 Sigma’ya ¢ikmak icin 5 kat; 3 Sigma’dan 4 Signaafykmak icin 26 kat; 5 Sigma’dan 6
Sigma’'ya ¢ikmak icin 68 kat iyifgirme yapiimahdir. Bu bglamda, stre¢ sigma dizeyleri
kalitesizlik maliyetlerinin tek rakamla ifade edisi acisindan cok yararli géstergelerdir

(http://www.genbilim.com/content/view/7182/).
4. Altl Sigma Gorev ve Sorumluluklari

Alt Sigma programlari st yonetimdenskayarak, alt kademelere gi yayilir. Isin
en 6nemli ve ilk adimi Gst yonetimin planlama valifget planlari icinde gérev almasi, Alti
Sigma proje temellerinin giam atilmasini sgamaktadir. Ust diizey yoneticilerin iginde
yer almadg hicbir sistem uzun sireli devam edemez. Metodoelomoda olarak
degerlendiren yonetim kademeleri, aktif gekilde faaliyetlerde yer almazlarsa Altl Sigma
projelerinden bgari beklenmemelidir (Polat vd. 2005: 53).
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Bir sirketin en 6nemli kaynanin calsanlar oldgu cazu kez soylennstir. Alti

Sigma organizasyonu i¢in de ayni durum s0z konusuglaisanlar, migteri memnuniyeti
ve balili g1, 6rgutin surekli dinamik ngteri ihtiyaclari ile uyumlu olmasini gamak icin
kritik baglanti sa&lar.

Alti Sigma egitimi organizasyonun Ust dizey yonetimdenlaéaalidir. Boylece bu
girisimi yonetmeye hazirlanmiolurlar. Motorola'nin gitim madurindn tahminine gore
Alti Sigma eitimleri sirasinda gagidan yukariya dgru egsitimlere bgladiklari igin
yaklasik 7 milyon dolar israf etmglerdir. Arastirmalar Ust yonetimin spesifils araclarini
etkin kullanmasi durumunda, ganlarin bu araclarn daha gtvenli kullanmalieinde
olduklarini ortaya koymgiur. Calganlar ortak bir dil kullanmak isterler.gér yonetim
spesifik teknikleri kullanmazsa, ¢gdnlar da vazgecer ve kendilerini givenilmez, yanli
anlgiimis hissederler (Keller 2005: 22-23).

Alti Sigma’y! tercih etmek cesaretlenmektir. AltigBa’yl uygulamak, Alti Sigma
tekniklerini ve araclarini kullanmak, azmetmekgidilikler yapmak cesaretlenmektir.
Metodolojide bu cesareti bulabilirsiniz; Alti Sigiga kullananlari cesaretlendirmeli ve
tesvik etmelisiniz. Altt Sigma’nin bgarilhh olmasi uygulamasindan sorumlusilere
glivenmenize kgudir. Alti Sigma guclu teknikler ve araclar gbar, fakat baari birinci
derecede rol alan ve merkezi sorumluluklar Uslgnotan; organizasyon iginde bu teknik
ve araclar ile cadanlara bglhdir. Motorolla Servis bgkan yardimcisi Dennis Sester “Alt
Sigma satin alabile@eiz bir Grtin dgil, bir taahhatttr.” denstir (Brue 2002: 79).

Altt Sigma’nin baarisi icin liderlerin birinci roli net bir vizyonlwsturmak ve
vizyonlarini net, kalici ve defalarca tekrarlayanakletmektir. Liderin birinci sorumlufu
Alti Sigma amaclarinin, hedeflerinin ve devanildin igletmede timuyle uwmasini
sglamaktir. Bu ancak c¢aghlnlarin Alti Sigma’yr normal rutinin bir parcasiachk takip
ettigi bir organizasyon dgsikligi ile olur. Bu durum yeni pozisyon ve departmamiari
olusturulmasina; dier pozisyonlar icin takdir, $gik ve tazminat sistemlerinin
degistiriimesi ile s&lanabilir (Pyzdek 2003a: 35-37).

Genel olarak Altt Sigma hareketinde sireglerin hgsi ve surekli iyilgtirme
konularinda uzmangan insan kayra “Uzman Kara Kgak”, “Kara Kuak” ve “Yesil
Kusak” isimleri ile anilir. Bazi organizasyonlarda t8&usak” adinda ara bir kademe
olusturulmustur. Altt Sigma sirecinde kaklar, organizasyonun 6nemli bir parcasi ve

organizasyonu destekleyici bir dizi rol tstlegrmsan kayngidir (Pande vd. 2000:117).
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Bu isimler karateye tutkusu olan Motorola geli uzmani tarafindan verilgtir. Diger

roller tanidik baliklarla anilmaktadir (Pande, Hollp 201 21).

Sekil 2.1 Alti Sigma projesinde organizasy

SPONSOR I
DANISMAN ‘
(UZMAN KARA |

ALTI SIGMA

KOORDINATORU

PROJE
SAMPIYONU
(Surre¢ Sahibi)

PROJE
SAMPIYONU

PROJE
SAMPIYONU

(Sure¢ Sahibi) (Surec Sahib

PROJE IIDERI PROJE LIDERI PROJE IDERI
(Yesilkusak) (Yesilkusak) (Karakwak)

RO KP PR P
UYELERI UYELERI
(Stre¢ Uzmanlari (Sure¢ Uzmanlari

PROJE LIDERI
(Karakusak)
RO KP
UYELERI
(Sure¢ Uzmanlar

Kaynak: Polat, Akin. Comert, Birol. Anitiirk, Timer. AltigBia Vizyonu, S.P.A.C, Ankara, 20064.

PR (
UYELERI

(Stre¢ Uzmanla)

4.1 Sampiyon

“Sampiyon” kavrami orta @a kadar dayanir ve “cgima alani” ya da “sagaalani”
anlamini ifade edeSampiyon herhangi bir sebepten dolay! gah alanini ya da saue
ele geciren kidir. Sampiyonlar Kara Kgaklarin davalari icin sayan avukatlardir. Kar
Kusaklarin 6ntine cikan gelleri (islevsel, finansal, personel kaynakli, v.b.) kald
Sampiyonlar proje sponsoru olarak da adlandiriliAlte Sigma projelerini takip eden U
duzey yoneticilerdirSampiyonlar Alti Sigma projelerinde {1 ya da bgarisizlik igin
kritik sorumluluga sahip kilerdir (Brue 200z 83). Bu kritik sorumluluk hassas |
dengeyi gerektirmektedir. Alti Sigma proje ekiplkendi kararlarini verebilme konusur
O0zgur olmayi isterler, fakat ayni zamanda lidenlieri isglict yonetimi konusunc
rehberlgine intiyag duyarlar (Pande v2000: 118).

Alti Sigma projesinde gorev algfampiyon dncelikle projeyi Bariya goturmek igir
gorevlendirecgi ekibi olusturur. Daha sonra “proje beyanini” hazirlar. Prbgyanind:

neden bu projenin Alti Sigma i¢in secid neden bu ekip Uyelerinin secili Altr Sigma
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projesinin neden der projelerden daha yiksek bir dngelisahip oldgu net birsekilde

aciklanmalhdir. Proje beyaninin amaci duygusal aerahgsal motivasyon sgamaktir
(Eckes 2003: 27-29).

Sampiyonlarin gérevlerini (Pande vd. 2000: 118):

» Kendilerinin sorumlulgu altindaki Altt Sigma projelerinin genel hedefieri
belirlemek,

> Ust yonetime proje ¢alnlarini ve projeyi sunmak,

» Ekipler arasinda ya da ekipsthdan kaynaklanabilecek sorunlarda dengeleyici
olmak,

» Belirlenen proje hedeflerini korumak,

» Proje hedefleri igin yol gosterici olmak,

» Projelere kaynak gtamak,

» Sorunlarin giderilmesini gamak,

» Projenin bitirilmesi gamasinda sirec¢ sahipleri ile birlikte salak,

seklinde siralayabiliriz. Birgok alti Sigma projesinbasarisiz olmasinin ya da projenin
yavaslamasinin sebebi proje ekip tyelerinin Ust Yonetihdyal kiriklgina ratma
korkusudur.Sampiyonlar bu durumda onlara destek olmali ve neogitmelidir (Pande vd.
2000: 118).

4.2Uzman Kara Kusak

Alti Sigma ile ilgili her konuda en Ust dizey tekrbilgiye sahip uzmandir. Bu
gorev, Alti Sigma cagmalarinin bglangicinda dy kuruluslardan kiralanan bir dagman
tarafindan yurutulebilir. Uzman Kara Kaklar Alti Sigma araclarinda gercek ustalardir.
Genellikle muhendislik, fen bilimleri ya daletme konularinda yiiksek lisans/doktora
gecmileri vardir.

Bazisirketlerde Uzman Kara Kgaklar Alti Sigma yontem ve araclarinin kullanimini
tesvik etmekten ¢cok organizasyonelgigm ajani gorevi yaparlar. Ayni zamanda Uzman
Kara Kwaklar yari zamanli Kara Kak eitmeni olabilirler. Uzman kara kKgaklar migteri
ihtiyaclarini aratirma, kilit strecler icin dnlemlerin getirilmesi gibi 6nemli Alti Sigma
projelerinde gorev alirlar (Pande, Hollp 2002: 22).
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Proje ekibinin bir Gyesi olmaktan ziyade ekibe tlde eder, prosedir ile ilgili

sorulara cevap verir ve meydana c¢ikan teknik saruigbzmeye yardimci olur (Thomsett
2005: 26).

4.3Kara Ku sak

Bitliin sure¢ gbz onunde bulunduryidada Alti Sigma’daki en énemli rol Kara
Kusaklara aittir. Kara Kgaklar kritik Altt Sigma projelerinde Barili olmak igin, tam
zamanl cakmak lUzere atanmkisilerdir. Kara Kyaklar § arkadalarina dnderlik ederler,
ilham verirler, yonetirler, kocluk yaparlar, yetkidirirler ve adeta onlara “bebek
bakiciligl” yaparlar; problem ¢ézme tekniklerinde ve siregiviin kurma ya da tasarlama
konularinda uzmandirlar (Pande, Hollp 2002: 21-22).

Kara Kwaklar Alti Sigma bgarisinin merkezindeki isimdir. Kronik ve blyuk hdsa
noktalari derinlemesine ataarak bulmak ve Alti Sigma tekniklerini kullan&ranarmak
icin egitilirler. Problemleri ¢6z, hatalari analiz et veurkul, paray! bul; kulga biraz
kolayms gibi gelse de Kara kgaklarin en biyuk roli biyik sorumluluk ve disiplin
sergileyerek Altt Sigma kaltirinin omurgalarini gplwumaktir. Teoriyi aksiyona
donistirarler. Alti Sigma’nin gamalarini (Tanimlama-Olgme-Analigilestirme-Kontrol)
takip ederler ve verimlilik ve karlilik sorunlarinreebep olabilecek verileri ayiklayarak
distince ve gerge birbirinden ayirirlar.Sampiyonlar projeleri secmek ve dnemli proje
sonugclarini takip etmekten sorumlu iken Karas&dar si yapmakla gorevlidirler (Brue
2002: 86).

Hem Kara Kgak hem de Ygl Kusaklar Altt Sigma projelerine liderlik edebilirler.
Kara Kwaklar uzun gitimler alarak bir veya birka¢ Altl Sigma projesendam zamanlh
olarak gorev alirlar. Y&l kusaklar ise normalsierine devam ederken bir Alti Sigma
projesine liderlik ederler. GE gibi buyuk firmalg@roje liderligi igin tercihlerini Kara
Kusaktan yana kullanmglardir. Kara Kgaklarin daha hizli hareket etmesi blyuk bir
avantaj olmasina gaen, bazen dramatik sonuclar da elde edilebilmakt&h blyuk
dezavantaji ise organizasyona potansiyel burokrasyerlsstiriliyor olmasidir (Eckes
2003: 34).

Kara Kwaklar pozitif diglinen, risk alabilen, gicli ilgtm kurabilen, meslekidari
tarafindan saygi duyulan, liderlik 6zellikleri gahis calsanlar olmalidir (Keller 2005: 29-
31). Kara Kgaklar projelerin dgru yolda gittgini takip etmek ve surekli iyikirmenin
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devamhlgini sglamak durumundadir. Alti Sigma projelerinde karaaklarin gorevlerini

(Pande vd. 2000:121):

» Sponsor ile birlikte proje temellerini incelemekdaylatmak,

» Proje cizelgelerini, uygulama planlarini giurmak ve gincellemek,

» Sponsorla birlikte proje takim Uyelerini belirlemek

» Ekip Uyelerine projeyi tanimlamak ve Altl Sigma g@aanin kullaniminda
yardimci olmak,

» EKip ruhu ve toplanti yonetim tekniklerini aktarmak

» Proje sonuclarinin  sireclere aktarilmasi ve siUreipkeriyle birlikte
uygulanmasini ggamak,

» Proje sonuclarini dokiimante etmek ve proje gasialusturmak,

seklinde siralayabiliriz. Kara Kgaklar Alti Sigma metotlarinda uzman olmahdir. Bu
sayede Kara Kyaklarin karmaik misteri ihtiyaclari ile i¢c stre¢ elemanlari arasindaki

ili skiyi anlamalari kolaylgir (Pande vd. 2000:121).
4.4Yesil Ku sak

Yesil kusaklar Kara Kgaklarin uzmanfiinin gerekmedii Alti Sigma projelerine
liderlik edebilirler ya da Kara laklara uzmanlhk alanlari konusunda yardimci olurlar
destek verirler. Alti Sigma projelerinde yari zamanroje lideri ya da ekip Uyesi olarak
gorev alirlar ve dier zamanlarda organizasyondaki gorevlerine devaeriexd Alti Sigma
araclarini kullanarak uzmanlik alanlarindaki krorpkoblemleri tespit ederler ya da
cozerler. Yeil Kusaklarin uzmanlik alanina gore secilmesi halindetlkisygulamalarda
bile bilgi kolaylikla transfer edilir ve kullanil{Brue 2002: 87).

Yesil Kusaklar genellikle Kara Kgaklarla ayni seviyede Alti Sigmagigmleri
alirlar. Fakat ygl kusaklarin hala sureclerinde devam ettirmeleri gerekeim bir isleri
vardir. Bircok sirket, 6zellikle GE organizasyonlarindaki gamlarin bircguna Yasil
Kusak esitimi aldirmislaridir. Yesil Kusaklar proje ekibine yeni Alti Sigma kavramlarini
ve araclarini getirirler ve gou olarak kullanilmasini takip ederler (Pande, pl@®002:
23).
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5. Alti Sigma’nin Asamalari

Alti Sigma yaklaiminin uygulanmasinda, oncelikle firmanin strategkkritik baari
faktorlerine yonelik olarak dgu projeler ile kendisini bu projeye adayacakilerden
olusan bir ekip secilir @gicok 2005: 97). Yukarida bahsedilen organizasyan#ér

cercevesinde ekiplere Altl Sigma’nin temghmalarinin bulundiu egitimler verilir.
Altr Sigma’nin uygulanmasinda peemel gama bulunmaktadiSgkil 2.2). Bunlar:

v' Tanimlama (T)-Define (D)
v Olgcme (O)-Measure (M)
v' Analiz (A)-Analyze (A)

v’ lyilestirme (I)-Improve (1)
v" Kontrol (K)-Control (C)

“Tamimla, Olg, Analiz etlyilestir ve Kontrol et” modelini kullanan Alti Sigma,
sureclerin iyilgtiriimesine, tasarim ve yonetimine odaklanir. ARigma’yr dger kalite
yaklasimlarindan ayiran belki de en énemli 6zellik, TIBAgibi bir “siire¢ iyilestirme

stratejisi"’ne sahip olmasidir (Gursakal 2005: 107).
5.1Tanimlama

Alti Sigma’nin ilk gamasi olan tanimlamagamasi proje ekibi icin buylk bir sorun
teskil edebilir. Ekibin bir dizi soru ile grasmasi gerekir. “Ne Uzerinde cglyoruz?”,
“Neden belirli bir proje tzerinde ¢alyoruz?”, “Musteri kim?”, “Musteri istekleri neler?”,
“Is nasil yapilacak?”, 1yilestirmeleri yapmanin faydalari nelerdir?” Bu tip sl
gecmite dislnmekten cekingimiz sorunlar Uzerinde yeni ve orijinal yontemlerle
durmamizi sglar (Pande, Holpp 2002: 31). Tanimlamgaraasinda dért énemli gorev
tzerinde durulur (Thomsett 2005: 98-101):

1. Ekip bir araya getirilir. Hangi kilerin ekipte yer alaga ve ne tur gorevler
Ustlenecgi belirlenir. Bircok bolumu iceren bir proje calacaksa, dgru ekip
Uyelerini segcmek zordur. Genkapsamli projeleri calirken buydk bir ekip
gorevlendirmek yerine kiiguk bolumlere bdlerekgalk daha uygun olacaktir.

2. Ekip bir araya getirilir. Hangi kilerin ekipte yer alaga ve ne tur gorevler

Ustlenecgi belirlenir. Bircok bolumu iceren bir proje calacaksa, dgru ekip
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Uyelerini segmek zordur. Gepikapsamli projeleri cafirken buytk bir ekiy

gorevlendirmek yerine kiguk boltimlere bolerekgahk daha uygun olacak

Sekil 2.2 Yiuksek Duzey DMAIC iyilgtirme metodolojis

» Tlzuk
» Musteri intiyaclari, beklentile
» Yuksek diize)sirec harita

» Verilerin analiz
» Surec anali:
» Kok neden anali.

Kaynak:Eckes, George. Herkdgin Alti Sigma, Kapital Medya Hizmetlefgtanbul, 2005, 35.

3. Alti Sigma projesi sonucunda etkilenecek bolimlealanir ve analiz edilil
Ornesin middrler, cakanlar, migteriler ya desaticilar.

4. Proje tablosu olgturulur. Bu belge alti Sigma projesini tarif edemojenin
kapsamini ve amacini agik

5. SIPOC (Supliergnput-Process-Outpu@ustomers / Tedarikcil-Girdi-Surec-
Cikti-MUsteriler) sure¢ haritasi ofturulur. Bu aks cizelgesi siregsamalari
belgeler, ayni zamanda tedarikgilerin, gidileriniireglerin, c¢iktilarin  w
musterilerin listesidir. Tedarikcisirket diindan olabildgi gibi, sirket icinden
bagka bir bolimde olabilir. Mgteri icin de aynsekilde digiinmek gerelr.

Tanimlama gamasind problemin tanimlanmasi, strecin en ince ayrintiskadar

tariflenmesi ve takimin sierinde uzman kilerder olusturulmus olmasi 6nemlidir
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Tanimlama sgamasina bhdamadan ©Once batin amacglar proje ekibi tarafindan

0zumsenmelidir (Keller 2005: 61).
5.2 Olgme

Olgcme, problemi dgrulamak ya da safsiztarmak ve kok nedenlerini aggrmaya
baslamak icin énemli bir gegiasamasidir. Olgme iki anahtar sorugaret eder (Pande vd.
2000: 251):

» Sirec¢ ya da ciktilarin dlgimlerine dayal bu probte odak noktasi ve kapsami

nedir?

» Hangi anahtar veriler problemi belli $yafaktdrlere ya da hayati bir kag kok

nedene indirgemeye yardimci olur?

Olcme, Tanimlama samasinin mantiksal bir takibidir ve bir sonraki radolan
Analiz asamasina uzanan bir kopridir. Olgngaraasinin iki temelsamasi vardir (Pande,
Holpp 2002: 33):

» Dogrulamak icin verileri toplamak ve problemleri/fitean 6lgmek. Genellikle
bunlar, rafine ve eksiksiz proje beyanigiwrabilmek igin hassas bilgilerdir.
» Toplanan veriler ve elde edilen sayisalgeider problemin sebebi hakkinda

ipuclar verecektir.

Olgme gamasinda surecin tanimlanmasi, metriklerin taniflesi onemlidir. Metrik
basitce, ylem durumu ya da bazi gostergeleglagan bir sire¢ 6lgim parametresidir. Bir
surecte operatdrler icin birgok metrik olabilir. Blemsel metriklerden bazilari Alti Sigma

projelerinin ilerlemesi icin olduk¢a dnemlidir.

Alt Sigma metrikleri maliyet, kalite ve planlamarkularindan bir veya birkacina
odaklanir. Kritik maliyet faktorlerini (CTC-Critiddo Cost) malzemem vegdilik tutarlari,
uretim stoklari, nakliye gibi myeriyi direk ilgilendiren parametreleri etkilemetie
Kritik kalite faktorleri (CTQ-Critical to Quality)misteriler tarafindan belirtilensievsel
gereksinimleri ilgilendiren kalite parametreleriigerir. Kritik planlama faktorleri ise
arinuin nakliyesi ve satisonrasi destek parametreleri konulariyla ilgiligfeller 2005:
84-85).

Bu samada proje girdi ve ciktilarinin gl oldusundan emin olunmali, mevcut
durum dgisik gorsel analizler yardimi ile ortaya konulmalidi®irec performans

gostergelerinin ne kadar gm Olculebildgi, gercekten dgru parametrelerin, dwu
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Olculup olculmediinin belirlenmesi cadmalari bu samada gercekiérilir. Sdreclerin

Olcilmesi problemlerin net bigekilde algilanmasini gtar. Fakat Olgcmek yuksek
maliyetlere sebep olabilmektedir ve sureglerineyitiimesine d@rudan katma deeri
yoktur. Bunun icgin sirecler icin dengeli vegdo bir 6lcim plani hazirlanmalidir (Polat vd.
2005: 88-89).

5.3 Analiz

Analiz ggamasina bgamadan 6nce en az bir tane tekrarlanabilir, prabeiklayan
ve darulayan élgiim sonucu olmalidir. Olgiim sonucuna géirecte var olan dekenligi
yaratan parametrelerin belirlenmesi ve seviyelemtelenmesi analiz samasinda
gerceklatirilir (Pande vd. 2000: 255-257).

Analiz sgamasinin amaglarini (Keller 2005: 84-85):

» Deger akglarinin, mgteri icin gerekli dger treten adimlarin analizini yapmak,
» Varyasyon kaynaklarinin analizini yapmak,

» Surec faktorlerinin tespitini ngteri istek ve sireg ¢iktilarina gore yapmak,
seklinde siralayabiliriz.

Bu sgamada kaynak analizi, veri analizi, sure¢ analietisim analizi yapiimaldir.
Bazen sorunlarin nedeni aciktir. Bazen ise anapmadan nedenleri géremeyebiliriz.
Kirtasiye israfl yapmaktan oteye gitmeyen bircolkgbeasil nedeni ortbas edebilir. Alti
Sigma projelerinde analizamasi problemin asil sebeplerini gérebilmek acemmuldukca
onemlidir. Proje ekipleri analizsamasinda aséirmalarini daraltabilirler ve problemin
kaynaina kolaylikla inebilirler (Pande, Holpp 2002: 3®u sebeplerden dolayi analiz
asamasinda caanlarin problem c¢c6zme yetenekleri icin tecriibe dndsim parametre
olmasina rgmen, tecribenin bilimsel araglarla yonlendiriimgsrekmektedir. Kullanilan
bilimsel araglar, stre¢ ciktilari ile girdiler anada var olan modelin ojturulmasinda

kullanilacak parametrelerin belirlenmesinde kuliaaktadir (Polat vd. 2005: 103).
5.41yilestirme

Surecteki dgiskenligi yaratan 6nemli girdilerin hangi diizeylerde ayade&inin
belirlenmesi ve test edilerek glmlanmasi iyilgtirme gamasinda yapilmaktadir. Alti
Sigma metodolojisinin en 6nemlisamalarindan olan busamada surecin girdileri ve

ciktilar arasinda 6nemli matematiksel modellegtoitulur (Polat vd.2005: 112-113).
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Analiz samasi sonucunda proje ekibi, projeyi etkileyen ttakttrler hakkinda

gucla bir bilgi birikimine sahip olur. Yani; sturegrdi degiskenlerini, “y” yi etkileyen “x”
leri, desiskenlik kaynaklarini ve nerede gtuklarini elde etnsi olur. lyilestirme sireci,
planlama ve sonuclara aayla ulgma gamasidir. Sireclerin performanslarini etkileyen
tum faktorlerin dgiskenlik nedenleri, birbirleri ile etkikgmleri ve sirecler Gzerindeki etki
dizeyleri ortaya cikarihr. Tum @gkenliklerin ana nedenleri ve siregler Gzerindeki
etkileri kontrol altina alinarak, sureclerin hatam milyonda t¢ duzeylerine indirilebilir
(Uskiip 2001: 43).

lyilestirme gamasinda ¢ozim ve problemi yok etmek icin eylemdivarSoru
sormanin, varsayimlarin kontroliiniin ve verileridldulmasinin dgerini proje tyeleri bu

asamada fark ederler (Pande, Holpp 2002: 38).

lyilestirme aamasinda oncelikle, giskenlik kaynaklari ile kritik kalite 6zellikleri
arasindaki igkiler anlagiimaya calgiimalidir. Buna goére, her bir CTQ, kendisini etkiba
girdilerin bir fonksiyonu olarak ifade edilir. Bgekildeki bir fonksiyonel ilgki, sirec
girdilerinin veya surecteki geskenligin, sureg ciktilarini nasil ve ne kadar etkileyicm
anlsgilmasini sglayan matematiksel ya da istatistiksel bir bulgejusturmaktadir. Bunun
sonucunda, 6nemli dekenlik kaynaklarina ait olmak Uzere, her bir CTQetime ve
misteriler icin en uygun duruma getiren gdeler saptanmaktadir. Onemli gigkenlik
kaynaklarinin en uygun etki dereceleri olan suregsletme icin kabul edilebilir gerleri
tanimlandiktan sonra, bu etki derecelerinin ortgyardgl ya da cikarabileg riskler
tanimlanmakta ve olumsuz etkiler azaltiimaya sgataktadir. BOylece, hatalarin ve
degiskenligin ortadan kaldirilmasi ve ciktilarin en uygun hgédiriimesi icin iyiletirmeler
tanimlanmg olmaktadir. Son olarak da, kritik gigkenlik nedenlerinin saptanan etki
derecelerini gletmede bicimsel hale getirmek ve strecin yetgnhli belirlemek igin
iyilestirilmis sdrecin bir pilot uygulamasi yapilmaktadir. Uygnisonucunda, iyiggirme
uygulanmg slrece ikkin veriler toplanmakta ve surecin karagi)i sire¢ verisinin

dagilhimi ve sirecin yeni sigma diuzeyi belirlenmektdtirgicok 2005: 103).
5.5Kontrol

Alti Sigma iyilestirme gamalarinin en sonuncusu kontrghaasidir. Bu samanin

temel amaci yapilan iyiirmelerin dgru olup olmadginin aratiriimasi ve guvenirfinin
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belirlenmesidir. Oncelikle yapilan iyijgrmelerin gercek iyilgtirmeler olup olmadi

istatistiksel olarak kanitlanmalidir (Polat vd.20034-125).

lyilestirme gamasinda sirece yapilangdgklikler, kontrol ssamasinda o siireg igin
standart hale getirilir ve siirece ait prosedurlggigirilir. Eski tarz yapilan gler yeni ve
kanitlanmg olanlarin yerini alir. Yapilan iyikdirmelerin finansal getirileri strekli takip
edilmelidir (Keller 2005: 156).

Kontrol ssamasinda projenin tamamlanmasi ve kapanmagarsa Bu amagla,
finansal dgrulama yapilir, kazanimlar ve gtérilere yonelik takim toplantisi diizenlenir,
projenin izlenmesi tamamlanir ve proje sonuc flesatin kopyasi cikarilir. Boylece, en iyi
pratikler ve uygulamalargenilmis deneyimler kazanilm) projenin baarisi agiklanngi
proje raporu ve Ozeti dizenlegnsunumu yapilmive tuketici geri bildirimi sglanmsg
olur. Proje artik proje liderinin takibinden cikgnive iyilestirme yapilan slrecin
sorumlularina veya cahnlarina devredilebilir. Projenin devrinden sorpegje liderinin
projeye uygun olarak belirlenecek periyotlarda tkoinplanina bal kalarak) tetkikler

yapmasi gereklidir §igicok 2005:103).
6. Altl Sigma’da Kullanilan Teknikler
6.1Beyin Firtinasi

Beyin Firtinasi, birden fazla g¢min bir araya gelerek bir konuyla ilgili fikirleni
tartismaksizin aciklayarak, birbirleriyle fikir alierisinde bulunduklari, bireyin yaratici
disinme  gucunu galiiren bir  tekniktir  (http://www.kirbas.com/pdf/pdf_
ciktisi.php?id=399, 18.06.2010). Geleneksel beyitifasi yontemi, fikirleri olgturacak
grubun yaratici potansiyelini ve hangi fikirlerinuhtemelen bgarili olabilecgini ortaya
ctkarmak icin etkili bir yontemdir. Fakat iyi orgae edilmez ise pahali bir zaman kaybi da
olabilmektedir (Baumgartner 2006: 3).

Beyin firtinasi oturumunda, her katiimci hangi eggbrin etkiye sebep ol@unu
onermek icin cesaretlendirilmelidir. Bu bolimde inuitfikirler soru sormadan ya da

tartismadan kaydedilir. Onerilen sebeplere yardimci olraataciyla argiriimakta olan
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etkinin ana dallarina, ana oneriler ystilderek olusturulan, dallanny bir bicim sik sik

(balik kilgig™) kullanilir (Stamatis 2003: 372).

Deneyimler beyin firtinasinin, gucli ginceler talyan ekip Uyelerinin Gzerinde
faydali bir etkiye sahip olabilgini gostermgtir. Ekip tyeleri boylelikle gorglerinin kabul
edilebilecgini hissedebilir. “Bunun, bdyle old@wnu bilirim.” Yine de dger uyeler
tarafindan bu gogler, bir teori ya da kanitlanmagniddia olarak kabul edilir. Teori ve
gercegzin arasindaki buyidyen farktan haberdar olmalarimatftilk etmektedir (Juran,
Godfrey 1999: 5.41).

Bicimsel olarak, grup Useklinde bir oturma dizeni icinde uygun bir yerde
toplanmalidir. Grupta bulunansker, ilgilenilen konu hakkinda farkli bakacilarina sahip
olmahdir. Problem veya sorun, herkesin gorebgesekilde yazilmal ve izlenecek temel
kurallar toplantinin yoneticisi tarafindan grubaikenmalidir. Toplantiyr yonetecek
kisinin beyin firtinasi yonetimi konusunda deneyimlinasi tercih edilmelidir (Gursakal
2005: 64).

Beyin firtinasinin kurallarinisagidaki sekilde siralayabiliriz §imsek 2000: 117):

v Her lye sirasi ile diincesini belirtmeli ve fikirler bitinceye kadar lixe devam
edilmelidir.

v’ Her lye sirasi gelgine tek bir fikir onermelidir.

v’ Yararl olmasi agisindan cok sayida fikir tretilidiel

v' Sirasi gelen ki “PAS” diyebilir.

v' Duslinceler elgtirilemez, kiigimsenemez.

v" 1k defa katilanlara cesaret verilmeliswi edilmelidir.

v lyi niyetli gulimseme, gayri resmi bir ortam havgymusatir.

v' Uyeler abartmaya $gik edilmelidir.

v' Liderler uzun bir dglinceyi, Gyenin onayi ile kisaltabilir.

v’ Lider 6nerilen délinceler icin yorum yapmamalidir.

v' Fikirler 6ne suruldiikce bir Gye bunlari yazmaldir.

v' Dustnceler bitince oturum tamamlanmalidir.

" Balik kilcigi diyagramlari (Ishikawa diyagramlar) 1950 yilindghikawa tarafindan gsetirilmis bir
yontemdir. Bu diyagramlar ilk olarak imalat problenni ¢ézmek icin kullanilmgtir.  Secilen bir
problemin nedenlerini this etmek icin kullanilan bir yontemdir (Gupta 2032).
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Beyin firtinasinda tim goslerin batan it sekilde gecerli oldgu kabul edilmeli ve

beyin firtinasi sona erginde tim bireysel gosgler tartsilarak sonraki analizler igin
kaydedilmelidir. Beyin firtinasi siresince tum akktkin nedenler elde edilinceye kadar
surmeli ve sona erginde Nominal Grup Tekgi (NGT) ve coklu oylama yontemi
kullanilarak karar biriine variimalidir (Ozturk 2009: 371).

NGT'de katilimcilar sessizce yazarak teorilerinustlrur. Daha sonra sirayla
teorilerini sunarlar. Butun fikirler kaydedildiktesonra tartilir ve oylama ile 6ncelik
sirasina dizilir (Juran, Godfrey 1999: 5.4). NGi'resas avantaji, gerlendirici ya da
calisanlarin ilgilerinden daha ziyade katilimcilar Umeriodaklanmasidir. Bu teknikte,
verilen bir soruyu cevaplamada kendi 6ncelikletwelirlemeleri icin katilimcilara firsat
verilmelidir. NGT kullanmanin pek ¢ok avantajlatmasina rgmen, katihmcilarin katkisi
daha geni grubu temsil etmiyorsa savunulabilir ve gecerli deserlendirme metodu

olmadgi vurgulanmalidir (Ozdemir 2008: 12).

Beyin firtinasi ve sirec¢ onceliklerini belirleme#atilimcilar gagidaki noktalari
dikkate almalidir (Stamatis 2003: 372):

. Durum- Sorunun mevcut durumu nedir ve neden menyetsiziz?
. Amag-Biz ne zaman memnun olgca(En azindan kisa zamanda)?

. Kisitlamalar-Aratirmada ne kadar zaman ve kaynak kullanilabilir?

A W DN PP

. Yaklasim-Deney tasarimgu anda uygun mudur ya da 6ncekzabir argtirma mi
yapmaliy1z?
5. Olgim tekngi ve tepki-hangi Olcim tekpi kullanilacak ve hangi tepki

Olculecek?

Yaratici kapasitenin ortaya c¢ikariimasinda bu yimednemli bir Gstunlgi vardir.
Yapilan uygulamalarda beyin firtinasinin 6zellikles ila dokuz ksilik bir grup icin en
yuksek verimi sgladigi gorulmistir. Ancak bu verimi sdamaya grup liderinin kapasitesi
de 6nemli bir yer tutmaktadir. Lider sorunlarlailiignimktin olan nedenleri siralamall,
cbzuimler dretmeli ve fikirler yuratmelidir. GrubudiUsiincelerinden hareketle onun
yararlari dgrultusunda tghiste bulunabilmelidir§imsek 2004: 272-273).

Beyin firtinasi uygulama tekgi Sekil 2.3'te kisaca gorilmektedir. Beyin firtinasi

toplantilar aagidakisekilde uygulanirsa daha verimli olabilmektedir.
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Sekil 2.3Beyin Firtinasi uygulama teki

Beyin Firtinasi Uygulama Tekdi

Kaynak: Ozdemir, Murat. http://www.okyanusbilgiambari.com/GG/Kalite.YaliBigma/iyilestirme
OkyanusBeyinFirtinasi.pd; 15.05.2010.

6.2 Sebep-Sonu@iyagramlari

Sureg iyilgtirme, sebeplerin farkliliklarinda harekete gecmeyi gersigktedir.
Bircok pratik uygulamada kgatasilan herhangi bir problem icin muhtemel sebe
oldukca fazla olabilmektedirPyzdek 2003a: 261). Ned&wnug¢ diyagramlar (Bik
Kilgigi-Ishikawa diyagramlar, 1950 yilinda Ishikawa tarafindgmoblemlerin nedenlerir
basit bir grafikte gostermek Uzegelistirilmis bir yontemdir. Bu diyagramlar ilk olare
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imalat problemlerini ¢6zmek icin kullanilgtir. Secilen bir problemin nedenleriniskés

etmek icin kullanilan bir aragtir. Hatalarin bigcomakine, malzeme, yontem ya da beceri
problemlerinden kaynaklanmaktadir (Pyzdek 20034; Baipta 2004: 32).

Sebep-Sonu¢ diyagramlari, bir grubun 6zel bir problanlatmak icin kullanilan ve
bir grafikte butln bilgiyi gosteren bir aractir. &&dlikle su adimlar izlenmelidir (Pyzdek
2003a: 261-262) :

v lyilestiriimesi gereken alan igin bir akdiyagrami olgturulmalidir.

v' Cozulmesi gereken problem tanimlanmalidir.

v Problemi olgturabilecek bitiin sebepler icin beyin firtinasiijrmplidir.

v' Beyin firtinasi ile elde edilen sonuglar mantikh dralamaya konulmalidir.

v Insa edilen bir Sebep-Sonug diyagrami butiin kategdekd veriler arasindaki
ili skiyi gostermelidir.

Sebeplerin ve etkileyen faktorlerin belirlenmesindeney tasarimlari yapilarak
sebeplerin ve etkilgmlerin Olgllmesi gerekebilmektedirOrnesin tasiyici banttan
dokulmeyi azaltmak icin bant temizleyicilerin etkis bandin ve malzemenin nemi, her

bilesenin tanecik boyutunu belirlemek gerekebilir (Stama003: 134).

Sekil 2.4'te Grover, Agrawal ve Khan’in “TKY’ddnsan Faktorinin Etkisi’nin
argtirldigl calsmada, “Arzu Edilerinsan Baky Acisi” igin olusturulmus bir Sebep-Sonug
Diyagrami (Balik Kilggi Diyagrami) gorilmektedir.

Arastirilan sebep ya da beklenen sonug yatay bir okamursda gdésterilmelidir.
Potansiyel sebeple$ekil 2.3'te gosterildii gibi ana sebebe @ou gitmelidir. Her ok
baslica etkileri siralanarak dallanabilmektedir. Aredospler ve bu sebepleri etkileyergeati
faktorler beyin firtinasi yontemi ile elde edileb{lOakland 2003: 230-231).
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Sekil 2.4 Sebep-Sonug Diyagrami: TKY diesan Baky Agis!

UST YONETIMIN iS KULTURU i
KATILIMI

Kaynak Ayirma

Kisiselinang Miikafatlandirm

Memnuniyet Algisi Yetkilendirme

Baglilik Calsma Yaami Liderlik

Kalites

Liderlik

YénetimSekli is Guverligi

Yonetim Degerler

Egitim

Disiplin

Beceri

Ogrenmeye Tevik Sorumlulut Ekip Calymasi

Egitim Poziiif Diistince

iletisim Giiver

Farkindalil

EkonomikSartlar

M TUTUM DEGISIMi J KOORDINASYON J

Kaynak: Grover, Sandeep. Agrawal, V.P. Khan, I.A. Role oimdn Factors in TQM: A Graph
Theoretic Approach, Benchmarking, Vol.13, Numb&006, 449.

Sebep-Sonug diyagramlar kullanilar&knisek 2000: 121):

v" Problem ¢6zme siireci daha diizenli hale getirilebili

v Problem hakkinda buttin bilinenler ortaya kolaycawkabilir.

v’ Bilinenlerden bilinmeyenlere gou sistematik bir yakkam olusturulabilir.

v" Problemle dgrudan deneyimi olan kilerin uzmanlgindan yararlanilabilinir.
6.3Hata Turd ve Etkileri Analizi (HTEA)

Guvenilirlik, drdnlerin en onemli karakterigti oldugu gibi musteri tatmininin de
onemli bir gostergesidir. Mieriler satin aldiklari Grinin hizmet suresinin  nkiim
oldugunca fazla olmasini istemektedirler. Urtinler kamkiastikca geleneksel tasarim
metotlari ile dguk hata oranlarini elde etmek zgrteaktadir. Bir Grintn gaveniligini
temin etmek icin bir glvenlik programi ggirilmesi, tedarikgilerin izlenmesi ve kontrol
edilmesi, bir hata raporlama sisteminin glwulmasi ve uygun hata analizlerinin
yapilmasi, diuzeltici faaliyetlerin yuratilmesi viasi hata turleri ve etkilerinin analizinin

tam olarak yapilmasi gerekmektediimgsek 2000: 111).

Hata Turl ve Etkileri Analizi-HTEA (Failure Mode dnrEffect Analysis-FMEA)

potansiyel hatalari tanimlamayl ve bu hatalarsteriye ulgmadan oOnce Onlemeyi
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amaclayan bir tekniktir. HTEA'nin amaci, ortaya ank Grinin mgteri beklenti ve

ihtiyaglarini kagilamasini garanti etmek icin planlanan imalat veyantaj surecinde
drinun tasarim oOzelliklerini analiz etmektir (Staim&003: 223).

HTEA cogunlukla otomotiv ve havacilik sanayinde ya da peescemniyetinin
kaygilandirdgl yerlerde kullanilan mikemmel bir aractir (Gup@2: 33). HTEA, NASA
tarafindan 60’li yillarin ortalarinda havacilik weay sanayinde Apollo Projesi’nde
uygulanmgtir. 70’li yillarin ilk yarisinda ABD’de ucak saniwde uygulanan HTEA'nin
otomotivdeki ilk uygulamasi FORD tarafindan yapgimi(Gursakal 2005: 187).

Hatalar (¢ ana khk altinda ifade edilebilir. Birinci kategoridedarim, imalat ya da
yanls kullanimdan kaynaklanan ve giengicta olgan hatalar; ikici kategoride tasarim,
kaza ya da kotu bakim sebebiyle Urindgaruhatalar; Gglnct kategori de ise yipranma ya
da eskime sebebiyle glan hatalar yer almaktad§ihsek 2000:111).

Risk olmadan ilerleme ¢ok azdir. Herhangi bir sistéasarim ya da imalat stirecinde
risk kacinilmazdir. HTEA sureci, 6nemli risklerntenlamakta yardimci olmaktadir. Daha
sonra da riskin potansiyel darbesini en aza indirigen kullanilir. Bunu Risk Oncelik
Katsayisi (Risk Priority Number) ya da yaygekilde ROK (RPN) indeksi kadar yapar.
ROK hata olasifii, etkinin 6nem derecesi ve hatanin saptanalihit degerlendirmesidir
(Gursakal 2005: 188, Stamatis 2003: 251).

Hata olasiigl asamasinda, olmasi muhtemel hata turtntrteriye olan etkisinin
Onemi g0z o6nune alinir. Mteri gercek anlamda Grinu alan kimse olaBildyibi bir
sonraki operasyon da olabilir. S6z konusu hataniigteniye olan etkisi 1 ile 10 arasinda
derecelendirilir. Bu dereceler hata turlerinin sifie balantiidir. Tablo 2.2'de hata
olasilgl derecelendirmesi gorilmektedir. Burada benzer ydkatan hatanin ayrsiddet
degeri almasina dikkat edilmelidir (Baykasa v.d.2003: 159).

Etkinin 6nem derecesi, bir sonraki kullanicinin dun ne derece etkilegdi
gosteren sayisal bir gerdir. Tablo 2.3'te otomotiv sektoriinde etkinin onelerecesi
gorulmektedir (Gursakal 2005: 189, Stamatis 20085-246). Hatanin saptanabilfi
driin veya parcanin, uretim veya montaj hattini &¢mkeden dnce hatanin tespit edilebilme
olasilgidir. Burada hata sanki glmus gibi varsayllmakta ve mevcut kontrol olanaklariyla
hata tlrine sahip olan parcanin bir sonraki operasyweya mgteriye sevkini dnleme
olang derecelendiriimektedir. Burada da yine 1 ile t@sanda derecelendirme uygulanir.
Tablo 2.4'de hatanin saptanabilitliderecelendirmesi gorilmektedir. Her bir hata sebe
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icin belirlenen olasiliksiddet ve tespit edilebilirlik deerlerinin carpiimasiyla Risk Oncelik

Katsayisi elde edilir (Gursakal, 2005:190).

Risk Oncelik Katsayisi (ROK)=0Olasilik xSiddet x Saptanabilirlik

Tablo 2.3 Hata Olasginin Dezerlendiriimesi

HATA OLASILI Gl HATA DERECE
ORANLARI
Hemen hemen kesin >1/2 10
Cok yiiksek 1/3 >0,33 9
iksek 1/8 >0,51 8
Yukse 1/20 > 0,67 7
1/80 >0,83 6
Orta 1/400 >1,00 5
1/2000 >1,17 4
Dusuk 1/15000 >1,33 3
Cok dusuk 1/150000 >1,50 2
Hemen hemen olanaksiz < 1/1500000 >1,67 1
Kaynak: Girsakal 2005: 189, Stamatis 2003: 250.
Tablo 2.4 Etkinin Onem Derecesinin gaglendirilmesi
ETKI ETKiININ ONEM DERECESI DERECE
T Emniyet ile ilgili bir ariza
e = e @lirEeEy) Hata bir ikaz olmadan meydana gelir 10
T Emniyetle ilgili bir ariza
el =1En e Hata bir ikazla meydana gelir 9
Cok yiiksek Uran birincil fonksiyonlarini kaybederek 8

kullanilmaz hale gelir

Uriin performansi azalgu bir sekilde
Yiksek kullanilabilir. Misteri memnuniyetsizgi 7
ortaya cikar

Uriin  kullanilabilir ama mgieri Grundi

Ozl kullanirken bazi rahatsizliklar duyar 6
Diisiik Uriin  kullanilabilir ama mgieri Grind 5
$ kullanirken biraz rahatsizlik duyar

Cok dusuk Hata miterilerin ¢gu tarafindan fark 4
edilir

Kuguk Hata ortalama miferi tarafindan fark 3
edilir

- Hata ancak dikkatli miferiler tarafindan
ok kuietik fark edilir 2
Etki yok Hatanin hig etkisi yoktur 1

Kaynak: Girsakal, 2005:189-190, Stamatis 2003:.247
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Tablo 2.5Hatanin Saptanabiliginin Degerlendirilmesi

Saptanabilirlik Hatanin Saptanabilirli gi Kriteri Derece

Kontrollerin hata tiriin saptama

Hemen hemen olanaksiz olasiligi yok 10
: Kontrollerin hata tlriin saptamasi

Cok uzak bir olasihk cok zor 9

Uzak bir olasilik Kontrollerin ha;férturunu saptamasi 8
Lo Kontrollerin hata tiriini saptama

ek olanai cok disik !

Diisiik Kontrollerin hata tiriin saptama 6

$ olang disuk
Orta Kontrollerin hata tiriin saptama 5
olang) orta derecede
Ortanin iistii Kontrollerin hata tiriint saptama 4
olangil ortanin ustiinde

. Kontrollerin hata tiriini saptama

e olanasl yuksek 3
" Kontrollerin hata tiriini saptama

ClEEs olanail cok yuksek 2
. Kontrollerin hata tiriint saptama

Hemen hemen kesin 1

olangl hemen hemen kesin

Kaynak: Girsakal 2005:190, Stamatis 2003:252.

Bu katsayl hatalarin 6nemini ve duzeltici onlenmierdncelgini belirler. Bu
katsayinin buyuklgi ile orantili olarak iyilgme faaliyetlerine gereksinme duyulmaktadir.
Isletmeler hesaplanan ROK ghlerini g6z 6niinde bulundurularak farkliggéelendirme
kistaslarina gore duizeltici faaliyetlereslagip, balamama karari alirlar. Genellikle bu
katsayl 100'den buyik olgunda kesinlikle énlem almak gerekmektediyilestirme
olarak onerilen faaliyetlegiddet, olasilik veya tespit edilebilirlik dereceteten birini veya
fazlasini azaltmak icin uygulanmaktadir. S6z kontasaliyetlerin gerceklgmesi ile ilgili
sorumlular ve bit tarihleri tespit edilmelidirlyilestirme faaliyetleriyle ulalabilecek yeni
olasllik, siddet ve tespit edilebilirlik dereceleri tahmin kedek yeni risk dncelik katsayisi
belirlenmeli ve bu farklihk HTEA formuna kaydedighdir. Sekil 2.5'te 6rnek HTEA
Formu verilmgtir (Baykas@lu v.d.2003:160-161).

HTEA’nin bircok ¢aidi vardir. Ama bunlarin en énemlileri sistem HTEA'tasarim
HTEA'sI, imalat ya da stire¢ HTEA’sI ve makine HTEAlIr. Sistem HTEA'sI, sistem ve
alt sistemleri analiz ederek, sistem eksiklerindiegan sistem fonksiyonlari arasindaki
potansiyel hata tirlerini belirlemeye odaklanirst8&in HTEA'sI, sistem donanimlarina
karar vermeden cok 6nce yapilmaldir. Tasarim HHEtAlretime bgamadan tasarim

hatalarindan dgan hata tdrlerinin analiz edilmesinde kullanihiir&;/imalat HTEA'sI,
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Uretim hatlarinda dgabilecek hatalari analiz etmek icin kullanilir. Ntak HTAE’sI,

makinelerden kaynaklanabilecek potansiyel hatglarpotansiyel etkilerin analiz
edilmesinde ya da ortaya ¢ikabilecek makine hatalanlemek amaciyla diizeltici faaliyet
gelistirmek icin kullanilir (Stamatis 2003: 223-268).

Sekil 2.5 Ornek HTEA Formu

FMEA No:
Sayfa:
Parca Adt: Sire¢ Sorumlgur Hazirlayan:
Model, Yil(lar), Arac(lar): FMEA Bta. Tarihi: FMEA Tarihi:
FMEA Ekibi:
Sureg O | Mevcut S
Faaliyet S S | Kontroller a
Potansiyel | Hatanin i I | Hatanin a p Onerilen
Hata Potansiyel | d n | Potansiyel s t | R| Faaliyetler
TOra Etkileri d |1 | Sebepleri/ | a| C
e | f | Mekanizmalari | ) m| S
¢ | Onleme | Saptama a
k

Sartlar

Kaynak: Baykasglu v.d.2003:162.

Genel olarak HTEA uygulama telgni akis semasi Sekil 2.6’daki gibidir.
(http://uzaktanegitimplatformu.com/UEP/uep_yliséesly/teruy _downloads/HTEA.pdf,
10.06.2010).
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Sekil 2.6 HTEA Aks Semasi

Fonksiyonlarin Belirlenme ]

!

——» Hata TurlerininBelirlenmes ]

l

> Hata Turlerinin Etkilerinir

l

il Siddetin Saptanmg ~-----------soosooso-o-omsoo- 1

l

L Qlas! Sonuglafcin Prosediirlerin Uygulanmasll

R |

| .
‘ . i Temel Nedenin
Olasin Nedenler Belirlenmes ]— ------ ->:
l i Belirlenmesi
1
|

Sikligin Saptanmasw

y i Ozel Niteliklerin !

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1 1
- . ! . .

S -k ﬁnddetln Hesaplanme ]— --------- >  Belirlenmesi |¢---
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

l (R :

Sirec Kontrollerinin Belirlenme

l

Saptanabilirigin Belirlenmesi

l

Risk Oncelik Katsayisi(ROK)
ve Risk Tahmir

l

» RiskAzaltacak Onlemlerin Alinma }

Kaynak: Oner. Erhan, http://uzaktanegitimplatforeem/UEP/uep_ylisans/teruy/teruy_downloads/
HTEA.pdf, 10.06.2010.
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6.4 Kalite Fonksiyon Yayilimi (KFY)

Kalite Fonksiyonu Yayilimi (KFY) ilk kez 1960’larisonlarina dgru 1970’lerin
baslarinda Profesor Yoji Akao tarafindan Japonya’déaya atiimgtir. Yoji Akao’nun
calismalan ilk olarak 1972 yilinda Mitsubishi’'nin KolmEki Gemi Tersanelerinde
uygulanmgtir. Akao tarafindan KFY, miferiyi tatmin etmek ve mylerinin taleplerini
tasarim hedeflerine ve dretim sirasinda kullanKabalica kalite givence noktalarina
donstirmek amaciyla tasarim kalitesini gélmeyi hedefleyen bir yontem olarak
tanimlanmaktadir (Delice, Glingér 2008: 186).

KFY drinlerin  ve hizmetlerin  mgieri yonlendirmesiyle planlanmasidir.
Gereksinimlerin temelini okturan mgterinin sesi ile bgar. “Kalite Evi” olarak da
adlandinlan KFY matrisleri, planlanan sirecin sgaunin grafiksel gosterimidir. KFY
batin gletmenin tasarim ve kontrol faaliyetlerinde rol akmi sglar. KFY yaklgimi,
dort ayri evreyi icermektedir (Pyzdek 2003a: 12&li@, Gungor 2008: 187):

1. Organizasyon Evresi- Yonetim; ggirilmesi gereken triin ya da hizmeti belirler,
bolumler arasinda uygun ekibi seger ve KFY ggasisinin odgni tanimlar.

2. Tanimlama Evresi- Ekip; mgteri talepleri, glevsellik, parca, guvenilirlik, fiyat
gibi bircok deisik agidan Uriind ya da hizmeti tanimlar.

3. lyilestirme Evresi- Ekip; iyilgtirme gerektiren alanlari belirler ve teknolojik
gelisme kagisinda daha iyi olmay §lmyacak, yeni konseptler, maliyetgiiitict,
daha guvenilir yontemler getirir. Kalite evi oluturulur.

4. Uygulama Evresi- Ekip, yeni Grini tanimlar ve nésdtileceini belirler.

Kalite evi; misteri isteklerini, Grin karakteristiklerini ve rakignalizini basit bir
grafikle gosterir. Bu matrisin, KFY sirecinin tenmelolusturmasi sebebiyle ¢ok dikkatli
olusturulmasi 6nemlidir. KFY yakkami kullanilarak mégteri istekleri nihai sirece ve trin
gereksinimlerine korglandirihr (Pyzdek 2003a: 122).gBr KFY dairu uygulanirsa yeni
bir Grindn ortaya cikma sdresini, kullanilan inggirctind ve Grin maliyetini yar yariya
azaltabilir (Bhote 2002: 51).

KFY matrisinin iki 6nemli kismi bulunmaktadir. Matin yatay bolimu, nmierilerle
ilgili bilgileri icerir. Dikey bolumi ise miéteri girdilerine cevap veren teknik bilgileri
icermektedir. Matrisin yatay ve dikey bolumlerinidnemli bileenleri Sekil 2.7'de
gosterilmektedir (Day 1998: 18).
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Sekil 2.7 Kalite Evi

KORELASYON
MATR ISl

NASILLAR SUTUNU

ILISKILER MATR

(SATIRLARIN VE SUTUNLARIN
KESISMESI)

NELER SATIRI RAK iP ANAL izi

DERECELEND iRM

HEDEFLENEN D

RAK iP ANA

ONEM DERECELEND

|

Kaynak: Pyzdek 2003a: 122
6.5Deney Tasarimi (DOE)

Deney tasarimi; tasarim, ggiime ve iyiletirme calgmalarinda kullanilan, kontrol
edilebilen ya da edilemeyen ggkenlerin hedef kalite parametreleri Uzerindeki letkni
belirleyen etkin bir yontemdirS{msek 2000: 114). Deney tasariminin kalite igiilenede
onemli bir rolt vardir. Deney tasarimi, deney ilerikerin nasil toplanagni anlatan
planlar kimesidir. Bir deneyin yapilabilmesi icitasarimda gagidakiler bulunmalidir
(Gursakal 2005: 199-200):

v Problemin agik bir ifadesi veya genel amacin belinesi
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v" Incelenecek girdi ditskenlerinin (%) belirlenmesi

v Incelenecek girdi dgskenlerinin diizeylerinin belirlenmesi
v" Deneylerin tepkisinin (y) belirlenmesi
v' Deneyin nasil yapilaganin ifadesi

v" Uygun analiz yéntemleri

Deney tasarimi, Urtn kalitesini yikseltmek, drtdiyedlerini azaltmak, yeni trtin ve
sureclerin tasarim sudrelerini azaltmak, Grin veeg@rin optimizasyonunu glkamak,
degiskenligi azaltmak, cikti Gzerinde etkili olan fakttrleelivlemek, tasarim seceneklerini
degserlendirmek, parca ve tasarim toleransini belirlensnaciyla uygulanmaktadir
(http://www.kalder.org/genel/Kaylan.pdf, 07.06.20.10

6.6 Benchmarking-Kiyaslama

Kiyaslama; bir gletmenin kendi performansini yukseltebilmek icin kgék
performansi olan der isletmelerin incelenmesi, buslétmelerin § yapma usullerinin
kiyaslamasi ve bu kiyaslamadan cikgrdsonuclari uygulamasi olarak tanimlanabilir
(Juran, Godfrey 1999: 12.2).

Benchmarking, sadece kiyaslama yapmagldbaska organizasyonlarla kiyaslama
yaparak; en iyi uygulamalari bulmak ve organizasyoikendi yapisina ve sireclerine
bunlari uyarlamaktir. Bu cercevede benchmarkingraawni; “en iyi uygulamalarin
adaptasyonu” olarak tanmimlanabiliinsan davraglari yaklaimiyla benchmarking;
baskalarinin iyi olabilecgini kabul ederek; onlardangtenme olgunlguna ergmek ve
“taklit etmenin dayaniimaz hafifline kapilmadan” kendine uyarlamayisheabilmektir
(Saracg 2005: 54).

Benchmarking; bir taklit etme sureci, rakibe yetek icin bir yol, tek bgna
kullanilacak bir ydontem, bir pazar analizi teinibaslanip bitirilecek bir proje, endustriyel
casusluk ya da toplam kalite yonetimigddir. Verimlilik ve kaliteyi iyilestirmek icin yeni
veya Urunleri “sinifinda en iyi” ye k@r6lcmeye dayanan bir surectir (820, Demiral
2008: 5).

Benchmarking, stratejik planlama ve operasyoneisgede 6nemli bir bilgendir.
Rekabeti surdurebilmek icin uzun menzilli stratgjilolusturabilen ve dgisen pazara

devamli adapte olabilen organizasyonlar gerekfirel®rganizasyonun calanlarina gug
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vermek ve onlari motive etmek icin @gmin bir ihtiya¢c old@gunu anlatmasi, nelerin

degisecesini aciklamasi ve dgsimden sonra organizasyonun nasilgidecesinin bir
fotografini ¢cekmesi gerekmektedir. Benchmarking, bu o&tay1 gerceklgirmektedir
(Juran, Godfrey 1999: 12.2).

Sonu¢ odakl klasik yonetim anlayiile sure¢ odakli benchmarking arasindaki

farklar Tablo 2.6'da verilnstir.

Tablo 2.6 Sonug¢ Odakli Yonetim Anlayiile Benchmarking Temelli Y6netim
Anlayisi Arasindaki Farklar

Sonug¢ Odakli Benchmarking Temelli

Sonuclara bakar Sireclere bakar

Neler oldigunu kontrol eder Islerin nasil yapildiini kontrol eder
Kurum icinde kagilastirmalar yapar Baska kurumlarla da kardastirma yapar
Paylgim olmadan argirma yuratar Karsilikli kazang icin argtirma yaratdr,
Daima rekabetcidir Rekabetci olmayabilir,

Gizlilikle strdaralur Paylgim esastir,

Birbirinden ayri cakir Ortaklik anlaysi ile calsir,

Bagimsizdir Isbirli i, karsilikli anlasmaya dayanir,
Rakipleri kontrol agkanhg! vardir Gelisme hedeflerine egine alskanligi vardir
Amag kurum bilgisidir Hedef siirec bilgisidir,

Kurum ihtiyaclarina odaklanma esastir Musteri ihtiyaclarina odaklanma esastir

Kaynak: Sarag 2005: 60.

Benchmarking icin hazirlanirken bulgularin aillaasi ve kabullenilmesi icin hat
yonetimini kullanmak énemlidir. Organizasyonun gksi planlarini yerine getirmesi icin
yonetimin ortak katihmin ve c¢ok dikkatli planlangmiiletisimin olmasi sarttir.
Benchmarking uygulamalargekil 2.8'de gosterildii gibi, dort ana gama ve on adimdan
olusur (Juran, Godfrey 1999: 12.4).
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Sekil 2.8 Benchmarking Uygulamasamalari

1. Benchmark konusunu tanimla <
<§( 2. Benchmark partnerini tanimla
5
- !
i 3. a)Veri toplama metodunu belirle
3. b)Verileri topla
N 4. Rekabet aragini kararlagtir
-
<
zZ
z v
5. Gelecek performansini tasarla
> v
9 6. Sonuclari bildir
2
@
(D . ¢ . .
l|-l_J 7. Fonksiyonel hedefleri belirle
Z
“ v
8. Aksiyon planlarini olgtur
<
S v
<
5' 9. Planlari uygula ve sonuglari denetle
V)
5 v
10.Kiyaslamalari tekrar ayarla >

Kaynak: Juran, Godfrey 1999: 12.4.
6.7 Surec Haritalar

Surec¢ haritalari (akisemalari), sletmede ¢ ya da malzeme aknin nasil oldgunu
asamalar biciminde go6steregemalardir. Slrec¢ haritalari yardimiyla dretimin  tim
asamalari acik sekilde belirlenerek probleme gereken yakidarda bulunulabilir.
Problemin hangi samadan kaynaklanginin saptanmasinda énemli bir yer tutmaktadir
(YUkcl 1999: 294).
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Tablo 2.7 Surec¢ Haritalarinda Kullanilan SembolieAnlamlari

Strecin tetikledii diger stiregler

Sure¢ Adimi

Stireg Aksi

Akan Bilgi/Malzeme Girdi-Cikti

Karar doniim noktasl

Baslangic ve Bity Adimi/Siire¢ Adimi

Baglanti Noktas!

Grup Sirec Adimlari

Sure Gizgisi

Dokiiman

Bekleme

Magnetik Disk

LR
LB
=

Bu kutularda sire¢ ¢iktilarinin belirtifilistrecler
belirtilir.

Islem (Kisa olarak faaliyeti tanimlamay)

iki siire¢ adimi/faaliyeti arasindaki gkgosterir.

Iki siirec adimi/faaliyeti arasindaki gkgosterir.

Karar gamasini veya siirec ustiindeki duruma gére:
akisin farklilastig) yerleri gosterir.

Streg ¢cantasinda, sireci tetikleyen girdinin geldi
balangi¢ adimlarini ve sirecin asil ¢iktilarinin
yaratildgl surecin son adimlarini gosterir.

Eger stire¢ haritasi bir sayfaygmsuyorsa haritanin

bir baska sayfada devam ettni gostermek icin
kullanilir.

Eger bir veya daha fazla stire¢ adimi/faaliyeti ayni
zamanda birden fazla organizasyonel birim tarafinda
yapiliyorsa bunlar daha buytk kutu icinde gésterili

Surec/surec adiminin cevrim/glsiiresini gdstermek
amaciyla kullanilir.

Streci tetikleyen asil girdinin ve asil ¢iktininska
sureci bglatmadg durumlarda okun sonuna koyulur.

Islem esnasinda kullanilan dokiimanlar.

Faaliyetlerde beklemek zorunda kgidniz islem
agamasl.

Bilgisayar ortaminda kaydedilen bilgilerin
muhafazasi anlamina gelir.

Kaynak: http://www.bucosev.com/istefirsat/egitimsuitari/kalite/6.pdf, 06.06.2010.

Surec haritasl, organizasyonunakis terimlerini tanimlayan grafiksel bir aractir.
Geleneksel organizasygamasi “Kim kime rapor verir?” sorusunu cevaplamegiharitasi
ise “Bu organizasyorgleri nasil yapar?” sorunun cevabini igerir. Stragtasi problem
¢ozme ekiplerinin gagidaki sartlarda iyi bir rehberidir (Juran, Godfrey 19997 A0-11):
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1. Ekip Gyelerine problem ¢ctzme sirecinde yapisablbizen oldgunu hatirlatir ve

yola devam etmelerine yardimci olur.

2. Ekip herhangi bir gamada, bir sonraki adimda ne yagaoasasirirsa Sik sik
kullanilan araclardan biri bir sonraki hareketi daimslir.

3. Belirli bir asamada, yol haritasini gézden gecirirken nadirenunydir arac
kullanabilir. Orngin ekip tyelerinin teori Gretmesinde etkili bir y@&m olan balik
kilgigi kullanilabilir.

Surec haritalar sureclerin veya problemlerin résirdir. Bir stirec incelenirken tim
olay ve faaliyetler kayit altina alinmaldir. Yaterkesin anlayabile@e bir form
olusturulmahdir. Sire¢ haritalari problem c¢6zme siimeci bglangicindan itibaren
kullanilarak surekli ge§me sglanir. Strec¢ veya problemin tim ekip tarafindark &gl net
sekilde anlailmasi ve takimin istegin bilgilerin sirekli sglanmasinda sure¢ haritalari
onemli rol oynamaktadir (Oztiirk 2009: 366).

Altt Sigma’da analiz samasinda slrec¢ haritasinin roli ¢ok 6nemlidir. &ire
haritalar olgturulurken kullanilan yontemler, semboller ve klaah tamami sirec¢
modelini olyturur. Tablo 2.7’de temel olarak kullanilabilecekntboller ve anlamlar
aciklanmgtir. Strec haritalar okturulurken, organizasyon icerisinde dil biriiin olmasi
analizi etkin hale getirir (http://www.bucosev.castéfirsat/egitimsunumlari/kalite/6.pdf,
06.06.2010).

6.8 Pareto Analizi

Pareto ilkesi, sireclerin kicik bir ylzdesinin peofderin blytk bir ytzdesine
sebep oldgu gercginden bahseder. Pareto analizi, birden fazla potahdirsattan
hangisinin 6nce ele alinggai belirlemek icin kullanilan bir firsat siralanséreci olarak
tanimlanabilir. Pareto analizini kullanirken katani kenarinda her zaman kuguk sinyaller
bulunmahdir (Pyzdek 2003b: 184).

Pareto analizi problemlerin ana nedenlerini dnemszienlerden ayirt etmekte
yardimci olur.italyan iktisatgi Vilfredo Pareto'nun servetgdamini agiklamada kendi
adini alan bu analizi kullangh gorilmektedir (Oztiirk 2009: 372). Vilfredo Paretur
Ulkedeki refahin % 80, o Ulkedeki insanlari % &Otarafindan sahiplenilir’ iktisadi
kuralini savunarak; bircok durumda ortaya cikanust@rn % 80’inin, sebeplerin %

20’sine atfedilebilecg@nin vurgulanabilecgini de ileri sirmektedir. Yani hatalarin buyuk
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bir kisminin sadece birkac sebepten kaynakfandstylemek istemektedir ( Halis 2000:

138).

Pareto diyagraminin ajturulmasi icin (http://kisi.deu.edu.tr/mert.topoy@wosyalar/
pc.pdf, 05.06.2010):

v' Calsan problemler veya sonuclar secilmelidir. Bélinehiérilerde kategorilerin

turleri dggru olarak belirlenmelidir.

v Yatay eksende yuzde orani,sdyi eksende faaliyet ya da sebebin gosteiildi

diyagram olgturulmaldir.

v' Yatay eksengt araliklara bolinerek her cubukd@gk kategorileri ifade edecek

sekilde tanimlamalidir.

v' En sik tekrarlanan kategori en solda yer alagghilde ve azalan genlikte &a
dogru daha dglik frekansli kategorilerle devam edilmelidir.

Pareto cizelgesi sorungikneden 6nceki ve sorungi@ikten sonraki farki veya
gelismeyi gostermek icin kullaniimaktadir. Pareto ciesigkalite sorunlarinin nedenlerini
ve hatalarin tirlerine gore gilamini belirlemede yaygin olarak kullanilabilmedie
(Oztiirk 2009: 373).

Asagida Tablo 2.8'de bir sirketin faturalamada yapilan hatalarin sayisi
gorulmektedir. Hatalarin en buydk kismini “Adresn¥gligl” ve “Tanimlama Yankhg1”
olusturmaktadir. Hatalar maliyetlendiriginde ise 6nem sirasinin@gtigini Tablo 2.9'da
gorulebilmektedir. Hatalarinin maliyetlendiriimesinpareto grafiini cizerek Sekil 2.9)
daha splikli sonuca ulailabilmektedir (Oztiirk 2009: 373-374).

Tablo 2.8 Faturalamada Yapilan Hatalarin Sayisi

400
300
120
50
30
100

1.000

Kaynak : Oztiirk 2009: 373.
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Tablo 2.9 Faturalamada Hatalarin Maliyetlendirilmes

400 2.5 1.000 4
300 3.0 900 5
120 10.0 1.200 3
50 80.0 4.000 1
30 60.0 1.800 2
100 11.0 1.100

1.000 10.000

Kaynak: Oztiirk 2009: 374.

Tablo 2.10’da bir grup potansiyel projeler icin POG&saplanngive fatura hatalarini
giderecek proje en az kazanglsaa da tercih edilir. Cinkl bu projeninsda olasilg
yliksek oldgu gibi proje maliyeti de derlerine gore azdir. Ozetle yiksek POBate
projenin yiiksek oncatini gosterir (Oztiirk 2009: 375).

Sekil 2.9'da goruldgu gibi fatura maliyet probleminin % 80’ini dort rexl yani;
fiyat yanlsligl, yanls ilaveler, posta gecikmesi ve adres ygril olusturmaktadir. Bu
durumda s6z konusu dért sorunun dnlemi afimdia problemin % 80’i ¢ozilebilir. Pareto
ilkesi ayni zamanda Onerilen her projenin 6ncelisni belirlemek icin de kullanilabilir.

Projelerin her birini dgerlendirmek icin Pareto Oncelik Endeksi (POE) kulla (Oztiirk
2009: 375).

POE=TxO/MxS

POE: Pareto Oncelik Endeksi

T: Projenin sglayaca) tasarruf miktari
O: Projenin bgarili olma olasiii

M: Projenin maliyeti

S: Projenin tamamlanma siresi
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Sekil 2.9 Fatura Probleminin Pareto Cizelgesi

10.000 -+ Maliyetin —T %100
%80i
9.000 | T %90
@ 8.000 T T %80
[ 7.000 %70 3
b= - - C
:tl 6.000 %60 r-ﬁ
= T T o
=z 5.000 %50 m
x —+ - Z
P4
= 4000 | 1 w40 <
- @
[} 3.000 %30
o) . 1
o
o 2000 | | %20
1.000 _[ ‘ ‘ _1  %l0
: M H :
Fiyat Yanji Posta Adres aniimlama  Ogerleri
Yanlishg flaveler Gecikmesi  Yaslig Yanlhigi
FATURA PROBLEMLER
Kaynak: Oztiirk 2009: 374.
Tablo 2.10 Hatalarin POE gerleri
300.000 % 90 8.000 4 Ay 8,44
410.000 % 75 12.000 6,5 Ay 3,94
760.000 % 60 28.000 10 Ay 1,63

Kaynak: Oztiirk 2009: 375.
6.9 Agac Diyagrami

Agac diyagrami, gegibir hedefi grafik olarak daha detayli seviyeleygrraak icin
kullanilir. Agac diyagrami, bir konuyu veya problemi ¢6zmek igirbirini takip eden tim
asamalarl ve busamalarda etkisi oldtu disinulen tim sebepleri dikkate alarak konunun

veya problemin agairilmasini sglayan bir yonetim aracidir (Halis 2000: 146).

Agac diyagrami, yerlgm sirecine yardim eden grafiksel bir aractir. Aaah

stratejilerin, stratejik amaclarin, uzun vadeli ghaan ve projelerin hiyeraik ili skilerini



69
gosterir, tasarlar ve her birinin organizasyondeede gorevlendirildini gosterir. Asac

diyagrami amagclar ve hedefler ya da ekipler ve #mnagyasindaki ikkiyi canlandirmak
icin faydahdir (Juran, Godfrey 1999: 13.15).

Agac diyagramlar stratejik karar alma,gde bicme ya da olasilik hesaplarinda
kullanilir. Diyagram tek bir dgiimde balar, ortak 6zel kararlar ya da olaylari temsil eden
diger dallarla desteklenir. gac diyagramlari olasiliklari, kararlari, tcretlee 6demeleri
birlestirir ve stratejik cevabi 06ngorar (http://www.intepedia.com/terms/t/tree_
diagram.asp, 21.07.2010).

Iyi bir aga¢ diyagrami olgturabilmek icin dikkat edilmesi gerekenlesagidaki
gibidir (http://www.skymark.com/resources/tools&¥20diagram.asp, 21.07.2010):

. Baslamadan 6nce herkesin ana hedef Uzerindetakirindan emin olunmalidir.
. Kisa ve 6z olmalidir.
. Hedefi bgarmak icin ana vazifelerin neler olglunu belirlenir ve gaca eklenir.

. Kendinize unuttgunuz birsey olup olmadiini sorun.

a b~ W N P

. Amaci olan bir proje Uzerinde cglrorsaniz bitmi olan digiimlerin renklerini
degistirin, boylelikle iyilesme belirtilerini gorebilirsiniz.

Agac diyagramlari, olasiliklari belirlemek icin sotar¢ organize emekte yararh bir
yol olabilir. Ornesin; iki kirmizi, iki yesil ve iki turuncu top ile dolu bir kutu varsa vezbi
bakmadan iki top secersek, ayni renkteki iki tofkayanma olasigimiz nedir? Bize
sonuclarinin olasi kombinasyonlarini tanimlamanyzadimci olmasi igin sola ga¢
diyagrami kullanabiliriz. Dokuz olasilik sonucuraga¢ diyagrami olaral§ekil 2.10’'da

gorebilirsiniz (http://math.youngzones.org/tree.ht21.07.2010).
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Sekil 2.10 Asac Diyagrimi

KK
KT

KY

KK

OLASILIK

T

TY

YK

YT

YY

IKINCI ASAMA  CIKTI

Kaynak:http://math.youngzones.org/tree.h, 21.07.2010.
6.10Kontrol Tablolari

Kontrol tablolar veri toplama amach kullaniliroMtrol cizelgesiyle kolay argdir
veriler elde edilir. Hata madde at@ama, hata faktér agirma, sirecdagilim argtirma ve

eksik veri argtirma igin hazirlani

Bir kontrol tablosu basigekliyle veii kategorilerine (sebep / dlcimler) ayrgdve
sonra bulgularin nimerik olarak kaydedidiformlardir ve aagida belirtilen sekilde
hazirlanir  fttp://www.tpmréberi.com/problemcozmeteknikleri/kalite_kontol dea .
pdf, 05.06.2010):

» Veriler ozelliklerine gore siniflandiril

» Zaman arafil belirleni

» Tablo cizilir

> Cesitli isaretleme yontemiyle, belirlenen zaman icinde hatakeg defe

olustugu kaydedilir.

Bir Ogrencinin okula gec kalmastrnek vala olarak ele alinarak Tablo 2

olusturulabilir.
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Tablo 2.11 Geg¢ Kalma Sebepleri ve Frekanslar &ablo

25. HAFTA 26. HAFTA
OLASI SEBEPLER FREKANSLAR — FREKANSLAR TOPLAM ADET (n)
Alarmin galmamasi X XX 3
Alarmdan sonra tekrar uyumak XXX X 4
Kahvaltinin hazir olmamasi XXXX XX 6
Elbiselerin hazir olmamasi XX XXXXX 7
Cantanin hazir olmamasi X XX 3
Otobuse yetsememek XXX XX 5
Sehir trafi ginin yogun olmasi XXXXX XXXX 9

Kaynak:http://www.tpmrehberi.com/problemcozmetdknikalite_kontol_ara_lar_. pdf, 05.06.2010.
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UCUNCU BOLUM
KALESERAM iK A. S.’DE ALTI S IGMA UYGULAMASI

1. Kaleseramik A.S.Tarihcesi

Tarkiye'nin ilk seramik karo Ureticisi olan Canak&s&geramik Fabrikalar A. 1957
yilinda, ilk yer karosu dreticisi olan Kalebodurr&mik Sanayi AS. ise 1972 yilinda
kurulmustur. Canakkale Seramik, duvar karosunda kalitemin ddurken, Kalebodur ise
driine adini verngtir. Canakkale Seramik Fabrikalari SAve Kalebodur Seramik Sanayi
A.S. 2000 vyilinda *“Kaleseramik, Canakkale KalebodurraSek Sanayi AS”
(Kaleseramik) ismiyle tek cati altinda binheistir.

Canakkale Seramik ve Kalebodur markalari ile Urgtiratrdiren Kaleseramik 62
milyon metrekare/yillik Uretim kapasitesi ile tek lalanda Uretim yapan dinyanin en
blylk seramik kurukudur. Toplam 1.200.000 metrekare acik alan ve ®B00rfetrekare
kapali alanda kurulu 45 fabrikada tretimini suraiikaleseramik, 22 milyon metrekare/yil
duvar karosu, 33 milyon metrekare yer karosu valfom metrekare granit seragm yani
sira, 15.000 ton izolator, 5000 ton refrakter imekapasitesine sahiptir. 40 g@gk ebatta
2000 cait yer karosu ve 30 ggsik ebatta 1350 gt duvar karosu ureten Kaleseramik, her
yil yaklasik 200 ¢ait yeni Grinu tuketicilerin bgenisine sunmaktadir.

Canakkale Seramik’in kurwu planli sanayi doneminin kadigi ve Turkiye'nin
Sanayi Bakanginin kurulgu ile ayni yillara rastlar. Canakkale Seramik, Tyehkin ilk
seramik fabrikasidir. Turkiye’de seramik sektoriniatusmasinda ibrahim Bodur
oncul(ginde bolge halki ve devlet bir araya gelerek, tgkizdbrika sézcgiinden bile ¢ok
bahsedilmezken halka acikirket kurarak, hisse senedi saghardir. O gunlerin
kosullarinda, biriktirilen tasarruflar, ekonomiye kahriimistir. Turkiye'nin verimli tarim

arazileri dginda kurulan ilk sanayi tesisidir.

1960’larda sanayi ile yeni tag@n Turkiye, ihracati heniz kavram olarak bile
bilmezken ulkenin yurt dina satabildikleri sadece incir, Gzum, tatin gibkég tarim
urini iken, Canakkale Seramik'te seramik Uretintiar yil katlayarak arttiradbrahim
Bodur ise artik yeni bir hedefin giaden kguyordu:ihracat. Tirkiye’'nin ilk sanayi Grin
ihracatini 1962 yilinda gercekteerek, tlkenin sanayi Urinlerinden doviz kazaadiik

ihracat¢isi oldu. Canakkale Seramik, Uretim acemndentz 3-4 yandayken, ilk
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ihracatini gercekkirmistir. Bu gin Uretiminin %45’sini ihrag, %55’sini ipiyasaya

pazarlamaktadirihracatin biyik bir bolimini ga Avrupa, Amerika olmak (zere
toplam 50’ye yakin tlkeye yapmaktadir.

Hammadde ve yari mamul temini ise karéarulus olan Kalemaden A.’den temin
edilmektedir. Kurulglarda 1.000.000 ton/yil seramik hammaddesi kullaaktadir.
Bunun tamamina yakin KalemadernSAden tedarik edilmektedir. Bunun yani sira, boya
hammaddesi olan zirkon vs. gibi ¢cok az bir mikiseiithal edilmektedir.

Onceki yillarda elektgin yani sira jenerator gazi ve LPG gazi kullan@amakkale

Seramik’tesimdi dogal gaz ve elektrik kullaniimaktadir.
Kullanilan Enerji Miktari:

Yillik Dogal Gaz Tiiketimi : 170.000.000 iyl
Elektrik Tuketimi : 205.000.000 kiyil

Kurulusun kendi binyesinde kurulu bulunan Co-generatierii80.000.000 kwh/yil
elektrik Uretmektedir. Elektrik Gretiminin tamamendi sletmelerinde kullaniimaktadir.

Dogal gazin tamami Bogdan temin edilmektedir.

Canakkale’nin Can ilcesinde bulunan Fabrikalar#0.000 rA acik alan ve 500.000
m? kapall alan, toplam 1.700.000? mlana sahip olup, pazara steri ihtiyaclarini tatmin
edecek kalitede 0rlinler sunmak temel ilkesgrdiiusunda Argtirma ve Gelktirme
calismalarini modern ve son teknik imkanlara sahip lat@rlarda blyuk bir titizlik
icinde yetsmis ve deneyimli elemanlarla hicbir fedakarliktan kegadan

surdurdlmektedir.

Urlinlerinin Ulusal ve Uluslararasi 1ISO 9001 Kal&&andardina sahip alu yurtici
ve yurtdsinda migteri tercihini ve aranilirfiini bir kat daha arttirmaktadir (Kaleseramik’in
53.yilinda, 2005, hazirlanan kitapc¢iktan Gaklinde alinti yapilntir).

Dr. H. ibrahim Bodur’'un azindan kendisi, yatirimlari ve faaliyetleri (200&nydaibrahim

Bodur ile yapilan réportaj):

“1928 yilinda Cumhuriyet hentiz 5 gradayken Canakkale ilinin, Yenice ilgesi, Nevruz
kéyunde dgdum. Bizim aileye Bodugallari denirdi. O zamanlar bir bakkal diukkanimiz
vardl. Ayrica babam bdlgeye Virginia tutinine beere bir cins tutiinin tohumunu
getirtmisti. Sonradan tiitlin ticaretini getirdi ve 1933 yilinda ihracata lggadi. Turkiye’'nin ilk

ve 6nde gelen ihracatcilari arasinda yer altkokulu Yenice'de, ortaokulu Balikesir Lisesinde
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iftihar talebesi olarak okuduktan sonréstanbul Robert Koleji'ne girdim. Robert Kolejinde

ekonomi ve edebiyat boluimlerini ayni strede bitkeMajor in Commerce (M.A.), Bachelor of
Arts (B.A.) dereceleri ve Ustlin daauyla mezun oldum. Amerika Bigle Devletleri'nde gerekli
programlari alarak, Iy Idaresi ihtisasini tamamlayip, 1951'de yurda dondii@51 yili
sonunda, Turkiye'nin ilk 3.20Qlik 80 numara penye pamuk iglifabrikasi olan, Bodur-
Eginlioglu Edirnekapi Pamulpligi Fabrikasr’'ni kurdum ve yénettim. Boylece 53 sinil

maratonum bgamis oldu.”

Kale Grubu’nun dgusu:

“Turkiye'nin sanayilgerek kalkinacgina ve kalkinmanin Anadolu’'dan dlamasi
gerektgine inandgim icin 1955 yilinda 47 ortakli Canakkale SeramiibFfkalari Limited
Sirketi’'ni kurdum ve ayni yil seramik sanayisi igyerekli etid ve ardirmalara bgladim.
Bunlari yaparken, cok zorluklar gektim. Can’da &gk 15 yil ben verdim, yimadim.
Fabrikay! kurarkengirkete halki ortak ettim. Bunun icin kdy koy, ka@pi dolatim. 7k
basladigim ortakliklardan devam edenler var. Dedeleri ilgladim. Babalari ile devam ettim.
Simdi torunlari ve onlarin ¢ocuklariyla ¢alyorum.1956 yilinda gerekli makine ve techizati
Cekoslovakya'ya sipagiettim ve 1957 yilinda Turkiye'nin ilk seramik fdadarinin temelini
attim. /lk kurulan limitedgirketi, o giin 750 ortakli, bugiin 1200 ortakli Cakale Seramik
Fabrikalari AnonimSirketi'ne donigtirdim. Boylece aile fertlerinin, ¢aanlarin, bayilerin
bolge halkinin gtirakleri ile Tarkiye'nin ilk halka aciksirketini kurmy oldum. 1952 yil
basindan giinimiize dek gecen surede, 30 kgtardwluyan, tekstil, iraat malzemeleri, igaat
kimyasallari,makine techizat, savunma sanayi, ribe¢ otomasyon sistemleri, enerji-ener;ji
dagitim ve Olciim sistemleri, teknik seramik, serangikimaddeleri, nakliye, i¢ ve sdiicaret
sirketleri ve bilisim gibi bir ¢ok konuda ve sektérde faaliyet gostekale Grubu kurulmy

oldu.”

Yatirimlar icin Can’in secilme nedenleri

“Burayr secmemin birka¢ nedeni var. Turkiye'de sgna ilk ihtiyac duydgu
gereksinmelerinin banda sermaye, enerji, hammadde ve kalifiye elereéipag. Simdi olduygu
gibi bizim zamanimizda da yatirimlar; enerjinin,tgdi elemanin, pazarin hazir olgdu;
Istanbul, Ankarajzmir gibisehirlere yapilmy, ardindan buralara gocler gamisti. Bu gocler
kontrol edilmedgi icin de bugehirler yozlgti. Bence istihdami, Uretimi Anadolu’ya goétirmek
lazim. Dger bir ifadeyle teebblsli ve sermayeyi, hammadde, enerji kaynaklamaiemek
glclnin bol oldgu Anadolu'nun milli kaynaklarinin yanina goétirmemazim. Bu bize,
ekonomi ve verimlilik gdar. Can’da komur (enerji) vardigiglct vardi (kdyler bir birine ¢ok
yakindi) benim dgdugum yere de cok yakindi. Bu ylzden yatirimi Canfaigra Turkiye’'nin
ilk tegsebblsu olan Canakkale Kalebodur Seramik Fabrik&larl955’lerde 750.000 TL
sermayeyle kurdum§imdi ddenmi sermaye 100 trilyon TL. Muhendisigiyi, halki ortak

ettim. Beraberce buiiolusturduk.”

Basarinin sirn
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“Oncelikle yiice Allah’asiikrediyorum ki bize bu émrii verdi. Bu ¢ ceyreklg&somir

icerisinde Ulkeme oldukca 6nemli hizmetler verdBanun 6nemli tarafi Anadolu'nun bir
yerinden geliyorsun, bu kadar insanin icerisindeg Beyler yaratiyorsun. Benim hayat
felsefeme goére; en 6nemkey insan. Cunkd tim bunlarl yapan, insan... Dolglasinsan,
degeri ve dnemiyle ¢cok gerekli. Bunungidda insanin llkesine ailesine ve kendisine yararli
olabilmesi i¢in sihhatli olmasi, gereklgigm ve bilgi donanimina ¢glkan biri olmasi lazim.
Bu arada ailede ¢ok onemlideali ve digiincesi olmayan, kokten feyiz alarak, geféce
bununla yormayan kiden pek birsey olmaz. Bunun icin oncelikle inanacak, kendinize
glveneceksiniz. Busamalardan sonra bgari icin ilk sart; miteebbis kjinin, bir seyler
yapmak, yaratmak heyecanini hissetmesi, imkanlarifixsatlari akillica kullanmasidir.
Ikincisi; her turli hareket ve guincesinde muhatap olgu kisilere giiven vermesidir.
Uclinciisii ise, bu giine bakip gefgceazirlamasi ve teknolojiyi cok iyi takip edebikiubr.
Ayrica, birlikte calsacag! kisileri de iyi se¢cmespart. Maddi ve manevi gerlerimizde c¢ok
onemli. Batiy taklit ederek gdié, 6rnek alarak ilerlememiz lazim.

Sonug¢ olarak sira adami olmayacaksiniz. Mutlaka By baarmak ve kendinizi
kanitlamak durumunda olmalisiniz.fsinizi yaparken kendi duygunuza, heyecaniniza,
degerlerinize ve inanciniza gore alagaiz bilgi ve deneyimle ¢ok dahaskal olabilirsiniz.
Yaptginiz isi sevin, saygl duyun ve bunu engigkilde yapin.”

Vakif ve derneklerin kuruku, esitim ve sanata verilen 6nem:

“Bilgi ve egitim olmayinca toplum i¢in ¢ok faydakler yapilamaz. Dolayisiyla insanlara
egitim ve @retim veren kurumlar cok énemlidifikelerim d@rultusunda Kale Grubu,g@timin
her alaninda katki gflamak icin caba gostergtir. Ogrencilere burslar vererek, meslek
kurslari agarak gitim olanasi sunan Kale Grubu, okullar, gbenci yurtlari, kitiiphaneler
yaptirarak ve Turkiye'nin dort bir yaninda yapilakullarin binlercesine malzeme vererek
egitime katkida bulunmaya camistir. Kale Seramik Eitim, Salik ve Sosyal Yardim Vakfi,
egitime yaptgimiz katkilar sistemli olarak surdirmektedir. Ksgeamik Sanat Atolyesi ve
Turkiye'nin ilk seramik miizesi olan Dibrahim Bodur Seramik Mizesiyle, biz endiistrinin
sadece maddi bir yonu olmgahni, bir sanat oldgunu, bir gk oldygunu gdstermek istiyoruz.
Imkanlarimiz ve tesislerimizde gercekileligimiz workshop, konferans ve seminerler, hem

burada ¢alsanlar hem de sera@é ve sanata gonul vergrinerkes igin ¢ok yararl olnytur.”

Kale Grubu kurulglarinin temelini, 1957 yilinda Canakkale/Can’da uian
Canakkale Seramik Fabrikalari SA.olusturmaktadir. Turkiye’de seramik sektdriint Kale
Grubu, her zaman agtiilk adimlarla, konusunda 6nci olgwe bugiin seramik kaplamalik
malzemelerde Canakkale Seramik ve Kalebodur'datiglatiretim gucu ile “bir dinya
devi” olmus ve konusunda dinyanin ayni alanda Uretim yapdmigak kurulglarn haline
gelmilerdir. Zaman icerisinde oncelikle smat sektoriinde kurgu ve her biri kendi

alaninda lider, 2%irket ile buylimeye devam etgtir. Kale Grubu, sermaye grubunda 2,
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endustri grubunda 11, ticaret grubunda 8 ve segvisounda da 3sirketle faaliyet

gOstermektedir.

fleri teknolojilerin takipgisi ve uygulayicisi olmakriin geljtirme cabalarina 6nem

vermek, 6zellikle Avrupa Birfii'ne entegrasyon icin ¢ahn Turkiye'nin temel politikasi

ile de dgru orantili bir bicimde, temel ilkelerden biri odkr uygulamaktadir.

Diger Kale Gurubirketlerinden bazilart:

v

v

AN

<\

v

Kalevit Saniter Seramik San.$.

Kalemaden Endustriyel Hammaddeler San. Ti§. A.
Kalefrit Silikat Mamdlleri Sir ve Boya San.Tic. &.
Kaledekor Yapi Malzemeleri San ve Tic.SA.
Kalenakliyat, Seyahat ve Turizm$\.

Kalekalip

Kaledata

Kaleporselen Elektroteknik San.$A.

Kale Power Controls Elektrik Sistemleri$\.

Kale Altinay Robotik ve Otomasyon San. TicSA.

Kalekim Kimyevi Maddeler San. Tic. .

Kaleair Havacilik Sanayi Tic. A.

2. Kaleseramik’in Kalite Uygulamalari

Kaleseramik'te kalite uygulamalari 1993 yilinda éliide Kalebodur sirketinde

baslamistir. Urlinlerin standartlara uygunluk belgeleri das&i tarine dayanmakla birlikte

kurulus olarak ilk kalite standardi belgesi Kalebodur tem@dan uluslararasi standart

kurulusu olan Cics’ten ipgiltere) alinmgtir. Canakkale Seramik ise ilk belgesini 1994
yilinda ulusal kalite kuruku TSE’'den almytir.

Belge alinma gamasinda alinarggimler asagidaki gibidir:

v’ ¢ Kalite Tetkiki (Tum kisim yoneticileri)
v" TSE ISO 9000 Kalite Guvence Sistem tanitimi
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v' TSE ISO 9000 (Tum kisim yoneticileri)

v' TSE ISO 9000 Kalite Guvencesi ¥alite Yonetimi (TUm kisim yoneticileri)
v Kalite bilinci Egitimleri (Kisim yoneticileri tarafindan tim cgdinlara)

Egitimler sistem belgelerinin revize edilmesi halingke da yeni ¢cagmaya balayan
calisanlar icin yil icerisinde tekrarlanmaktadir. Kalibglinci en alt kademeden en Ust
kademeye kadar yayllmaya devam edilmektedir (Kad@sik insan Kaynaklari @tim
BoOIUmu agivi).

Kaleseramik binyesinde TKY uygulamasi bulunmamaktatalen Kaleseramik'te
cesitli ulusal ve uluslararasi standart kurglarindan alinny Grtin uygunluk belgelerinin
disinda gagidaki sistem belgeleri mevcuttur (Kaleseramik KalAyrim ve Glvence
BOIUmu agivi):

v TS EN ISO 9001:2008 Kalite Yonetim Sistemi Belgesi
v TS EN ISO 14001:2004 Cevre Ydnetim Sistemi Belgesi
v/ TS 18001:2008sci Sazligi ve Glvenlgi Belgesi

v Enerji Yonetim Belgesi

v

Genel Laboratuar ve Test Gerilimi Laboratuari Akt&si/on Belgesi
3. Kaleseramik'te Alti Sigma

iki Kale Grubusirketi olan Kalekalip ve Kalekim Turkiye'de TEI'dgiGE ortaklji)
sonra ilk Alti Sigma programini klatansirketler olmytur. Osman Okyay’'in (Teknik ve
Kimya Grubu Bakani), Alti Sigma'yl dinyada mgbur eden GEsirketinin o dénemki
CEO’su Jack Welch'in kitaplarini okurken, Jack Weéilc Alti Sigma’dan nasil hararetle
bahsetigini ve destekledjni fark etmesiyle projelere kRnmstir. Bogazici
Universitesinden mezun olan Osman Okyay'in donekadgl, Kerem Bikmen (02K
DansmanlikSirketi sahibi) bu konuda dagmanlik yapmygtir.

Projeye bglandginda dangmanlik sirketi tarafindan her ikkirkette de Ucer Kara
Kusak ve altgar Yesil Kusak yetktirilmi stir. Bugin itibariyle Kalekim binyesinde bir tane
Uzman Kara Kgak bulunmaktadir.

Kalekalip, projenin ilk yillarinda d@er birka¢ alanin yani sira savunma ve havacilik
sanayinde de faaliyet gdstermektedir. 1989 yilindaeri AQAP-120 askeri kalite
belgesine, 1990’larin ilk yarisindan itibaren i§0I 9000 belgelerine sahip bir kurgtiur.
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Kalekalip, balattigi Alti Sigma projeleri ile 6nemli verimlilik ve kaé artglari

sgglamistir. Ornesin; bir parganin imalat surecinde yapilan bir ASigma calmasi
neticesinde imalat suresi 90 dakikadan 14 dakikagiailmistir. Bu gelsmelerin parasal
kazancini da mierileri ile paylgarak Lockheed Martin, Boeing gibi dinyanin dev
firmalari olan mgterileri nezdinde hem itibarini ¢cok yikselgnihem de alt yapimcihk
pozisyonunu c¢ok guclendirgtir. Bu programlar sonucunda Kalekalip, 2004 yi#&nd
Lockheed Martin’in diinyadaki 1.500 kadar alt yapsnarasindan ilk Amerika di1“Star
Supplier” seviyesine yikselen alt yapimcisi aytnu Siralama; Bronz-Silver-Gold-Star
seklindedir (Osman Okyay ile 10.03.2011 tarihindpiian roportaj).

Kalekim ve Kalekalip'taki gejmeleri takip eden st yonetim Alti Sigma
uygulamasinin Kaleseramik biinyesinde dgdmaasina karar versgtir. 2006 yilinda Tablo
3.1 goraldigu gibi bir dizi esitimlerle Alti Sigma projelerine ganmstir.

Tablo 3.1 Alti Sigma Eitimleri ve Proje G6zden Gecirme Gahalarinin Zaman

Tablosu
NO Gin Yer Proje Sorumlulan

(€ R 6 sigma simulasyon calistay! SPAC, KK-YK adaylar ve Sampiyonlar 20.11.2006 Tamamlandi

1. Ziyaret 3 Sampiyon egitimi Proje Sampiyonlar 21.11.2006 Tamamlandi

[CCR=LI Proje secimi ve beyanlarin doldurulmasi Proje sampiyonlar ve KK adaylari 22.11.2006 Tamamlandi

2. Ziyaret 5 [CERELM KK tanimlama-dlgme egitimi KK adaylari 27.11-01.12.2006 Tamamlandi

3. Ziyaret 3 kale-can |YK tanimlama- élgme egitimi 'YK adaylar 6-8.12.2006 Tamamlandi

4. Ziyaret 3 kale-can |Coaching 1-2-3 KK ve YK adaylari ile toplanti 20-22.12.2006 Tamamlandi
5. Ziyaret 5 kale-can NGEAYEUPATsliN] KK adaylari 22-26.01.2007
6. Ziyaret 2| kale-can |YKAnaliz egitimi YK adaylari 29-30.01.2007
7. Ziyaret 2| kale-can |Coaching 4-5 KK ve YK adaylari ile toplant! 08-09.02.2007
8. Ziyaret 5 [EEEEUM KK iyilestirme egitimi KK adaylari 12-16.02.2007
9. Ziyaret 3 kale-can | YK iyilestirme kontrol egitimi 'YK adaylar 19-21.02.2007
10. Ziyaret | 3 | kalean |coaching 6-7-8 ig;\e{g SKu?]ﬂarz"ar' 2 ieriei 2 @I sEmmEe 07-09.03.2007
11. Ziyaret 5 [CERELI KK Kontrol egitimi KK adaylari 19-23.03.2007
12, Ziyaret | 3 | kale-can |Coaching 9-10-11 iggig :uer‘ﬁ%"a” 12 sy 2 Elin ot 27-29.08.2007
13. Ziyaret 3 kale-can |Coaching 12-13-14 KK ve YK adaylari ile toplanti 11-13.04.2007
14. Ziyaret 3 kale-can |Coaching 15-16-17 KK ve YK adaylart ile toplant! 25-27.04.2007
15. Ziyaret 3 kale-can |Coaching 18-19-20 KK ve YK adaylari ile toplanti 07-09.05.2007

ALTYAPI CALI SMALARI
KARAKU SAK EGITIMLERI
YESILKUSAK EGITIMLERI
GOZDEN GEGRME GCALISMALARI

Altl Sigma simulasyon c¢agbay! ve Sampiyon gitimlerinden sonra Kaleseramik’te
uygulanacak projeler secilmive proje beyanlari doldurulmgwr. Kasim 2006’da
Kaleseramik bunyesinde secilen projeler, pregmpiyon ve liderleri Tablo 3.2'de

verilmistir.
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Tablo 3.2 Alti Sigma Projeleri ve Proje Sorumlulari

PROJE LIDERT PROJE
PROJE KARAKU SAK VE KOD
SIRANO PROJE SPONSORU PROJESAMPIYONU ADAYLARI NUMARASI  PROJE ADI
1 Bedri Kilig Ramazan Ygi Enis Tirker KK-02_2006_06 |Twinpres tretiminde kapasite kullanimini arttirmak
2 Bedri Kilig Ramazan Ygc! Okan Bandirma KK-02_2006_05 |Yer karosu sirli Griinlerde tek ebat ve teksablona inmek
3 Bedri Kilig Ali Altintas Emre Tagci KK-02_2006_04 |Yerkarosu hammadde ve yardimci malzemler zayiatinazaltmak
4 Bedri Kilig Ali Altintas Siileyman Soysal  [KK-01_2006_01 |Girdi kontrolleri ve iPK sisteminin kurulmasi
5 Bedri Kilig Ramazan Ygc! Yusuf Olig KK-02_2006_07 |Yer karosu 7 8 fabrikalar pismis kiriklarin azaltimas
6 Bedri Kilig ismail Ceylan A.Siimer Kozlu KK-01_2006_03 |Yer karosu enerji maliyetlerinin ( dogal gaz , elektrik )
7 Bedri Kilig Samim Cetin our Tagkiran KK-01_2006_02 |Klinker kapasite kullaniminin arttiriimasi
8 Mustafa Altinta Hiiseyin Yirtict Engin Kaya KK-02_2006_09 |Duvar karosu 8 9 fabrika sir kullaniminin 1181 gr/n® den 1135 gr/m2 olarak % 4 dgiiriimesi
9 Mustafa Altinta Fadil Dangman Senay Kaya KK-02_2006_10 |Duvar karosu masse hazirlik hammadde ve masse zagiian % 2,9 dan % 0,5 e azaltimasi ve geri kazanilas!
10 [Mustafa Altinta Alper Ozkok Wur Sanglu KK-02_2006_11 |7 fabrika finnlar do gal gaz tiketiminin 1,42 m3/ m2 den % 8 azaltiimasi
1 Mustafa Altinta Huseyin Yirtict Soner Can KK-02_2006_12 |6 fabrika ham kingin % 1,5 dan % 1 e, psmis kir gin % 4,26 dan % 3 e diiirilmesi
— 9 9 i 9 o
12 |Vedii vimaz Hamza Altingelik Muzaffer Tural k.02 2006 0g | PN Ve Zincir tipi izolator Uretiminde kurutma zayiatinin % 8,5 dan % 3 e, pime zayiatinin % 5 den %
2 ye diyuriimesi
13 Saadettin Toprak Cahit Yildinm Hasan Onder KK-02_2006_13 [Mamul ambari stoklama maliyetlerinin azaltiimasi
14 |Saadettin Toprak Alaattin Uysal Nugim Arslan KK-02_2006_14 |Malzeme stoklarinda problemli kalemlerin tesbiti veambar stok miktarinin azaltimasi
15 Saadettin Toprak Semsettin Ozcan Sibel Yiimaz KK-02_2006_15 [Mamul ambarinda stok seviyesinin ve stok yanin dustrulmesi

Kaleseramik’te uygulanan Alti Sigma projelerindbn,tez cakmasinda “Malzeme
Ambar Stok Miktarinin Azaltilmasi” projesi incelemgtir. Uygulanan dier projelerin

KaleseramikSirketine sgladigl kazang Tablo 3.3'de verilstir.

Tablo 3.3 Kaleseramik'te Uygulanan Alti Sigma Plajmin Kazanimlari

. PROJE LIDERI PROJE hedeflenen kazang
PROJE SPONSORU PROJESAMPIYONU KARAKU SAK VE PROJE ADI
KOD NUMARASI (yt/ yil)
ADAYLARI

’TS_eL Kilig Ali Altintas Suleyman Soysal KK-01 2006 01 1.400.0q03irim masse maliyetinin disirtilmesi

Bedri Kilig Samim Cetin \dur Takiran KK-01 2006 02 150 . 72Klinker kapasite kullaniminin arttirimasi

|B_eL Kilig Ismail Ceylan A.Stumer Kozlu KK-01 2006 03 1.500.00Yer karosu enerji maliyetlerinin ( dogal gaz, elektrik ) azaltiimasi

Bedri Kilig Ali Altintas Emre Tac! KK-02 2006 04 209 97y erkarosu hammadde ve yardimci malzemler zayiatin% 40 azaltmak

Bedri Kilic Ramazan Ygc! Okan Bandirma KK-02 2006 05 443 Sfler karosu sirli iiriinlerde tek ebat ve teksablona inmek

Bedri Kilig Ramazan Yec! Enis Trker KK-02_2006_06 1_279loca'wmpre_s fabrikasinda kapasite kullanimini % 95 e ¢kartarak tretimde % 47
artis saglanmas

Bedri Kilig Ramazan Ygci Yusuf Ol KK-02_2006_07 874.57er karosu 7- 8 fabrikalarda pismis kiriklarin % 4,7 den % 2 ye distrilmesi
Pin ve zincir tipi izolator tretiminde kurutma zayi atinin % 8,5 dan % 3 e,

Vedii Yilmaz Hamza Altingelik Muzaffer Tural KK-02_2006_08 727 54pisme zayiatinin % 5 den %
2 ye disiriilmesi

Mustafa Altintg Hiseyin Yirtic Engin Kaya KK-02 2006 09 260 00Duvar karosu 8- 9 fabrika sir kullaniminin % 4 disirilmesi

Mustafa Altintg Fadil Dangman Senay Kaya KK-02_2006_10 225.00fPuvar karosu ma§se hazirlik hammadde ve masse zafii@n % 2,9 dan % 0,5 e|
azaltimasi ve geri kazanilmas

Mustafa Altinta Alper Ozkok Wur Sariglu KK-02 2006 11 105 0016 fabrika firnlar do gal gaz tiiketiminin 1,42 m3/ m2 den % 8 azaltiimasi

Mustafa Altinta Hiseyin Yirtici Soner Can KK-02_2006_12 359.8! fabnka ha_m Lmgm 6 A Eam e A i Im AN EamEISE
dustrilmesi

Saadettin Toprak Cahit Yildinm Hasan Onder KK-02 2006 13 357 10Bviamul ambari stoklama maliyetlerinin azaltiimasi

Saadettin Toprak Alaattin Uysal Nurgn Arslan KK-02 2006 14 442 60Malzeme ambar stok miktarinin azaltiimasi

Saadettin Toprak Semsettin Ozcan Sibel Yilmaz KK-02 2006 15 1732 24)Mamul ambarinda stok seviyesinin ve stok yanin dstrilmesi

TOPLAM 10.067.1211

4. Kaleseramik'te Alti Sigma Uygulamasi: Malzeme AmbarStok Miktarinin
Azaltilmasi Projesi

Bu proje Kaleseramik Satin alma ve Malzeme Ambényesinde karo tretimi icin
kullanilan direk ve endirek malzemelere ait toplstok tutarinin azaltilmasi icin yapilgni

bir calsmadir.
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4.1 Sorunun Tanimlanmasi

Kaleseramik blnyesinde faaliyet godsteren Satin alea Malzeme Ambari
Mudurligl’'nun gorev kapsami; gler departmanlar tarafindan girilen elle siglarive ERP
tarafindan direk dretim malzemeleri icin glrulan otomatik sipagierin aciimasini
takiben stok kontrolinin yapilmasi, sigarionaylanmasi, onaylanan sigani ardindan
tedarik¢inin dgerlendirilip nihai alim sipasi verilmesi, nakliye organizasyonunun
gerceklgtiriimesi, tedarik edilen malzemelerin ERP Uzerin@@ydi) ve fiziki olarak
ambar stoklarina aktarilmasi ve son kullaniciynes$aaliyetlerinden olgmaktadir. Ayni
zamanda Uretim birimlerine teslim edilen malzendsger kismi kullanim s6z konusu
olmasi durumundasletme icerisinde stoklangh ambarlarin (koltuk ambari) takibi bu
birim tarafindan yuruttlmektedir.

Sirket bunyesinde satin alinan malzemeler Tablod@.4ld@gu gibi dort ana hbgdik
altinda toplannstir.

Tablo 3.4 Satin Alinan Malzemeler

Ana uretlm_ Kil, kaolen, feldspat, vb.
malzemeleri

Yardimei uret!m Boya, frit, glazir, vb.
malzemeleri

Satin alinan ara Karton kutular, izolator
malzemeler kepleri, vb.

Isletme Mekanik-elektrikli yedekler,

malzemeleri ambalaj malzemeleri, vb.

Yukarida belirtilen dért grubun ojturdusu malzeme ambari stoklarinin azaltiima
calismalar oncelikli olarak iki ana kkk altinda detaylandirilip yuruttlecektir. Birinci
grup birimler tarafindan aktif olarak kullaniimakt@lan malzeme stoklarindan
olusmaktadir. Bu grup dgerlendirilirken minimum/maksimum stok miktarlar,SE
(ekonomik sipag miktari), stok cevrim hizi, tedarik siUresi ve masyon iptalleri
kavramlarindan yararlanilacaktikinci grup ise fabrika tarafindan kullanimdan kaldchis
atil stoklardan olgmaktadir. Bu grup dgerlendirilirken bir dnceki yildan stok devri olup
ve ylil icerisinde alimi yapilmiolan, yil icerindeki kullanim miktari devir gfonun %
10’'undan az olan, bir 6énceki yildan devri olup iggrisinde alim yapiimayan ve stoksya

kavramlarindan yararlanilacaktir.
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Seramik karo Uretimi yapilan fabrikada toplam dielen % 30’unu satin alinan

yukarida bahsi gecen malzeme gruplaristoltmaktadir. Hizla artan rekabet ortaminda
malzeme maliyetinin sadece satin alma maliyetinlagmadgi, stok maliyetinin de g6z
onunde bulundurularak satin alma planininstoitulmasi gerekligi son dénemde daha da
ortaya ¢cikmaktadir. Gereftitakdirde stok tutulmasinin yararlari olmakla ikie siriya
kacildigl ve kontrolsiiz oldgu takdirde finansal kaynaklariggiiciinin ve stok alanlarinin
verimsiz kullanilmasina sebebiyet vermektedir. Baml yani sira uzun sire stokta tutulan
malzemenin fiziksekartlardan dolay! zarar gérme riski artmakta vedri dolayisiyla
kullanilmaz hale gelebilmesi kaciniimazdir. Bahsicen nedenlerden 6tlrd etkin bir
malzeme stok yonetiminin maliyetler ve kalite agtsn 6nemli bir yere sahip olmasi
nedeniyle Kaleseramik'te bunu gerceftienek tzere Alti Sigma projeleri kapsaminda

devreye alinnstir.
4.2 Proje Hedefi

Proje hedefi Kaleseramik’e ait 31.10.2006 itib&itoplam malzeme stok tutari olan
11.000.000 TL'nin 2.000.000 TL azaltilarak 9.00@O0ML seviyelerinde sabitlenmesindir.
Toplamdaki 2.000.000 TL'lik stok tutar1 azaltilmas1 1.000.000 TL’si atil malzemelerin
degerlendirilmesiyle, 1.000.000 TL'si ise aktif malzenstoklarinin etkin yonetimi ile

olacaksekilde planlanmstir.
4.3 Proje Kazanglari

Isletme icerisindeki malzeme stok tutarinin azakafinans yukinin mali olarak
azaltiimasli, uzun sire stokta bekleme sebebiylezanad zayiatlarinin engellenmesi,
malzeme ambarlarindakggictnin daha verimli ve etkin kullanimininglsemasidir.
2.000.000 TL'lik stok tutarinin azaltiimasiyla yi% 22,13 olan faiz orani ile 443.000 TL
finans geliri sglamaktir.
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4.4 Proje Zaman Plani

Sekil 3.1 Proje Zaman Plani

Kontrol 30.04.2007

lyilestirme H7
Analiz

Olgme

Tanimlama

4.5 Ekip Uyeleri

Lider : Nurdogan ARSLAN (Satin alma Yoneticisi)
Sampiyon . Alaattin UYSAL (Ambarlar Yoneticisi)
Sure¢ Sahibi  : Saadettin TOPRAK (Satin alma ve Amao Muduri)

Uyeler :Sebnem ORHAN  ( Satin alma Uzmani)
M.A. Ozan KOL  (Lojistik PlanlamaiMendisi)
Filiz CANDENR (Satin alma Uzmani)
Volkan DURA (Ambar Stok Uzmant)
EfSENYILMAZ (ithal Malzeme Satin alma Uzmani)

4.6 T.0.Al.K Safhalari

Bu proje 2006 yili Kasim ayinda malzeme ambar stoktarinin azaltilmasi
amaclyla Kaleseramik binyesindeslaailmistir. Projenin tanimlama safhasinda oncelikle
sure¢csemasi olgturulmutur. Sdreclerin her samasi amaclariyla birlikte aciklangtr.

Sekil 3.2’de stiregemasi gorulmektedir.

Her stre¢c adimindaki girdilerin karaglailmasi icin beyin firtinasi yontemiyle ekip
dyeleri tarafindan detayh sUregmasi olgturulmutur. Sekil 3.3 detayli stregemasi

gorulmektedir.

Surecin gamalari ve girdilerin belirlenmesinden sonra caktl belirlenmesi
amacltyla CTQ gac¢ diyagrami olgturulmustur. Sekil 3.4 CTQ @&ac diyagrami

gorulmektedir.



83
Tedarikgilerin, girdilerin, sureclerin, ¢iktilarme miterilerin tam ve dgru olarak

belirlenmesi amaciyla SIPOC analizi yapgtm Sekil 3.5 SIPOC analizi diyagrami

gorilmektedir.

Sure¢ adimlarinin  her sdrecteki girdinin ve tedarskireci ciktilarimizin
tamamlanmasinin ardindan girdilerin 6nem derecebglirlemek adina sebep-sonug¢
matrisi (Tablo 3.7) tum ekip Uyelerinin katilimiyigirdi-cikti eslesmelerine 1'den 9'a
kadar olan puanlama sistemiyle glurulmustur. Bu calsmaya ge¢meden 6nce tedarik
zinciri yonetiminin mgterilerine yapilan VOC (miferinin sesi) anket (Tablo 3.5 ve Tablo

3.6) ile ciktilarin méteriler icin 6nem derecesi belirlengtir.

Girdilerin ve ciktilarin nitel/nicel olmasi ve bama ait bilgilerin toplanma
detaylariyla ilgili veri toplama plani ofturulmustur. Tablo 3.8 girdilere ait veri toplama
planini, Tablo 3.9 ciktilara ait veri toplama plani gdstermektedir.



Sekil 3.2 Siregemasi

Dogru malzemenit
hasarsiz, zamaninda
dogru miktarda temir

Intiyac kadar dgru
malzeme sipasi

iC SIPARIS

ASAMASI 1C SPARIS ONAYI

TEDARIKGI

DEGERLENDIRME ALIM SIPARISI NAKLIYE



Sekil 3.3 Detayl Sure§emasi

DETAYLI SUREC SEMASI

i¢ Siparis Agilmasi

—>

Deserlendirme (Stok Kontrolii)

i¢ Siparis Onayi

Tedarikgi Degerlendirmesi

—»| Alim Siparisi Onay!

® Malzeme Cinsi
®Malzeme Miktari
®Tedarik Suresi
* Talimatlar
®Tedarikgi

®Malzeme aylik ort. Sarfi
®Mevcut stok miktari

®Mevcut fiktif miktari

®Talep edilen malzeme miktari
®Malzeme Cinsi

®Teknik spesifikasyon
®Gelecek sipagimiktari

® Malzeme fiyati

®ESM Miktari

®Rezervasyon Miktari

* Kabul/red
* Malzeme belgeleri

®Malzeme Fiyati
®Malzeme Cinsi
®Tedarik Siresi
®OHdemeSekli

®Malzeme Kalitesi

® Alim teklifi

®Teslimsekli

® Alternatif tedarikgi sayisi

® Ambalaj-parti biyUklgu

* Sozlesme Belgesi

4>| Nakliye Belirlenmesi

| —>| Deerlendirme (Girdi Kontrol) | —>|

Sto ga Aktarma

| — | M steriye Tesslim

®Malzeme Miktari
® Ambalaj Miktari
®Teslim siresi
®Gumriik bedeli
®Malzeme Cinsi
1]‘ Hava Kgullari
®Teslimsekli
®Nakliye maliyeti

®Depolama maliyeti

®Malzeme Miktari
®Malzeme Cinsi

®Malzeme Kalitesi

® Ambalaj hasari

®Teknik sartnameye uygunfiu

® Raf Omri

®Malzeme Miktari
®Malzeme Cinsi
®Sipari-irsaliye kontrolii
®Adresleme

®Kullanim siklgi

®Fifo yontemi

®Rezervasyon olmasi
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Sekil 3.4 CTQ Asa¢ Diyagrami

Ihtiyac Anahtar CTQ

Devri ve Alimi Olup

Kullanimi Devir Stokun %
10’'undan-az olan

Atil Stoklar

Stok Yasi

Malzeme Stoklarinin Azaltilmasi Devri Olup Kullaniimayan

Minimum Stok Miktarindan

Stok Cevrim Hizi
Kullanilan Stoklar

Tedarik Siresi ve Teslimat
Termini uyusmazligindan

Rezervasyon Iptallerinden

. Olgmesi kolay
Olgmesi zor ¢ y



Sekil 3.5 SIPOC Analiz Diyagrami

‘ Supplier

eYurtici Tedarikgiler

oYurtdist Tedarikciler

] ‘ Input

eYardimci
Malzemeler
eSatin Alinan Ara
Malzemeler
-isletme
Malzemeleri

eSatin alma
Sozlesmeleri

eNakliye ve Gumruk

‘ PFOCGSS

ENVANTER
YONETIMI

‘ Output l

Devri ve Alimi Olup
Kullanilmayan

Kullanimi Devir Stokun
% 10’undan-az olan

Devri Olup Kullanilmayan
Malzemeler

Minimum Stok Miktarindan
Kaynaklanan Stoklar

Tedarik Suresi ve Teslimat
Termini uyusmazhdindan
olusan stoklar

Stok Cevrim Hizi

Rezervasyon iptallerinden
kaynaklanan Stoklar
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‘ Customer

*Genel Mudurlik
el ojistik ve Satin
alma

eUretim planlama
eMuhasebe Finans
einsan Kaynaklari
eYer Karosu Fb.
eDuvar Karosu Fb.
eMiihendislik
eAr-Ge

eTeknik Seramik Fb.
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Tablo 3.5 Migterilere Uygulanan Anket (VOC)

ANKET SORULARI PUAN
1 Kullandiginiz malzemelerin gegen yildan devri ve bu yil igjede alimi olmas
sipark olusturulmasi sirecinde dikkat edilen bir durum mudur?
Kullanimi Devir Stokun % 10’undan az olan malzemelait sipag girilirken fark
2 o . o i~
edildigi takdirde sipai iptal ediliyor mu?
3 Satin alma ve malzeme ambari midgikiin kontrol etiii malzeme grubunda si:
ilgilendiren malzemelere ait stokgaaporlarini detayli incelerim.
4 Sipark onaylarken gecen yildan devri Olup bu yil henlitakuimamg malzeme ile

karsilasildigi durumda sipagionayi gozden gecirilmeli midir?
5 Minimum Stok Miktarlarin stok okumu acisindan negatif bir etkiye sebebi
verdigini distindlyor musunuz?
6 Stok ¢evrim hizi stok yonetiminde sizin i¢in 6netili faktér mudir?
/4 Tedarik Suresi yuksek malzeme gruplarinin stghlda sizce payi var midir?
8 Malzemelerin talep eftiniz teslimat termininde elinize umamasi durumu
nedeniyle atila diimis ya da kullanimi zorkanis stoklar mevcut mudur?
Uriin  siparglerinin  olwturulup Griiniin - Gretim  programina  alinmasi  son
I rezervasyon iptali gercekimesinin atil stok okumda ki 6nem derecesi siz(
nedir?

NOT: Sizin i¢in dnem dercesine gore ya da katilmaetecesine gore 1-10 arasi puan veriniz.

Proje belirlendikten sonra 20 adet i¢ gt@iiye Tablo 3.5'de yer alan anket
uygulanmgtir. MUsterilerin kendi beklentileri dgrultusunda cevapladiklari ankete ait
degerlendirme Tablo 3.6’da verilrtir.

Tablo 3.6 Migteri Anket Sonucu deerlendirmesi

ORTALAMA

ANKET SORULARI

PUAN

Kullandiginiz malzemelerin gegen yildan devri ve bu yiligiade alimi olmasi
sipark olusturulmasi sirrecinde dikkat edilen bir durum mudur?
Kullanimi Devir Stokun % 10’undan az olan malzemelat sipag girilirken

fark edildigi takdirde sipag iptal ediliyor mu? 3
Satin alma ve malzeme ambari mudgililin kontrol etii malzeme grubunde 7
sizi ilgilendiren malzemelere ait stoksyaaporlarini detayli incelerim.

Sipark onaylarken gecen yildan devri Olup bu yil henUtkakulmamsg 6
malzeme ile kamlasildigl durumda sipagionay gézden gegcirilmeli midir?

Minimum Stok Miktarlarin stok okumu acisindan negatif bir etkiye sebebiy 8

verdigini disinuyor musunuz?
Stok ¢evrim hizi stok yonetiminde sizin icin énelyili faktér madr? 10
Tedarik Suresi yiksek malzeme gruplarinin skokkda sizce payi var midir?
Malzemelerin talep etiniz teslimat termininde elinize ujlmamasi durumu

nedeniyle atila diinis ya da kullanimi zorkanis stoklar mevcut mudur?

Uriin siparglerinin olusturulup Griiniin Uretim programina alinmasi sonrasi
rezervasyon iptali gercelgimesinin atil stok olgumda ki Gnem derecesi sizce 7
nedir?

gOre 1-10 aras! puan veriniz.

NOT: Sizin icin 6nem dercesine gore ya da katilmaaftecesine



Tablo 3.7 Sebep-Sonu¢ Matrisi

Musteri icin 6nem

derecesi 1 a4 10 4 2
CIKTILAR N

5 5 ke 3

g iy . @ $g 8, 5

= = 7] c

£, | &3¢ | LBy | B E L5 58

o s N & El EES 3 oL F B % R
tir | Bs2 | £ | %R it § 2y 25
. . £ S8 8 8 £ £ = wn Q=
Stirec Adimi G IRDILER §38 | 388 B | &8ss | 558 2 8833 FEs TOPLAM
1 |Degerlendirme (Stok Kontroli) |Gelecek siparis miktari 9 7 9 9 7 7 9 9 274
3 |Degerlendirme (Stok Kontrolli) |Mevcut stok miktari 9 7 9 9 9 7 7 1 258
4 |Degerlendirme (Stok Kontrolii) |Talep edilen malzeme miktari 5 9 9 1 3 9 7 8 236
5 |Degerlendirme (Stok Kontrolti) |Malzeme aylik ort. Sarfi 1 9 7 3 9 9 3 9 236
2 lic Siparis Acllmasi Malzeme Miktari 9 9 1 1 9 9 9 9 218
16 [Musteriye Teslim Fifo yontemi 1 1 9 1 9 9 5 1 218
8 | Ic Siparis Acilmasi Tedarik Suresi 1 1 7 1 9 7 9 9 216
7_|Degerlendirme (Stok Kontroli)) |ESM Miktari 2 5 7 1 9 5 7 7 193
11 |Degerlendirme (Stok Kontrolii) |Rezervasyon miktari 1 4 7 1 1 8 7 9 192
15 |Stoda Aktarma Kullanim sikhig 1 1 1 1 9 8 7 7 172
10 [Stoda Aktarma Malzeme Miktari 1 1 9 1 9 1 9 8 168
26 [Misgteriye Teslim Rezervasyon miktari 1 1 5 1 1 7 7 1 146
6 _|Degerlendirme (Stok Kontrolt)) |Mevcut fiktif miktari 7 9 7 9 1 1 1 7 142
12 |Tedarikci Dederlendirmesi Tedarik Siresi 1 1 1 1 9 4 9 8 142
13 |Nakliye Belirlenmesi Nakliye maliyeti 1 1 1 1 9 3 8 9 130
14 [Nakliye Belirlenmesi Teslim suresi 1 1 1 1 7 3 9 9 126
22 |Nakliye Belirlenmesi Depolama maliyeti 1 1 1 1 3 6 1 9 108
20 |Tedarikci Dederlendirmesi Alternatif tedarikci sayisi 1 1 1 1 9 1 9 3 102
9 lic Siparis Acilmasi Malzeme Cinsi 7 7 1 1 3 1 7 9 100
19 |Tedarikci Dederlendirmesi Malzeme Fiyati 1 5 1 1 9 1 7 1 98
18 |Naklive Belirlenmesi Malzeme Miktari 1 1 1 1 6 2 6 7 96
23 |Tedarikci Dederlendirmesi Ahm teklifi 1 3 1 1 9 1 6 1 90
27 |Tedarikci Dederlendirmesi Malzeme Cinsi 1 1 1 1 9 1 7 1 920
17 |Degerlendirme (Stok Kontrolii) |Malzeme fiyati 1 5 1 1 8 1 1 8 84
25 |Tedarikci Dederlendirmesi Odeme Sekli 1 3 1 1 9 1 3 3 82
21 |Degerlendirme (Stok Kontrolii) |Malzeme Cinsi 3 1 1 1 3 1 7 6 78
24 | ic Siparis Acilmasi Tedarikci Alim Tipi 1 1 1 1 2 1 7 6 72
28 |Tedarikci Dederlendirmesi Malzeme Kalitesi 1 4 1 1 7 1 1 3 68
30 |Degerlendirme (Stok Kontrolli) |Teknik spesifikasyon 1 5 1 3 5 1 1 1 66
31 |Naklive Beliflenmesi Teslim sekli 1 1 1 1 5 1 5 1 66
32 |Stoda Aktarma Siparisg-irsaliye kontrolil 1 1 1 1 7 1 3 1 66
34 IDederlendirme (Girdi Kontrol) | Malzeme Miktart 1 1 1 1 9 1 1 1 66
35 |Dederlendirme (Girdi Kontrol) Malzeme Kalitesi 1 1 1 1 9 1 1 1 66
36 _|Dederlendirme (Girdi Kontrol) | Teknik sarthameye uygunlugu 1 1 1 1 9 1 1 1 66
37 |Stoda Aktarma Adresleme 1 1 1 1 9 1 1 1 66
33 ITedarikci Dederlendirmesi Teslim sekli 1 2 1 1 5 1 3 1 60
39 |Dederlendirme (Girdi Kontrol) |Ambalaj hasari 1 1 1 1 7 1 1 1 58
38 |Tedarikci Dederlendirmesi Ambalaj-parti byuklagu 1 1 1 1 7 1 1 1 58
29 [Nakliye Belirlenmesi Gumrik bedeli 1 1 1 1 1 1 1 9 50
42 IDegerlendirme (Girdi Kontrol) _|Malzeme Cinsi 1 1 1 1 5 1 1 1 50
41 |Nakliye Belirlenmesi Ambalaj Miktari 1 1 1 1 5 1 1 1 50
40 |Tedarikci Dederlendirmesi Nakliye Sekli 1 1 1 1 5 1 1 1 50
43 |Stoda Aktarma Malzeme Cinsi 1 1 1 1 3 1 1 1 42
44 |Naklive Belirlenmesi |Malzeme Cinsi 1 1 1 1 1 1 1 1 34
45 |Degerlendirme (Girdi Kontrol) Raf Omrii
Ciktilar icin Toplam 87 121 118 72 279 131 199 192 ]
35,26470588 70,52941176 246,85294 141,05882 141,0588235 352,6470588 141,0588235 70,52941176
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Tablo 3.8 Girdilerin Veri Toplama Plani

G/RDILER VER T/PI Spesifikasyon Nasll dlgiilecek
Malzeme Miktari Sayilan Miktar ile

Tedarik Suresi Olciilen Zaman ile

Malzeme Fiyati Sayilan Tutarile

Malzeme Kalitesi Nicel/Nitel teknik performans ile
Ambalaj Miktari Sayilan Miktar ile
Odemesekli Nicel Vadeli/Pain

ESM Miktari Sayilan Miktar ile

Nakliye Sekli Nicel Kara/Hava/Deniz/Demiryolu
Malzeme aylik ort. Sarfi Sayilan Miktar ile

Mevcut stok miktari Sayilan Miktar Ile

Mevecut fiktif miktari Sayilan Miktar ile

Termin Suresi Olgulen Zaman ile

Nakliye maliyeti Sayilan Tutarile

Ambalaj hasari Sayilan Tutarile

Tablo 3.9 Ciktilarin Veri Toplama Plani

CIKTILAR

Devri ve Alimi Olup Kullaniimayan

VERI T/IPI  Spesifikasyon

Nasil dlgulecek

Sayilan Miktar ile
Malzemeler
Kullanimi Devir Stokun % ] .
10’undan az olan Malzemeler SERIEN LELE
Stok Yai Olgulen Zaman ile
Minimum Stok Miktarindan ] .
Kaynaklanan Stoklar Syl il e
Stok Cevrim Hizi Olgiilen Zaman ile
Rezervasyoidptallerinden ] .
kaynaklanan Stoklar SERIEN LELE
Tedarik Syre5| ve Teslimat Termini Sayilan Miktar / Zaman
uyusmazlgindan olusan stoklar
Devri Olup Kullaniimayan Sayilan Miktar ile

Malzemeler

90

Proje balangicinda 11.000.000 TL civarinda olan malzeme amlstoklari
31.10.2006 tarihi itibariyle Tablo 3.10'de ve matmdere ait olsturulan tutarlarin
CTQ’lara gore dalimi asagidaSekil 3.6’da gosterilnytir.
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Tablo 3.10Malzeme StoklarDagilimi (31.10.2006 itibariyle)

31.10.2006 Malzeme Stoklari
2500000
2000000
E 1500000
1000000
500000
O T T T T T T T T T W T
MalzemeCinsi & (& & & & & (& & L& & & & & O & L& @
W o oF T T T F S
@ Y S & E P ¢ Y P
%O o‘l- \y’]/ *Q/ P Q e{_ <& & \al Q:{- ‘wo @?“& O\/\@ \eo \/((/ 0\0
) Q © NaR\s
& & é" & & & (¥
<o N 7§
& & & 8
CJoV &
QO \O
& 9
e
<,/<2~
N
<F
<&
Count 261546978580 3648732786777335466931085019479418394292908325893394141908310835®2323175242
Percent 24 13 8 8 7 7 6 5 4 3 3 2 2 2 1 1 4
Cum % 24 36 45 53 60 66 73 78 82 85 88 90 92 94 95 96 100

Sekil 3.6 Malzeme Ambar Stok Tutarlarinin CTQ’laére dailimi

TOPLAM STOKLAR
11.020.997 YTI
8.188.253 YTI

AKT iF STOKLAR ATIL STOKLAR
9.034.600,62 YTL %82 1.985.912,29 YTL %18

6.621.782,49 YTL 1.566.471,28 YTL

Ic
Kullaniimayan Malzemeler %10’undan az olan Stokla Kullaniimayan Stok
110.139,50 YTL %5,5 487.421,06 YTL %24,5 1.388.352,73 YTL %7!
63.324,8 YTL 480.380,58 YTL 1.022.765,92 YTL
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Sekil 3.6'da gorilec@ lzere aktif stoklar 9.000.000 TL, atil stoklarkiagik

2.000.000 TL civarindadir. Camalar aktif stoklar ve atil stoklar olarak iki abaglik

altinda yaratalmgtdr. Atil stoklarin caimasinda bu grup Gce bolinerek analiz ediimi

Proje calgmalarina gecilmeden ©once kaynaklarimizi verimli lduhak adina

oncelikli olarak cakiimasi gereken malzeme gruplari pareto analihélelenmitir.

Tablo 3.11 Yardimci Uretim Malzemeleri (02 grubay&o Analizi

31.10.2006 Yardimci Uretim Malzemeleri Stoklari
2500000 A
2000000 A
1 1500000 4
|_
>
1000000 A
500000 4
MalzemeCinsi < &Q~ \fo@ \fo@ \fo@ \fo@ o'@q;\
@oﬁ o*?é cw?& &\/\ Sy 2 O\/\\&éz\
& s
<
9‘0
Count 2615469 1378589 913644 693102 290833 194141 220483
Percent 41,5 21,9 14,5 11,0 4.6 3,1 3,5
Cum % 41,5 63,3 77,8 88,8 93,4 96,5 100,0

Tablo 3.12 Satin Alinan Ara Malzemeler (03 grubaje®o Analizi

31.10.2006 Satinalinan Ara Malzeme Stoklari

800000

700000 -

600000 1

500000

400000

YTL

300000

200000

100000 -

0
MalzemeCinsi
Count
Percent

cum %

T
KARTON KUTULAR
735460

65,3
65,3

T
IZOLATOR KEP LERI
339429

30,2
95,5

Other
50565

100,0
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Tablo 3.13isletme Malzemeleri (04 grubu) Pareto Analizi

31.10.2006 Isletme Malze meleri

900000 +
800000 +
700000 +
600000 1
500000 +
400000
300000
200000 +

100000 —|
0

T
MalzemeCinsi & & & < M A & 4 N <
& < & N & \(y@ & & N & o&e

YTL

Count 873278 767775 550194 479416 258933 190831 92323 65755 54309 54090 138399
Percent 24,8 21,8 15,6 13,6 7.3 5,4 2,6 il ) 1,5 a5 319
Cum % 24,8 46,6 62,2 75,8 83,1 88,5 91,1 93,0 94,5 96,1 100,0

Yukaridaki Minitaly’ programi ile hazirlanan tablolar incelegidide % 80'lik ana
kitleyi olusturan malzeme gruplarina ait secimler yapgtmi 02 grubunda boyalar ve
glazirlere, 03 grubunda karton kutulara, 04 grulauis® elektrikli ve mekanik yedek

stoklarina yonelme gerekigi ortaya ¢ikmgtir.
Atil stok azaltma ¢cagmalari:

» Muhendislik ve bakim gruplari ile toplantilar dufsmp kesin kullanim imkani
olmayan malzemeler tespit edildi.

» AR-GE ile yapilan gorgmelerle kullanilmayan boyalara kullanim alanlari
yaratildi. Ozellikle Yer Karosu Fabrikalarindashali sonuglar alindi.

» Kesin kullanim imkani olmayan mekanik ve elektrikhalzemeler ile ilgili
tedarikci firmalarla temas kuruldu. Olumlu cevamah firmalardan malzemelerle

ilgili fiyat teklifleri alinip iadeleri gerceklgirilmi stir.

Histatistiksel gitimler ve kalite iyilestirme icin dlinya ¢apinda yazilim ve hizmet gi@én kurulwtur. Bu
calismada istatistiksel uygulamalarda Minitab yazilimll&niimistir.
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Yapilan ¢algmalar sonucundasagida Tablo 3.14’de goruldiii Uzere 108.247,25 TL

02 grubu malzemelerinden, 78.579,72 TL 03 grubuzemaklerinden, 232.614,04 TL 04

grubu malzemelerinden kullanilgr.

Tablo 3.14 Atil Stok Kullanim Tutarlari

31.10.2006 STOK 31.03.2007 STOK  KULLANIM

CilE el TUTARI (TL) TUTARI (TL) TUTARI (TL)

W28 Yardimci Uretim Malzemeleri 561.242,40 452.995,15 108.247,25
(0} Satin Alinan Ara Malzemeler 109.983,59 31.403,87 578,72
/8 [sletme Malzemeleri 1.314.686,30 1.082.072,26 232.614,04
TOPLAM MALZEMELER 1.985.912,29 1.566.471,28 419.441,01

Elde edilen sonuclar neticesinde:

» Her ay sonu itibariyle malzeme ambar stoklgaadirma raporlari hazirlanmaya
baglanmstir.

» Stok yalar 60’ar gunlik periyotlara ayrilstir.

» Stok yalari yillar bazinda siniflandirilrgtir.

» Stok yai yuksek olan malzemeler kullanim yerleri bazingar,( duvar, teknik
seramik vb.) siniflandirlarak bu malzemelerirgeitendiriimesi, tiuketilmesi ya
da satyi hakkinda departmanlarla fikir gherisi yapiimistir.

» Malzemeler son sarf tarihine gére siniflandirgknni

» Stok yai yiksek olan ve son sarf tarihi uzak olan malzemelsatiimasi icin

calismalar tamamlanngtir.

Proje balangicinda stok ya 400 gun ve Uzeri olan malzeme stok tutari 2.500.0
TL iken proje sonunda 1.900.000 TL olarak gercgkigtir. Stoklara ait malzeme grubu
detaylar1 gagidaki Tablo 3.15'de gosterilrtir.

Tablo 3.15 400 Giiniin Uzerinde StoksY®lan Malzeme Stok Tutarlari

31.10.2006 STOK 31.03.2007 STOK  KULLANIM

GRUP ADI

TUTARI (TL) TUTARI (TL) TUTARI (TL)
Ana Uretim Malzemeleri 20.049,02 18.443,82 1.605,20
Yardimci Uretim Malzemeleri 1.092.589,06 749.038,61 343.550,45
Satin Alinan Ara Malzemeler 78.371,87 28.115,44 50.256,43
Isletme Malzemeleri 1.360.049,84 1.130.335,46 229384
TOPLAM MALZEMELER 2.551.059,79 1.925.933,33 625.126,46

Onem sirasina gore ilk 10 sire¢ adimi ve girdidl@®.16’da aktif stok azaltma
calismalart igin olgturulmws olan sebep-sonu¢ matrisinde gorilmektedir. Sipari
onaylanmasi ve gerlendiriimesi gaamalarindaki kontrolin arttirlmasi acikga ortaya



95
cikmaktadir. ERP lizerine sipasi onaylama gamasinda malzeme aylik ortalama sarfi,

bitce sarfi, gelecek sipamiktari ve stok miktari sttunlari eklenyti.

Tablo 3.16 Aktif Stok Azaltma Calmalari

Migteriicin nem derece si 2 3 7 6 8 10 6
S 8 3
S ko) c
) < B8 " g S8
IKTILAR g s 8 2 £ 5 S
¢ A iy B s it Bsogkss
TEF9 |z @ EEE E & H ARSI -0
2E5 |55 s S5 [sExsl o REEeclgoR s
ssn 823 X ssx EE8s | 3 €z 28R 5 <3
Sireg Adim | L IRDILER 828 |25 % & 825 EZSE 5 & e >3k 2 & FlrorLam
1 I Siparis Acilmasi malzeme aylk ort.Sarfi 4 6 9 9 9 9 4 9 392
2 ic Siparis Agilmasi Konsinye Tedarikci Olmas | 4 6 9 6 9 9 7 7 378
3 k; Siparis Agilmasi gelecek siparis miktari 4 6 7 9 9 9 4 9 378
4 |k siparis Agimasi mevcut stok miktari 4 6 7 9 9 8 4 8 361
5 [Dederlendirme (Stok . 6 6 8 7 8 9 2 9 357
Kontrolii) Siparis Ihitiya¢ Sapmas
6 |Dederlendirme (Stok 6 7 7 9 7 9 3 7 349
Kontroli) mevcut fiktif miktar
7 I Siparis Acilmasi Raf Omrii 4 6 7 8 7 9 5 6 341
8 It Siparis Agilmasi Rezervasyon Mitari 5 7 5 8 9 8 3 8 340
g [Dederlendirme (Stok 3 6 7 5 8 9 4 8 337
Kontrolii) talep edilen malzeme miktari
Degerlendirme (Stok
10 Kontrolii) Tedarikei Parti B iy Gkligi 3 ’ 8 4 8 o L ’ 316

Aktif stoklar azaltma cajmalari kapsaminda malzeme planlamasinin daha etkin
yapilabilmesi icin sistem tarafindan otomatikstluulan ve elle girilen sipafierin ESM™
miktarlari Denk.3.1 ve Denk.3.2 denklemleri kullanak tekrar cafilmis ve ERP lzerine

tanimlamalari yapilngtir.
TOPLAM MALIYET= (Toplam Talep * Birim Fiyat) +

(Toplam Talep / ESM Miktari) * SiparMaliyeti +

Elde Tutma Maliyeti * Ortalama §iman Stok (3.1)

Ekonomik Sipas (Q*)Z— 2%*K*[D ——> Donemsel Talep
Miktari -

Birim Basina Sipan Elde Tutma

Maliyeti Maliyeti (3 2)

2007 Bitce verileri deerlendirilerek malzeme bazinda yillik talepler
kararlgtinimigtir. Birim baina yillik elde tutma maliyeti; bir malzemenin bri

maliyetinin yilhik faiz oraniyla (%22) carpilmasorsucu elde edilngtir. Siparg maliyeti

YERP: Enterprise Resource Planning-inci Kaynak Planlama
"ESM: Ekonomik SipagiMiktar!
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ise Satin alma departmaninin 2006 toplam maliyetigercekligtirdigi toplam hareket

sayisina boélinmesiyle elde edittimi (87 TL / sipars).

ESM miktarlarinin yeniden hesaplanmasingkiiti drnek % 98’lik ¢inko oksit igin

asagida gorulmektedir.

% 98'lik Cinko Oksit icin ESM hesabi:

K=87 TL/birim

D=2.089.220 kg/yil sarf dngorilrgiiir (Butce verileriyle)
H=4,6116771*0,22=1,014 TL/yil/birim

Buradan Ekonomik SiparMiktari (Q*)=16.656 kg. hesaplansgtir.

15 tonluk kamyonlarla getirildi icin ESM miktari 15.000 kg. olarak getirilmi stir.

% 98’'lik Cinko Oksit icin Yeni ve Eski ESM Kiyaslami:

TOPLAM MALIYET= (Toplam Talep * Birim Fiyat) +
(Toplam Talep / ESM Miktari) * SiparMaliyeti +
Elde Tutma Maliyeti * Ortalama ginan Stok
Eski ESM (120.000) ile Toplam Maliyet= 9.693.659 TL
Yeni ESM (15.000) ile Toplam Maliyet= 9.651.027 TL
Fark=42.632 TL Toplam % 98’lik Cinko Oksit Maliyeti Azaltilngtir.

Bu calgmalar esnasinda Uretimin donemsel olarak farkbbikterdgi goz oninde
bulundurularak donemsel bazda ESM’ler hesaplagmmBunun igin dncelikle tretim ve

sarf arasindaki gki grafikleri olusturulmustur (Tablo 3.17, Tablo 3.18).

Tablo 3.17 Aylara gore Sarf ve Uretim Miktarlari

SARF URETIM DURUMU (*1000 YTL-M2)

14000 Variable
—®— SARF
—B— URETIM

SARF(YTL) URETIM (M2)

vvvvvvvvvvvvvvv

L E DO IR NSNS
F T e L@ 07 DAY o S
Oy@v%{g\vv@&ﬁévé_«?@&&@&

RTACL© Oovo‘?&
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Tablo 3.18 Sarf-Uretinili skisi

Scatterplot of SARF vs URETIM

14000+

13000+

12000+

11000+

10000+

SARF

9000+

8000+
70004

6000 @

T T T T T T T
2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000
URETIM

Tablolarda goruldgl Gzere Uretim miktarlari ve sarf tutarlar araangdicli, pozitif
ve darusal bir iliski bulunmaktadir. Tablo 3.19'de 2006 yil aylk fine miktarlari
incelenmgtir. Ay ay kullanilan malzeme miktarlari g6z onuméinarak, istatistiksel

metotlar kullanilmyg ve yiksek, orta, diik sezonlar belirlenrgiir. Buna gore:
Yuksek Sezon: Mart, Nisan, Mayis, Haziran, Temmiygystos, Eylul aylari
Orta SezonSubat, Ekim Kasim aylari
DusUk Sezon: Aralik, Ocak aylari olarak belirlegtii

Tablo 3.19 Aylik Bazda 2006 Yil tretim Miktari

2006 YILI URETIM MIKTARI TOPLAM (M2)
6.000.000
5.000.000 —
4.000.000 ] ] =
3.000.000
2.000.000 +———
1.000.000 +—
0 ‘
= S & > & 3 NG $ N N N N
X OQ,V ??" .\@‘?‘ vt\ \QY“ O <O Y Q/‘l- 9 4
O S W D D \2\?’1, &(o@ ?‘qu% < {}’ v{}

Doénem belirleme calmalari sonucunda ESM miktarlari donemsel olarakidgam
hesaplanmstir. Yeniden hesaplanan ESM miktarlarinin orardgtik olarak Tablo 3.20°'de
gorilmektedir.
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Tablo 3.20 Aylik Bazda ESM Oranlari

ESM DEGISiMI

. /S T\

. / \

5 / \
s N .
i AN
T/ N

ocC SU MA NI MAY HA TE AG EY EK KA AR
AYLAR

33x33 sirh otomatik kutu icin eski ve yeni ESM éastirilmas) aagida
gorulmektedir. Ayrica otomatik kutular icin donerh&ESM kasilastirmasi da (Tablo 3.21)
yer almaktadir.

Eski ESM (531.000) ile Yillik Toplam Maliyet= 1.29314 TL
Yeni ESM (108.000) ile Yillik Toplam Maliyet= 1.2%85 TL

Fark= 560 TL Toplam 33x33 sirli otomatik kutunun maliyetinin ateca
hesaplannstir.

Tablo 3.21 33x33 Sirli Otomatik Kutu Donemsel ESMWdslamasi

Dénemsel ESM Ddnemsel Talep
Miktari Miktari
Disik Sezon 63.000 Adet 566.000 Adet
Orta Sezon 108.000 Adet 2.050.520 Adet
Yiksek Sezon 216.000 Adet 6.605.130 Adet

Yillik Tek ESM Miktari (108.000) ile Toplam Maliyef.292.585 TL
Donemsel ESM Miktari ile Toplam Maliyet=1.291.108,8L

Fark=1.500 TL Toplam 33x33 sirli otomatik kutunun maliyetiniazalacgi
hesaplannstir.

Toplam 211 cgt karton kutunun ESM miktar1 formule ve parti bldiiklerine gore

sistemde d&stirilmi stir.

Eski ESM ile Toplam Maliyet= 6.646.949 TL



Yeni ESM (15.000) ile Toplam Maliyet= 6.474.365 TL

Fark=172.584 TL Toplam 211 adet karton kutu maligealacgl hesaplanmstir.

4.7 Proje Sonucu
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31.10 2006 tarihinde Kale Seramik Satin alma Depaminda bgatilan Alti Sigma

Projesi kapsaminda elde edilen sonuciagiaa siralannstir:

v Bazi ithal

malzemelerde

(Zirkon, Kaolen, Kimyasal@06 yilinda

Kaleseramik'te kullanilan malzemelerin %30’u ithatilmekteydi) Grlinlerin

spesifik 6zelliklerine de dikkat edilerek tedarilirasi belirlenmitir. 8 adet olan

bu malzemeler tedarikgiye gbre ve malin Uretiimeresine gore ayrica

deserlendirilmistir.

v' Toplamda 4148 adet ithal malzemenin tedarik siiretrize edilerek sisteme

tanimlanmgtir.

v" Ayni malzemenin farkli tedarik¢iden alinabilmesirgmunda ise her tedarikciye

ayri tedarik suresi sisteme tanimlagtmi

v/ 308 adet ithal malzemenin ESM miktarlari ddnemsaladk sisteme tanitiingtir.

v' Mevsimsellikten etkilenmeden, malzemenin elde toagindan kaynaklanan

maliyetlerin, sabit sipagimaliyetlerinin, optimum dlzeye getiriimesiggnmstir.
v/ 2.000.000 TL'lik stok tutarinin azaltiimasiyla yki% 22,13 olan faiz orani ile

443.000 TL finans geliri gganmstir. % 5 stok maliyeti dgurtimisttr (Tablo

3.22, Tablo 3.23).

Tablo 3.22 Proje Bdangicindan (31.10.2006) 31.03.2007 Tarihine KasjaiSonu

Stok Tutarlari

PROJE BASLANGICINDAN BU GUNE AY SONU STOK TUTARLARI (*1000)

11000

10500

10000

9500

9000

STOK TUTARI (*1000 YTL)

8500

8000

11021,0

10997,8

31.

T
10.2006

T
30.11.2006

T T T
31.12.2006 31.01.2007 28.02.2007
AYLAR

T
31.03.2007




100
Tablo 3.23 Proje Bdangicindan (31.10.2006) 31.03.2007 Tarihine Kadahasebe

Gruplarina Gore Ay Sonu Stok Tutarlari

MUHA SEBE GRUPLARINA GORE STOK DEGISIMLERi

2500+

2000

1500

YTL(*1000)

;

& TARIH
[ 31.10.06
3 31.03.07

Tablo 3.23'de proje b#angicindan (31.10.2006) proje sonuna (31.07.2G@dgar
muhasebe gruplarina gére ay sonu stok tutarlanilg@ktedir. Bazi gruplarda proje
baslangicina gore tutarlarda atar gozlenmektedir. Zirkon tutarlarindaki artzirkon
fiyatlarinin metal borsasinda surekli agoninde olmasindan kaynaklagtm Parlatma
taslarindaki arty ise migteri isteklerinin parlak Uriine @gou kaymasindan olngtur.
Fritlerdeki artslar da yine icerisinde zirkon bulunmasindan kayaakistir. izolator
keplerindeki ary egilimi yine musteri tercihleri ve buna [gh satslardan dolayi

yukselmitir.
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Altt Sigma felsefesi Motorola'nin mngteri sikayetlerini gidermek ve slreg
performanslarini artirmak icin ortaya koydutemel yapinin barili olmasiyla pek cok
firma tarafindan ve kalite profesyonelleri tarafandkabul gérmgi bir metodolojidir. Alti
Sigma uygulayan firma onemli bir sebblse gigmis demektir ve bu faaliyetin
gerekliliklerini yerine getirmelidir. Dolayisiyla l& Sigma uygulamaya karar verni

firmalarin dikkat etmesi gereken ince noktalar metto.

Her seyden 6nce Alti Sigma’nin bir sihirli daek olmadg unutulmamahdir.is
basarisi Alti Sigma’nin adiyla ya da bir damanlik firmasinin yardimiyla gelmeyecektir.
Altr Sigma eitimi 6nemli bir konudur. Bu gitimlerde yetkilendirilecek kimselerigirketin
Alti Sigma organizasyonunu kurarken i¢c dengelerk ¢gi gozetmesi gerekmektedir.
Cunku Alti Sigma uygulamalarinda TKY’den farkh hiekilde yonetimdeki hiyeraik
farkhliklar olusturan gorev atamalarinda bulunulur. Boyle durundaast-ust catmalarina
dikkat edilmelidir.

Ekip Gyelerinin secimi ve kalicgi Alti Sigma projelerinde énemli rol oynamaktadir.
Alti Sigma calgsmasi ekip gidir ve ekibin zenginlgirilerek korunmasi énemlidir. Ekip ve
projeler surdurulebilir, gtimler strekli olmalidir. Ozellikle yettirilecek bir Uzman Kara
Kusak, sirketin Alti Sigma gitimlerinin devaminin garantisi olacaktir.

Altr Sigma’nin uzun bir yatirim oldiu unutulmamali ve sonuclar konusunda aceleci
olmamak gerekmektedir. Alti Sigma projelerinde &nllacak araclar cok dikkatli
secilmeli, gereksiz karmgekliga yol acacalksekilde sirecin ihtiyacindan daha kompleks

veya problemi agiklamakta yetersiz, fazla basitlarakullaniimamalidir.

Kaleseramik blnyesinde ydratilen Alti Sigma uygudéanndan biri olan bu proje
kapsaminda “Malzeme Stoklarinda Problemli Kalemlefespiti ve Ambar Stok
Miktarinin Azaltilmasi” konusu calimistir. Kaleseramik’'te seramik karo uretiminde
kullanilan malzemeler dért ana sbh& altinda gruplandirilmaktadir. DOrt  grubun
olusturdusu malzeme ambari stoklarinin azaltiima gablari 6ncelikli olarak iki ana
baslik altinda detaylandirilip yartttlngtiir.
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Birinci grup Kaleseramik’te aktif olarak kullanilanalzemelerden ofmaktadir. Bu

gruba ait stokun daha etkin yonetilmesi ve tedamiciri yonetimine temel olan tedarik
suresi, ekonomik siparimiktarr, minimum stok seviyeleri gibi parametréberyeniden
calisiilmasi ile toplam maliyetinin azaltilmasi hedeflagtim. Bu ¢calsmanin odak noktasi
satin alinan malin birim maliyeti, sipgmmaliyeti ve elde tutma maliyetlerini optimize
ederken navlun masraflari, gumrik masraflari, mm&eambarlan fizikisartlar ve
tedarikci parti buyuklgi gibi kisitlar da g6z 6nidnde bulundurabilmekti&dz konusu
hedefe ulalabilmek amaciyla oncelikle tedarik sireci detalir sekilde incelenny,
surece ait girdi ve ciktilar tespit ediktir. Ortaya cikartilan stre¢ haritasi ile gesgket
birimleri arasindaki gerekse Kaleseramik ve tedaek arasindaki kayip zamanlar, katma
desersiz klerin azaltilarak stgun en ©6nemli sebeplerinden olan tedarik sdrelerinin
kisaltiimasi/d@rulanmasi sglanmstir. Buna ilave olarak Sebep-Sonuc¢ matrisi ile téda
surecinde stok olwmuna sebep olan girdilerin en 6nemlileri tespitnedtir. Daha sonra
sisteme yeni kontrol samalari eklenerek ihtiya¢ fazlasi sig@tin engellenmesi
sgglanmstir. Klasik ESM modeli kullanilarak bir seferde imeresi gereken sipayi
miktarlari hesaplanm ortaya cikan rakamlar tedarik¢i ve Kaleseramiynlekli kisitlara
gore teorik sonuclar prge aktariimgtir. Yine ayni cahmalar kapsaminda faaliyette
bulunulan igaat sektoriindeki sezonsallik da géz dnunde bulutahak, talebe gore her
malzeme icin yil icerisindeki gk, orta ve yiksek olarak tespit edilen ¢ farkzan icin
ayri ayri ekonomik sipayimiktarlari hesaplanmstir. Talebin azaldy donemlerde diiik
ESM miktarlari, art@fi donemlerde ise ylksek ESM miktarlari kullanilargkok

seviyelerinin dengede tutulmasina olanak tanghimi

Ic misterilere yapilan anket cainasi ile birimler arasi diyagmn arttiriimasi ve
beklentilerin daha iyi antimasi sglanmstir. Ik grup calsmalari ile hedeflenen stok
seviyelerinin daha da altina inilerek 2 milyon Tlamk gerceklgmesi beklenen aylik
toplam stok tutari azginin 3 milyon TL seviyelerine ¢ekilmesi @anmstir. Burada en
onemli kazanim ise yapilan gahalarin bir sistematik haline getirilerek kalicmasinin

sglanmasidir.

Ikinci grup calsmalar ise stok ya, stok devir hizi gibi araclar kullanarak atil/az
hareket goren malzemelerin tespiti ile slalmistir. Burada temelde iki hedef
belirlenmitir. IIki atil duruma démis olan malzemeleri geri kazandirip Kaleseramik stok

yukini azaltmak, ikincisi ise atil stok sebeplemtmarak baka malzemelerinde bu gruba
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girmesini engellenilmesidir. Bu camalar kapsaminda da, AR-GE ve Uretim birimleri
tarafindan yapilan teknik analizler ile atil malademe kullanim alanlari yaratilgi
kullanim imkani olmayanlar ise e firmalara satilarak gerlendirme yoluna gidilnstir.

Atil malzeme olgumunun nedenleri:

» Seramik sektorindeki trendlerin hizligigmi,

> Urlnlerin yg egrisinin oldukca kisa olmasi,

> Uretimden kalkan Urlnlere ait 6zel Gretim malzemieie elde kalmasi,

» Teknolojik gelsmeler sonucunda kullanimdan kalkan bir makineye ait

techizatin kullanilamaz hale gelmesidir.

Bu durumlarin engellenmesi amaciyla Urin/malzeme w~mkine/donanim
gruplandirmalari yapilarak birbirinden gmsiz dgintlmeden, risk tayan malzemelerin
es zamanli dgerlendirilmesinin alt yapisi ofturulmustur. Kaleseramik biinyesinde ambar

stok takibi halen Alti Sigma verileri kullanilaralevam etmektedir.
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