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OZET
YUksek Lisans Tezi
ISO 9001:2000 ile Alti Sigma’nin Bitlinlestiriimesi ve
Bir Otomotiv Sirketi Uygulamasi
Canan SANDAL

Dokuz Eylil Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitlisu
Toplam Kalite Yénetimi Anabilim Dall

Tezli YUksek Lisans Programi

Ulkeler arasi sinirlarin ticari alanda kalktigi, misteri potansiyelinin ve isteklerinin gok
yuksek oldugu ve silrekli degisimin yasandigi is dlnyasinda organizasyonlarin varliklarini
surdurebilmek icin artik sadece Uretim yapip, pazarlamasi yeterli olmamaktadir. Her islev ve
fonksiyonunda kendisini surekli iyilestiren, yaptigiyla yetinmeyerek surekli daha iyiyi arayan ve
mdusterilerinin istek, ihtiyag ve beklentilerine deger veren, onlari arastirip, yaptigi Grtnlere

yansitan organizasyonlar biylk rekabet avantaji saglamaktadir.

Bugulnun organizasyonlari c¢alisanlariyla birlikte 6grenip, onlarin tam katilimindan
yararlanarak, egitim, iletisim ve takim calismasina énem vermek-tedir. Surekli iyilestirmenin
geregini anlayan organizasyonlar, bircok gelisim arag ve tekniginden vyararlanmaktadir.
Diinyaca unli organizasyonlarin sagla-digi blyik tasarruflar nedeniyle bu arag ve tekniklerden

ozellikle Alti Sigma ve Yalin Uretim dikkat gekmektedir.

Bu tez kapsaminda Alti Sigma, Yalin Uretim ve 1ISO 90001: 2000 Kalite Yoénetim Sistemi
incelendi. Bir kalite yonetim sistemiyle birlikte uygulandiginda muazzam sonugclar veren Alti
Sigma ve Yalin Uretim’in, 1ISO 9001:2000 Kalite Yoénetim Standardi ile nasil bitiinlestirilecegi
aclklanarak, batlnlestiriimis bir standart hazirlandi. Bu butinlesik standardin ana basamaklari

bir otomotiv sirketinde arastirilarak, bulgular agiklandi ve énerilerde bulunuldu.

Anahtar Kelimeler: 1ISO 9001:2000 Kalite Yénetim Sistemi, Alti Sigma, Yalin Uretim,
Yalin Alti Sigma, Stirekli lyilestirme.
ABSTRACT



Master Thesis
Integration of ISO 9001:2000 With Six Sigma and
An Automotive Organization Case Study
Canan SANDAL

Dokuz Eylil University
Institute of Social Sciences
Department of Total Quality Management

Master Program

In the business world where there is no economical boundry between countries, a huge
potential of customers and their requests and which chan-ges continiously, for organizations it
is not enough to produce product and market them. Organizations which make improvements in
every functions and activities, always try to make progress, find their customers’ requests,

needs and expectations and use them to make product, win great competition edge.

Todays organizations learn with their employees and give an big attention to education,
communication and team work. Organizations which understand the needs of continuously
improvements, use many improvement tools and tecniques. From these tools and tecniques,
Six Sigma and Lean Manufacturing attract attention because of huge savings of popular world

class organizations.

In this thesis, Six Sigma, Lean Manufacturing and 1SO 9001:2000 Quality Management
System is studied. It is explained that how to Six Sigma and Lean Manufacturing which provide
good outcomes when use with ISO 9001:2000 Quality Management System, complement with
ISO 9001:2000 Quality Manage-ment System and prepare an complemented standard. Main
steps of this complemented standard are studied in an automotive organization, findings are

explained and suggestions are made.

Key Words: ISO 9001: 2000 Quality Management System, Six Sigma, Lean
Manufacturing, Lean Six Sigma and Continuously Improvement.
ISO 9001:2000 iLE ALTI SIGMA'NIN BUTUNLESTIRILMESI VE
BIR OTOMOTIV SIRKETI UYGULAMASI
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GIRIS

GunUmuzin hizla degisen, gelisen ve globallesen dinyasinda is cevresi, is ortami, is
prosesleri ve musteri istekleri de hizla degismekte ve gelismektedir. Bu hizla de@isen ve gelisen
kosullara uyum saglayabilmek ve surekli iyilestirme c¢alisma-larinda bulunmak basarinin
anahtaridir. Organizasyonlarin ilk énce kendi yapi ve kdltirlerini iyi tanimalari, nerede olmak
istediklerini iyi bilmeleri, i¢c ve dis ¢evrelerinde yasanan gelismeleri takip edebilme yetenedine
sahip olmalari hayati 6nem tasimak-tadir. Bir organizasyonun ne istedigini ve bu istedigine nasil
ulagabilecegini bilmesi varligini uzun vyillar surdirmesini ve rakiplerine kargl Ustinllk

kazanmasini saglaya-caktir.

Organizasyonlarin yaptiklari igi nasil daha iyi, daha yuksek kaliteli, daha az maliyetli ve
daha hizl yapabileceklerini sirekli olarak sorgulamalari gerekmektedir. Urtinlerini, hizmetlerini
ve ig sureclerini surekli iyilestirme ¢abasinda olmali ve firsat-lar aramalidirlar. Bu bilince sahip
organizasyonlar her zaman daha kaliteli, daha kar-l, daha tutarli, daha esnek ve daha hizli
olacaktir. Bdylece hem hissedarlar, hem mdusteriler, hem c¢alisanlar hem de tedarikgiler

memnun edilecektir.

TUm bunlar basarabilmek i¢in organizasyonlar ¢ok sayida arag, yontem ve teknikten
faydalanmaya calismakta, ¢ogu ise bu galismalar igerisinde bogulmaktadir. Bugiin dinyada
bircok sirket tarafindan uygulanan kalite yonetimi ve kalite ydnetimi-nin temeli olan ISO
9001:2000 Kalite Yoénetim Sistemi Standardi ile yine diinyanin en basaril sirketleri tarafindan
uygulanarak cok buyuk basarilar saglamig Alti Sigma y0d-netim felsefesi organizasyonlarin
aradigi bircok seyi icerisinde barindirarak, basarili olmalarini saglayacak iyi bir rehberdir. 1ISO
9001:2000 ile Alti Sigma’'nin nasil uyum igerisinde c¢alisacagi ve birbiriyle butlnlestirilecegi

merak konusu olmustur.

14



BIRINCI BOLUM
TOPLAM KALITE YONETIMI ve ISO 9001:2000 KALITE YONETIM . STANDARDI

1 TOPLAM KALITE YONETIMI

Toplam Kalite Yonetimi, butin organizasyondaki rekabeti, etkinligi ve esnek-ligi
gelistiren bir yaklasimdir. Toplam Kalite Yonetimi(TKY), bir isletme tarafindan piyasaya sunulan
batin mal ve hizmetlerden musterilerin memnun olmasini amagla-yan yapilandiriimig bir

yonetim surecidir. Her bir aktiviteyi planlama, organize etme ve anlamanin etkili bir yoludur.

Toplam Kalite Yonetimi'nin temel unsurlari géyle siralanabilir:
o Mdusteri odaklilik,

o Kalite tutkusu,

e Bilimsel yaklagim,

e Uzun dénemli bagllk,

e Takim calismasi,

e Sdrekliiyilestirme,

e Egitim ve gelistirme,

¢ Kontrol aracihiyla 6zgurlik,

e Amac birligi,

e Calisanlarin katilimi ve guglendirilmesi.

Bu unsurlar, Toplam Kalite Ydnetimi’'nin, bir isletmenin rekabet glcutni uGrin-lerinin,
hizmetlerinin, calisanlarinin, slreclerinin ve g¢evresinin kalitesini surekli iyiles-tirmek suretiyle

maksimize etmeyi hedefleyen bir yaklagsim oldugunu ortaya koymak-tadir.
Toplam Kalite Yénetimi'nin temel prensipleri syle siralanabilir:
e ¢ ve dis misteriler (izerinde fikir birligine varilan gereklilikler olmaldir.

e Musterilerin ihtiyaglari her zaman ilk seferde kargilanmalidir.

15



o Kalitenin iyilestiriimesi kusurlulari ve toplam maliyeti azaltacaktir.

e Problemlerin ortaya ¢ikmadan dnlenmesi hedeflenmelidir.

o Kalitenin iyilestiriimesi ancak planli yonetim faaliyeti ile mimkundur.

e Heris bir deger katmalidir.

e Her seviyeden ve her bélimden butin ¢alisanlarin katihmi saglanmaldir.

o Hedeflerin yerine getirilmesi icin 6lgme ve dederlendirmenin énemi vurgu-lanmahdir.
o Sdirekli iyilestirme kalttrd olusturulmahdir.

e Yaraticihgi gelistirmek hedeflenmelidir.

Toplam Kalite Yoénetimi'nin bir organizasyondaki etkisi ilk olarak, yonetimin kaliteyi

stratejik bir bakis agisiyla kabul etmesidir.

Asagidaki on nokta Toplam Kalite Yonetimi uygulamalarinda rehberlik sadlar:

e Surekli geligsim icin organizasyon, uzun-dénemli bagliliga ihtiya¢ duyar.
o Kultirin degismesi icin “ilk defada dodru yap” anlayisini saglayacak “sifir
kusurlu/hata” felsefesini benimseyin.
e Calisanlari musteri-tedarikgi iligkilerini anlamalari igin egitin.
o Toplam maliyette gbzikecek Urun ya da hizmetleri satin almayin.
e Sistem geligiminin yonetilmeye ihtiya¢ duydugunu fark edin.
e Modern ydnetim ve egitim metotlarini benimseyin — korkuyu yok edin.
e Proses gelisim iletisimini ve takim c¢alismasini yoneterek departmanlar arasindaki
sinirlari kaldirin.
o Asagidakileri yok edin:
e Metotsuz keyfi amaglari,
e Sadece sayllara dayali olan standartlari,
e is emegine duyulan saygi sinirlarini,
e Ve farzi misalleri — dogru araglari kullanarak gercgekleri bulun.

o lIsteki uzmanlari siirekli egitin ve gelisimi tekrar deneyin.

16



o Toplam Kalite Yénetimi uygulamalarinin yonetilmesi icin sistematik bir yaklasim

geligtirin.

2 1SO 9001:2000 KALITE YONETIM STANDARDI

TS EN ISO 9000, etrafinda bir kalite ydnetim sisteminin etkin bir gsekilde
gerceklestirilebilecegi bir iskelet saglamak Uzere gelistiriimis bir standartlar ailesine verilen
genel bir isimdir. ISO 9000 serisi standartlarla uluslararasi platformda gecerli kalite glivence
sistemleri olusturulmak hedeflenilmistir. ISO 9001:2000 Kalite Yone-tim Sistemi de bu
standartlar ailesinin en temel Uyesidir. ISO 9000 Standartlar ailesi Aralik 2000 tarihinde revize
edilmistir. Revize edildikten sonra ISO 9000:1994 stan-dardi, TS EN ISO 9001:2000 Kalite

Yonetim Sistemi adini almistir.

ISO 9001:2000 Kalite Yonetim Sistemi Standardi; bir Grinln Uretiminden ya da hizmet
sunumundan, mdusteriye ulastigi yere kadar her silregte musterisinin  bek-lenti ve
gereksinimlerini karsilayarak kalite glvencesi altina alan, tim bu sureglerin surekli olmasi
gerekliligini ve mugteri memnuniyetini 6n planda tutan bir standarttir. Etkili bir ISO 9001:2000
Kalite Yénetim Sistemi misteri memnuniyetini ve is verimli-ligini arttirarak bir yandan maliyette
kayda deger azalmalar sadlarken 6te yandan sir-ket imajini pozitif yénde gelistirmektedir. ISO
9001:2000 Kalite Yonetim Standardi; tum kuruluglara, tipine, buyuklugine ve drin cinsine

bakilmaksizin uygulanabilen et-kin bir kalite yonetim sistemidir.

ISO 9001:2000 Kalite Yonetim Sistemini kurmakla, kurulusunuzda calisma ilkeleri
olusturmaya ve gelistirmeye yonelik bir yolda ilk adimi atmis olursunuz. Kuru-lusunuzun ISO
9001:2000 Kalite Yonetim Sistem Belgesi'ni almaya hak kazanmasi, kalitenizin glvence altinda

oldugunun garantisidir.

ISO 9001:2000'den mimkin olan maksimum faydayl saglamak icin uygulan-masi

gereken bir takim asamalar bulunmaktadir:

17



e Kurulusunuzun ne igin ig yaptigini tanimlayiniz.

o 'Ne' yaptiginizi belirten anahtar olugsumlar belirleyiniz.

e Bu olusumlarin sizin isinizde nasil igledigini tespit ediniz.
e Bu olugumlari kimlerin sahiplendigini belirleyiniz.

e Kurulusunuzun her seviyesinde bu olusumlari benimseyiniz.

TS EN ISO 9001:2000 Kalite Yénetim standardi, asagidaki ana bélimleri igermektedir:

e Kalite YOnetim Sistemi,
e Ydnetim Sorumlulugu,
e Kaynak Yonetimi,

e Uriin/Hizmet Gergeklestirme,

18



o Olglim, Analiz ve lyilestirme.

Sekil 1. Kalite Yénetim Sistemi’nin Surekli iyilestiriimesi

Kalite Yonetim Sisteminin Siirekli

Iyilestirilmesi

)

A

™
[
| -
|

-~

)

Olcme Analizi
ve Iyilestirme

Yonetimin
Sorumlulugu
Miisteri A )
[\
||II L <
| Kaynak
| Yonetimm
|
\
Sartlar N Uriin
"|  Gergeklestirme
Anahtar o

Cikt

—————— Deger — Katma Faaliyetlen

tim Standardi

* Bilgi Akist

Miister:

+ Memnuniyet

Sekil.1 Proses Temeline Dayanan
Kalite Yionetim sistemi Modeli

lite
Yo

ne

Bu standard, musteri sartlarini karsilamak sureti ile misteri memnuniyetini artirmak igin

yaklagiminin benimsenmesini tesvik eder.

kalite yonetim sisteminin gelistiriimesi, uygulanmasi ve etkinliginin iyi-lestirimesinde proses

Bir kurulus, etkin ¢alismasi igin, bir cok baglantili faaliyetleri tanimlamali ve ydnetmelidir.

olusturur.

Kaynaklari kullanan ve girdilerin, ¢iktilara dénlUsimudnidn saglanmasi igin yonetilen faaliyet,

proses olarak deg@erlendirilebilir. Genellikle, bir prosesin ¢ik-tisi, bir sonrakine dogrudan girdi
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Kurulus icinde prosesler sisteminin uygulanmasi, bu proseslerin tanimlan-masi,

etkilesimleri ve proseslerin ydnetilmesi ile birlikte "proses yaklagimi" olarak adlandirilabilir.

Proses yaklagiminin avantaji, proseslerin olusturdugu hem prosesler sistemi dahilindeki
bireysel prosesler arasi baglanti ve hem de bunlarin bilesimi ve etkile-simleri Gzerinde surekli bir

kontrol saglamasidir.

Boyle bir yaklagim, kalite ydénetim sisteminde kullanildiginda:

e Sartlarin anlagilmasinin ve yerine getiriimesinin,
o Proseslerin deder katma acisindan dikkate alma gereksiniminin,
e Proses performans ve etkinliginin sonuglarinin elde edilmesinin ve,

o Obijektif dlglime dayanan proseslerin surekli iyilestiriimesinin énemini vur-gular.

"Planla — Uygula — Kontrol Et — Onlem Al" olarak bilinen PUKO metodolojisi, bitiin
proseslere uygulanabilir.

Planla: Musteri istekleri ve kurulusun politikasi ile uyumlu sonuglarin ortaya ¢ikmasi igin
gerekli objektif hedefleri ve prosesleri olustur,

Uygula: Prosesleri uygula,

Kontrol Et: Prosesleri ve Urind, politikalar, hedefler ve trlinln sartlarina goére izle, 6l¢ ve
sonugclari rapor et,

Onlem Al: Proses performansini stirekli iyilestirmek igin gerekli tedbirleri al.

Sekil 2. PUKO Donguisi
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Kaynak: http://okulweb.meb.gov.tr/42/03/708015/tky_dosyalar/image019.gif
(10.08.2008)
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IKINCI BOLUM
ALTI SIGMA YONETIM FELSEFESI

2.1 ALTI SIGMA NEDIR?

Alti Sigma, guclu istatistiksel arag¢ ve teknikleri kullanarak degiskenlikten kur-tulmak ve
proseslerdeki mudalari azaltmak i¢in bugiiniin birgok organizasyonunda populer bir yaklagim
olmustur. istatistiksel olarak Alti Sigma, milyonda 3.4 kusurlu (DPMO) anlamina gelir ve sigma
bir prosesin ortalamasi etrafindaki degisimi temsil eder. is terimi olarak Alti Sigma, is karlihigini
gelistirmek, mudalardan kurtulmak, ka-litesizlik maliyetlerini azaltmak ve musteri ihtiyag ve
beklentilerini karsilayan ya da asan butin operasyonlarin etkinligini ve etkililigini gelistirmek igin

kullanilan is gelig-tirme stratejisi olarak tanimlanmistir.

Alti Sigma problem ¢6zme, iyilestirmeye odaklanma ve kiiltiirel degisme me-todolojisidir.

2.2 ALTI SIGMA'NIN TANIMLARI

Sigma, Yunan alfabesinde bir semboldir ve bir prosesin ortalamasi etrafin-daki
varyansini gostermek icin kullanilir. Sigma bir is prosesine uygulandiginda, sig-ma degeri
prosesin ne kadar iyi ¢alistigini gosteren bir 6lcim haline gelir. Yilksek sigma seviyesi, prosesin
ciktilarinda disuk kusur sayisi, dusik yeniden isleme, hur-da ve ¢evrim suresi anlamina gelir.

Oziinde sigma, bir prosesin kusursuz tretimi icin yeterliligini dlger.

Alti Sigma, farkli insanlara gore farkli anlam ve tanimlara sahiptir.

Alti Sigma, prosesleri tanimlamak, dlgmek, analiz etmek, gelistirmek ve kont-rol etmek
icin disiplinize edilmis bir metodolojidir. Alti Sigma’nin altinda yatan ana disiince prosesteki
degisimi surekli olarak azaltmak ve her Grun, hizmet ya da prosesteki kusur ya da hata sayisini

yok etmeyi amaclamaktir.

Alti Sigma, hem is agisindan hem de istatistiksel agidan tanimlanabilir:
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ig‘. acisindan tanimlanacak olursa Alti Sigma, karlihdi arttirmak, israfi yok et-mek, kalite
maliyetlerini disirmek, muisteri ihtiyagc ve beklentilerini karsilayan ya da asan tim
operasyonlarda etkinlik ve verimliligi artirmak icin kullanilan bir is gelisim stratejisidir. Uriin ve

proses gelisimini gerektiren yapilandiriimig bir aractir.

Alti Sigma firmalara artan musteri tatmini ve karlilik ile blylk finansal tasar-ruflar

saglayabilme gliciine sahip bir ydnetim felsefesidir.

istatistiksel agidan tanimi yapilacaksa olursa Alti Sigma, sigmanin proses ortalamasinin

varyansini temsil ettigi, milyonda 3.4 kusurlu sayisi anlamina gelir.

Altr Sigma kusurlari yok etmek icin sistematik ve proje-bazli proses gelisimi-ne ve
varyansi azaltmaya odaklanan oélgim-tabanl bir disiplindir. Alti Sigma uygula-nan bir proses

milyonda 3.4 kusurludan fazlasini tGretmez.

Alti Sigma, istatistiksel ve istatistiksel olmayan ara¢ ve teknikleri 6zenli bir sekilde

kullanan proses degiskenligini azaltmayl amag edinmis gugclu bir is strateji-sidir.

Alti Sigma, musteri icin 6nem tasiyan c¢iktilara odaklanarak, is proseslerin-deki hatalari,

kusurlari ya da basarisizliklari belirleyerek, gidermeye caligir.

Alti Sigma metodolojisinin temel amaci, proses gelisimi ve dedisimin azalma-sina odakl

Olgum-temelli bir uygulama olmaktir.

Alti Sigma disiplinize edilmis, musteri-odakli prosesleri ile mikemmele yakin Grin ve
hizmetler Uretilmesine yardim etmesi igin tasarlanmigtir. “Sigma” terimi, bir prosesin
mukemmellikten ne kadar saptigini gosteren istatistiksel bir terimdir. Alti Sigma’nin arkasindaki
merkezi fikir sudur, eger bir proseste kag¢ tane “kusurlu” oldu-gunu &lgebilirseniz, onlari nasil
yok edebilecedinizi ve mimkinse “sifir kusur’u nasil yakalayacagdinizi 6grenebilirsiniz. Alti

Sigma kalitesini basarmak icin bir proses mil-yonda 3.4 kusurludan fazlasiyla calismamalidir.

Alti Sigma ile ilgilenen bir¢cok bilimadami ve yazara goére tanimlar séyledir:
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Alti Sigma, prosesi 6lcimlemek, analiz etmek, gelistirmek ve sonra kont-rol etmek
ya da “kilittenmek” icin resmi bir metodolojidir. Bu istatistiksel yaklagsim, U¢ sigma
seviyesinden ya da milyonda 66.800 kusurdan(birgok sirketin ortalama seviyesidir)
alti sigma seviyesine ya da milyonda 3.4 ha-taya kadar olan kusurlulari azaltir.
(Bolze, 1999)

Alti Sigma milyonda 3.4 kusurlu anlamina gelen bir istatistiksel terimdir ve bu birinin
mikemmele yaklasmasi demektir. Kusur, defolu bir parga-dan yanlis bir muagsteri

hesabina kadar herhangi birsey olabilir. (Paul, 1999)

Alti Sigma standart sapmayi dlgen bir ¢can egrisidir. Sirketlerin birgogu, milyonda
35.000 ve 50.000 kusurlu sayisi ya da 3 sigma ile calisir. Alti Sigma milyonda 3.4

kusurlu firsati anlamina esittir. (Conlin, 1998)

GE Plastics’in global alti sigma yoneticisi Wayne Hewitte gore Altl Sig-ma,
sirketlerin gunluk kiguk problemlerini belirleyen Kaizen’e gére ku-rumsal hastaliklar
icin olan daha genis bir yaklasimdir. Japon kavrami olan Kaizen ya da surekli gelisim

zaten birgok Amerikan imalatgisi tara-findan kabul edilmistir. (Murphy, 1998)

Alti Sigma milyonda 3.4 kusuru basarmak igin istatistiksel élgimleri kulla-nan kalite

yaklagimidir. Hatalar1 yok eder. (Murphy, 1998)

General Electric'te Alti Sigma bir dlgimdir. Daha agiklayici bir tanim, Welch'in
1997°de hissedarlarina gonderdigi mektupta soyledir: “Alti Sig-ma kalite girigimi
Ozetle, faaliyetlerde yaklasik olarak milyonda 35.000 kusurludan ki bu General
Electric'in de dahil oldugu birgcok sirketin ortala-masidir, bu sirketin her gin yerine
getirdigi her bir prosesteki her bir elemanda milyonda dért kusurludan daha aza

gecis anlamina gelir.” (General Electric Company)

“Alti Sigma” Amerika’yl vuran son kalite girigsimidir. Dilbert'in yazari Scott Adams
kalite programlarini, sirketinizin yapamadigi seylerde etkili olma yolu olarak
tanimlamistir. Baglamadan énce Altl Sigma, Toplam Kalite Yonetimi igin bir bagka
terim olarak goérunir. Gergekte, Koh-i Noor elma-sidir(Bu elmasin anlami daglarin

1511 demektir ve 21.6 grhk agirhigi ile dinyanin en buyudk elmasidir. Kdékeni
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Hindistan’dir. Efsaneye gére bu elmasa sahip olan kisi erkekse o6limsuzlik, kadin

ise iyi sans elde eder) ve ¢ok yuksek bir 6dul haline gelmistir. (Murdoch, 1998)

o Altl Sigma sirketin her bir Uriin ya da prosesinde mikemmeli basarmayl amaglayan

cok-yonlu, istatistik temelli bir metodolojidir. (Paul, 1999)

e Bir 6lgim olarak kullanildiginda Alti Sigma teknik olarak herhangi bir pro-seste,
Uriinde ya da hizmette milyonda 3.4 kusurludan fazlasina sahip ol-mama anlamina

gelir. (Anonymous, 1998)

e Altt Sigma kusurlu drlnleri sabitleme olgusunu, prosesleri dogrulama ola-rak

degistirmistir boylece mikemmel Urinler olusmaktadir. (Kane, 1998)

e Bircok is gevresinde Alti Sigma Kkulttrl, sirekli kalite gelisimi icin bir dizi teknik ve
sistematik caba olarak bir yasam tarzi olmaya baslamistir. (Harry ve Schroeder,
2000)

e Bir Alti Sigma programinin ana yarari, bir organizasyondaki herkesin tu-tarli bir
sekilde veri toplayip, analiz edip ve sundugu bir sistem yaratarak, karar vermedeki
oznelligi yok etmesidir. Alti Sigma, Toplam Kalite Yo6neti-mi'nin bir uzantisidir.
(Persico, 1992)

Zamanla Alti Sigma’nin tanimi birgcok anlama gelmistir, en basit proses gelisi-minden,
proses yodnetimi, degisim yonetimi, édiullendirme ve terfi, liderlik, kiltir degi-simi, musterinin
sesi(VOC), kusur tespiti, problem ¢ézme ve takim calismasi gibi en genis yaklagimlara kadar

herseyi kapsamistir.

2.3 ALTI SIGMA’NIN KOKENI

Bir dl¢im standardi olarak Alti Sigma’nin kokleri, normal dagihm ve egrisini bulan Carl
Fredrick Gauss(1777-1855)'a kadar gider. Walter Shewart, 1922’de degi-sim odl¢lsl olarak Ug¢

sigmay! dne surmuastur ve ciktilar bu limitin altina dustiginde prosese muidahale gerektigini
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belirtmigtir. Ug sigma kavrami proses alaninin % 99,973’ anlamina gelir ve milyonda 2600
kusurlu oranini gésterir ki bu oran, 1980’ lerin basina kadar birgok imalat organizasyonu igin
yeterliydi. 1980’lerin baginda Amerikan imalatgilarindan daha-ylksek kalite isteyen iki sey
meydana geldi. Birin-cisi, kliguk transistor radyolardan televizyonlara kadar kitle-pazar tiketimi
icin buydk miktarlarda Uretime neden olan kiglk elektronik aletlerde kitle-Gretimin
baglamasi-dir. ikincisi ve kalitenin gelismesini en gok zorlayan gii¢, uluslararasi pazarlarin
acll-masi ve Japon elektronik Urlnlerin yabanci ve Amerikall pazarlara girisidir. Japon
esyalarindaki dusuk fiyat ve ylksek kalite bu ithalati uluslararasi musteriler icin daha cekici

yapmistir.

Amerikan imalat¢iliginin Japon korkusuna karsi, 1980’de yerli trln ve hiz-metleri daha
rekabetci yapabilmek icin birka¢ kalite girisimi olusmaya basladi. Honeywell ve Fairchild
Electronics’te c¢aliganlarin, musterilerin ne istedigini gorerek, Urtnlerde ne olmasi gerektiginin
farkinda olmasini saglamak igin “Kalite Cemberle-ri” uygulandi. Ford Motors’ta “Sifir Hata”,
Boeing ve Bell Telephone’daki “Toplam Kalite Ydnetimi” gibi diger kalite sistemleri uygulandi ve
en yuksek seviyede kaliteyi yakalayan Urlin ve hizmet Ureticilerini édillendirmek igin Malcolm

Baldrige Ulusal Kalite Oduilii adl ulusal kalite 6dili olusturuldu.

2.4 ALTI SIGMA'NIN EVRIMIi ve GELISIMi

Alti Sigma’nin tarihi ¢ok iyi tutulmustur ve ilk kez izlerine 1980’lerde bir kalite gelistirme
yaklasimi olarak Amerikan elektronik devi Motorola’da rastlanmistir. Motorola’da o yillarda
bircok problem yasaniyordu, sirket islerinin buyidk bir bolimuU-ni kaybetmisti ve kalitesizlik
maliyetleri nedeniyle iretkenlikleri azalmisti. imalatta milyonda 2600 parca kaybi ve diger
kusurlu Grdnler sistemi glvensiz kiliyordu. Motorola’nin o zamanki CEO’su Bob Galvin,
problemlerini ¢6zmek igin daha blyUk bir caba gerekli olduguna karar vermigti. Motorola’daki bir
muahendis Bill Smith, Alti Sigma o&lgimiyle yapilan kalite seviyesinin milyarda 2 kusurlu
anlamina geldigini buldu ve Motorola bunu bir standart olarak benimsedi. Motorola’nin o andan
itibaren ki hedefi, hizmet ya da mal farki gézetmeksizin buttn Urdnlerini beg yil icerisinde 6nem
sirasina goére gelistirmekti. Bu gelisme, oranlara odaklanmayi sagladi fakat bu iyi olmasina
ragmen yeterli degildi. Alti Sigma, butin proseslerdeki degisimi azalta-rak Motorola'nin is
gucund de iceren kaynaklarina odaklandi. Gelistirme galismala-rinda acgik bir sistem koymak
icin 1987’de Altl Sigma adindaki programa baslandi. Bdylece Motorola, Alti Sigma

metodolojisinin yaraticisi oldu ve tarihe Alti Sigma’yi bulan sirket olarak kaydedildi.
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Bu ismin nedeni olan “sigma”, prosesin yeterliligiyle ilgili olan bir istatistiksel élcimddr,
kusursuz Uriin/birim/parca Uretebilme kabiliyetidir. istatistiksel anlatim di-linde sigma, standart
sapma olarak isimlendirilen proses degisim olgcimudir ve “alti sigma” milyonda 3.4(DPMO)
kusurlu Grin olugmasi anlamina gelir. Alti Sigma’yr Motorola’da gelistiren anahtar kigiler ve ilk
uygulayicilar Alti Sigma’yr “6zenli veri toplama ve istatistiksel analiz ile hata kaynaklarini tam

olarak belirleyen ve bu hata-lari yok etmeye yarayan disiplinel bir metot” olarak tanimlarlar.

Motorola’daki 6nemli basarinin belirtileri ¢abucak goérildi. Gergekten de Motorola
1987-1997 yillari arasinda satiglarini bes kat, karini ise yilda yizde 20 art-tirdi. Toplam
tasarrufu 14 milyar Amerikan Dolar oldu. Stoklar %21.3 oraninda de-Jer kazandi. Ve en
dnemlisi Motorola Amerika’nin Malcolm Baldrige Ulusal Odili'nii kazanan ilk firma oldu.

Boylece Alti Sigma, Motorola’nin markasi olarak tarih sayfa-larina kaydedildi.

Daha sonra bu programla diger firmalar da ilgilenmeye basladi ve birgok fir-ma basarili
olarak iyi sonuglar aldi. Ornegin, AlliedSignal(Honeywell) bes yillik pe-riyotta 2 milyar Amerikan
Dolari tasarruf sagladi. Allied Signal'in Baskani Larry Bossidy, General Electric'in CEO’su Jack

Welch’e bu yonetim felsefesini anlatti ve uygulamaya koymalari igin yardimci oldu.

General Electric’in diinyaca unlu efsanevi CEO’su Jack Welch ile sonsuza kadar uyusan

birkag yonetim formula vardir:

e Alaninizda birinci ya da ikinci olmak;
o Fikirlerin organizasyon yapisinda yukaridan asagiya dolagabilecegi “sinirsizhgr”
saglamak ve;

e Alti Sigma.

1980’lerde General Electric is-performansi ve karhlik icin cesitli gelisim programlari
arayisindaydi. 1995’te Welch bu programlarin yararli olmadigina karar verdi ve sirketin Alti

Sigma girigsimini uygulamasi emrini verdi.

Kendi prosesleriyle ise baslarken General Electric, Motorola'nin Al Sigma

basarmak icin gerekli olan sureyi ilk uygulayicilarina gére on yildan bes yila dustrdid. Amaci,
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sirketin 2000 itibariyle Alti Sigma seviyesiyle calismasiydi. General Electric iki yillik periyotta 1

milyar Amerikan Dolari tasarruf sagladi.

Alti Sigma’yl benimseyen dlinya sirketleri sunlardir:

e Motorola e Navister International
o AlliedSignal(Honeywell) e Siebe
General Electric e GenCorp
Texas Instruments e Bombardier
Eastman Kodak e Black&Decker
Borg-Warner Auto e ABB&Polaroid

Alti Sigma’y1 benimseyen ulkemizdeki girketler gsunlardir:

o Arcelik e Cimtas

e Akplas e Teba

e Sun Microsystems A.S. e BOS

e TEI-TUSAS Motor Sanayii A.S. e Vitra

e Alfa Kazan Sanayii A.S. e Sasa

e Borusan Holding e Ford Otosan

2.5 TARIHSEL ACIDAN ALTI SIGMA

Herhangi bir degisim yonetimi felsefesi ya da metodolojisinin yeni oldugun-dan
bahsetmek zordur. Bu ylizden Alti Sigma da tum essizlik ve yeniligine ragmen tarihsel koklere
sahiptir. Tarihsel agidan Altl Sigma, Toplam Kalite Yoénetimi’'nin 6zel bir gelisimidir. Toplam
Kalite Yoénetimi, is gelisimi icin semsiye terimi olarak kullanil-maktadir. Toplam Kalite Y&énetimi
gelisimi iki ana ucta gelisir: birincisi Toplam Kalite Yénetimi’nin mekanistik bakis agisi ve ikincisi
ise Toplam Kalite Yénetimi’nin organik bakis agisidir. Alti Sigma, Toplam Kalite Yénetimi’nin bu
iki bakis acgisini; 6lgimler, prosese odaklanma ve insan gelisimi ile saglamaktadir. Alti Sigma,

Toplam Kalite Yonetimi’'nin mekanistik gelisimine aittir. Altt Sigma’dan basari isteyen birgok
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firma, uzun slre boyunca Toplam Kalite Y6netimi programini uygulamistir. Hem Toplam Kalite

Yonetimi hem de Alti Sigma, insana(organik) ve is proseslerine(mekanik) odaklanir.

Sekil 3. Toplam Kalite Yénetimi Semsiyesi

Aim: Increase external and internal customer satisfaction
with a reduced amount of resources Kay

nak: Values Tools Controt
KLEES Top Management Relation Factorial Charis
Commitmeant PF‘:";HE o Diagram Design Criteria of
J O , Improve Focus on & 'ocosse Matrices  pnaes
| Continuously Customers | Ishikawa Tres
Bengt, Let Everybody | Diagram F';ﬂ”““ Diagra
Base Decisions b, committad | apsa _
Hakan on Fact S0 Quality
. i . 9000 Hypothesis House
WIKLU Cuality Functio Al
Deployment Fong
ND ve Quality Employes
] Circles Daveloprment Pﬁru_.ltpplle;_
Rick L. arinarsnp
Bench- Process . |
EDGE marking  Management BE:FEIr:':r'::ImM
Salf- Design of
MAN,

asgessment  Eyoariment _EI:-:

Total Quality
“Six Management

Sigma

Methodologies

Seen As A Methodology For Total Quality Management”, Measuring Busi-ness Excellence, Cilt:
5, Sayi: 1, 2001, ss. 31-35.
2.6 ALTI SIGMA YENI BIRSEY Mi? ALTI SIGMA’DA YENi OLAN NE VAR?

Alti Sigma yeni bir sey degildir. Alti Sigma proseslere ve degisime odaklanir ki bu zaten
W. Edward Deming ve Walter A. Shewhart tarafindan gelistirilen “kalite kontrol’Gn merkezidir.
Alti Sigma’daki Pareto diyagrami ve Ishikawa diyagrami gibi kalite araglari “eski araglar” olarak
adlandirihrlar ¢inkl 1950’lerde Kaoru Ishikawa tarafindan Japonya’da gelistiriimiglerdir. Alti
Sigma’da kullanilan deney tasarimi ve istatistiksel proses kontrol de yeni degildir, proses ve
urdnlerin geligsiminde yillardir dinyanin dort bir yanindaki firmalarca kullaniimaktadirlar. Alti
Sigma’da yeni bir sey yoktur ve yillardir bilinir fakat bagka bir ad altinda kullaniimistir. Alti Sigma
problem ¢6zme, takim calismasi, istatistiksel proses kontrol, planla, yap, kontrol et, ya da baska
bir isim ile yillardir birgok firma tarafindan kullaniimaktadir. Yani Alti Sigma’da kullanilan arag,
metot, teknik ve ydntemler yillar 6ncesinde gelistiriimis ve vyillardir birgok firma tarafindan

kullaniimistir. Alti Sigma, operasyonel Ustinlik saglayan bi-yik degerlerin taktiksel bir aracidir,
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blnyesinde bircok Ustlin araci birlestirmis ylk-sek bir disiplindir. Alti Sigma is UstinlGgunin
saglanmasinda ve bunun Odlglilmesinde muthis bir degerdir. Alti Sigma bultin proseslerde,
urunlerde, sirket fonksiyonlarinda ve endustrilerinde igleyen stratejik bir yaklasimdir. Bu yuzden
Alti Sigma programlari Avrupa Kalite Odiilleri, Amerika Malcolm Baldrige Ulusal Kalite Oduil,
Kanada Mi-kemmellik Oduli ve Avustralya Kalite Odulii gibi sonug-odakh birgok uluslararasi

ka-lite 6duliyle tutarlihk saglar.

2.7 ALTI SIGMA ZAMAN CIZELGESI(TIMELINE)

1978: Bir toplantida Motorola’'nin Bagkan Yardimcisi Art Sundry, ayaga kal-karak
Motorola’nin kalitesinin “berbat” oldugunu séyledi. O zamanlar Motorola’nin ana urlnleri araba
radyolari ve televizyonlardi. Bu urinlerin ikisi de daha sonra Motorola tarafindan baska
firmalara satildi. Televizyon Uretim fabrikasi, 1970’lerin sonunda Quasar TV uretim fabrikasi
haline gelmisti. Fakat Motorola bu fabrikaya gelmeden &nce ayni isciler daha Kkaliteli
televizyonlar Uretiyorlardi. Motorola Quasar | satin aldiktan sonra ayni isgilerle Uretilen

televizyonlarin kalitesi diistil. iste bu, acikga yénetimin yarattigi biyik ve énemli bir farkti.

1981: Motorola’nin Baskani Bob Galvin, musterilerle yaptigi gérismeler ve Motorola’nin
kalite ¢abalarini inceledikten sonra sirketin, imalat hatalarini bes yillik bir periyotta on kat
azaltmaya odaklanmasi gerektigini sdyledi. Bu ¢abalarin ana bilesenlerinden biri de toplam

cevrim sUresini azaltmakti.

1986: Motorola kusurlularda on katlik azalma hedefini yakaladi. Ne yazik ki, bu periyotta
bazi buyuk rakipleri daha hizli bir iyilesme gosterdi. On katlik bir azalma iyi bir hedefti fakat beg

yillik slre yeterince hizli degildi.

1987: Motorola Ust yonetimi her iki yilda bir on kat, her doért yilda bir ylz kat iyilestirme
ve bes yilda milyonda 3.4 kusurlu hedeflerini koyarak ¢itayi yikseltti. Bu hedefe Altl Sigma adi
verildi ve sigma, bir milyon firsattaki kusurlu sayisina esit olan 6lgim olarak kullanildi. Ayrica

toplam c¢evrim suresini % 50 kisaltma hedefi Alti Sig-ma’nin bir pargasi haline getirildi.

1988: Motorola’nin Ust yonetimi kendi i¢ proseslerindeki kusurlularin ve ¢ev-rim siresinin

azaltilmasinin pazar ¢evrim siresini de azalttigini fark etti. Bu ayni za-manda Uretim ve garanti
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maliyetlerini, degisen pazar ve teknolojiye karsi tepki siire-sini de azaltiyor ve muisteri tatminini

arttinyordu.

1988: Motorola, Malcolm Baldrige Ulusal Kalite Oduli'ni kazandi. Bu éddli alan
sirketlerin gorevlerinden biri, kalite hikayesini ve yaklagimlarini Amerika’daki tum diger

sirketlerle paylagmakti.

1989-1993: Texas Instruments, ABB ve Kodak sirketleri Alti Sigma Enstitisd’ nd

desteklemek igin Motorola’ya katildilar.

1990: Once Allied Signal ardindan General Electric sirketleri Alti Sigma kalite
yaklasimini uygulayarak buyuk basarilar ve milyarlarca dolar tasarruf saglayarak Alti Sigma’nin

dinya ¢apinda Un yapmasina katkida bulundular.

2.8 ALTI SIGMA’NIN MANTIGI

Alti Sigma kalite gelistirme ihtiyacindan dogmustur. Kalite problemlerinin ana nedeni
degisimdir. Kaliteyi gelistirmek igin degisim Olgilmeli, azaltiimal ve 6énlenme-lidir. Ciktinin y
oldugu bir proseste zamani, musteri siparisinin génderilmesine kadar olan stire olarak alirsak,
istenilen spesifikasyon limitinin L'yi asmamasi gerekir. Bunu saglamanin en iyi yolu,
spesifikasyon sartlari diginda gikti olmamasidir. Ornegin za-man agildijinda, proses ortalamasi
ile L arasinda bir fark oldugundan emin olunuz. Bunu yapabilmek icin degisim ya da y’nin
sigmasli azaltiimalidir. Proses ortalamasi ve L arasinda alti sigmalik bir aralik varsa, proses

sigma seviyesinin “alti sigma” ol-dugu sdylenir.

icsel ve digsal gerilimler sonucuyla proses performansi yavag yavas geriler, fiziksel ve
organizasyonel elemanlarin eskimesi ve yipranmasiyla zaman igerisinde sapmalar olusur. Bu
yuzden proses ortalamasi ile spesifikasyon limiti L arasindaki acgiklik 4.5 sigmaya kadar azalir.
Bu k&t durum senaryosu, y degerinin spesifikas-yonlar disi ya da kusurlu oraninin milyonda
3.4 ppm oldugunu gosterir. Bu sigma kalite seviyesi genellikle 3.4 ppm olarak gdésterilir. Diger
seviyelerdeki istenmeyen performans soyledir: 5 sigmali bir proseste 233 ppm, 4 sigmal bir
proseste 6210 ppm gibi... Altl Sigma seviyesi béylece ayarlanmis proses performansi anlamina

gelir.
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Bu kavram fiziksel elemanlara uygulandiginda performans seviyesi milyonda kusurlu

parca anlamina gelir. Fiziksel

olmayan elemanlara uygulandiginda milyonda kusurlu

olasilii(dpmo) olarak sdylenir. imalat ya da islemsel proseslerdeki diisiik standart sapma ya da

sigma dederi, ylksek sigma seviyesi anlamina gelir.

2.9 ALTI SIGMA'NIN ISTATISTIKSEL ANLAMI ve ONEMI

2.9.1 Milyonda 3.4 Hata Nedir?

Alti Sigma kusurlari yok etmek igin sistematik ve proje-bazli proses gelisimi-ne ve

varyansi azaltmaya odaklanan élglim-tabanli bir disiplindir. Alti Sigma uygula-nan bir proses,

milyonda 3.4 kusurludan fazlasini tGretmez.

“Sigma”, rassal bir degiskenin standart sapmasini gdsteren bir Yunan harfi-dir.

Geleneksel olarak, alti sigma normal dagilimli bir populasyonun aralik degerini temsil etmek icin

kullanilir. Butlin degerlerin %99.73’0 populasyon ortalamasinin Us-tinde, ¢ sigmanin altinda

yer alir.

Sekil 4. Alti Sigma’nin Teknik Anlami

Technical Meaning of Six Sigma

N

Defects

B8 Si

a

A

Defects

J

YWield (" Inside Spec) pepm defective

Atz Z sigma
At * 3 sigma
At £ 4 sigma
Attt 5 sigma
At £ 6 sigma

e2.12%
93.32%
99.379%
99 . 9T6T3%
29, 99966%

308,700
66,810
6,210
233
3.4

These Figures Includes a 1.5 sigma Shift

Kaynak:
MORTIM
E R ,
Andrew
Lee, “Six
Sigma: A
Vital
Improve
me nt
App-roac
h When
Applied

To The Right Problems, In The Right Environment”, Assembly Automation, Cilt: 26, Say:: 1,

2006, ss. 10-17.
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Sekil 5. Alti Sigma lyilestirme Gdsterimi

: : Kaynak:
Six Sigma Improvement Path y
MORTIM
10
Improu];ment E R ’
100000 sﬁs1uppm/ — Andrew
E 10000 \ 621 Improwvement
= *em o~ 70x Lee, “Six
@ 41000 Improvement
b= 233 i :
& 100 ppm / Sigma: A
g A Vital
S p Design ' 3.4ppm Improvem
barrier
0.1 e n t
3 4 5 (]
App-roach
Sigma Quality Level
W hen

Applied To The Right Problems, In The Right Environment’, Assembly Automation, Cilt: 26,

Sayi: 1, 2006, ss. 10-17.

Sigma seviyesinin ylkselmesi, kusurlu sayisinin azalmasi anlamina gelir.

Sekil 6. Sigma Seviyesi ve Kusurlu Sayisi

Sigma = o = Sapma
( Varvansin karekokii )

Bir siiregteki merkezden

kaymalar, standart sapmalar

veya sigma ile dlgiiliir.

artalama

oo Z(.‘B—:f)

n—1

Sigfena ekeeni

W W T e = O Mo e T oW e

1 milyon hata olasiidinda;

+i-1o 68.27 %%

L |es2rd 697672 kusur
S 220 arasmda L. 95.45% | 308537 kusur
+i-30 | 99.73 % | 66807 kusur
darasinoa s ot

+/-do 99.9937 %

e | < - =| 6210 knsur
£ =50 arasindn . 99.999943 % N 233 kusur
+/-60 arasinda | 99.9999998 % | o o
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Sigma/quality level
Offcentering 3 sigma J35sigma 4 sigma 45sigma  5Ssigma 55sigma 6 sigma

0 2,700 465 63 6.8 0.57 0.034 0.002
0.25 sigma 3,577 666 99 12.8 102 0.1056  0.0063
0.5 sigma 6,440 1,38 236 32 34 0.71 0.019
0.75 sigma 12,288 3,011 665 88.5 11 1.02 0.1
1.0 sigma 22332 6,433 1,350 233 32 3.4 0.39
1.25 sigma 40,111 12,201 3,000 of7 88.5 107 1

1.5 sigma 66803 22800 6,200 1,350 233 32 34
175 sigma 105,601 40,100 12,200 3,000 o7 884 11

2.0 sigma 158700 66,800 22,800 6,200 1,300 233 32

Tablo 1. Sigma/Kalite Seviyesi

Kaynak: HENDERSON, Kim M. Ve James R. EVANS, “Successful Implemen-tation Of
Six Sigma: Benchmarking General Electric Company”, Benchmarking: An International Journal,
Cilt: 7, No: 4, 2000, ss. 260-281.

Alti Sigma’nin ana temasi proseslerdeki degiskenligi ve kusurlari 6lgmeye ve azaltmaya
odaklanmigtir. “Alti Sigma” terimi, organizasyonel prosesler igin gercek bir kalite dlglsu olarak
geligtiriimistir. “Alti Sigma”, yaptiginiz iste her milyon firsatta 3.4’ ten daha az hata yapmak
demektir. Yani yaptiginiz iste % 99.9996 oraninda hatasiz ¢ikti Uretiyorsunuzdur. Bu agidan
bakildiginda alti sigma, mukemmellik seviyesidir. Alti Sigma, milyonda sadece 3.4 kusurlu ile

“sinifinin en iyisi” olmayi vurgular.

Dinyanin en iyileri denilen birgok firma (¢ ya da dort sigma seviyesinde ¢a-lismaktadir.
Yani bir milyon Griinde 66.803 adet kusurlu uretirler. Yaptiklari iste % 99.73 oraninda hatasiz
calisirlar. Bu oran ilk bakista ¢ok iyi gortnebilir fakat bunu sayilarla ifade edecek olursak, bu

oranin gercek degeri aciga c¢ikacaktir. Birgok du-rumda % 0.1 hataya tahammul edemeyiz.

% 0.1 oraninda olusacak olan hatalar:

e Her ay icti§imiz suyun bir saat saglikli olmamasi,
e Her glin yeni dogan 50 adet bebedin doktor hatasiyla élmesi,

e Kalbimizin her yil 32.000 kez normal atmamasi,
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e Her hafta 10 dakika telefon hizmetinin verilememesi,

2.9.2 Varyasyon ve Alti Sigma

Varyasyon dedisim anlamina gelir ve hayatin gergeklerinden biridir. Dlnya Uzerindeki
hersey kendini dogal bir varyasyona uydurmustur. Tim insanlarda ve tim proseslerde degisim
kacinilmazdir. Varyasyon yasamin bazi yerlerinde ¢ok fazla istenirken, bazi yerlerinde ise asla
istenmeyen bir kavramdir. Herkes birbirinden farkli olmayi isterken, aldigi bir Grlnin ise
standart kullanim 6zelliklerine(émdr, uygunluk, estetik, vb.) sahip olmasini bekler. Yani 6zellikle
is proseslerinde varyas-yon, istenilmeyen bir kavramdir. is proseslerinde ve dolayisiyla
Urtinlerde olusacak varyasyon, kalite problemlerine yol acar. Hatta bu guvenligin ve insan
hayatinin s6z konusu oldugu alanlarda can guvenligini tehlikeye atar ve ¢ok buyuk kayiplara
ne-den olabilir. Bu ylzden sirketler yillardir varyasyonu minimize etmeye calismaktadir. Alti
Sigma’nin en blylk odak noktasi da budur, varyasyonun nedenini bularak, is slreclerinden
clkarmak. Fakat bu ¢ok zordur ¢lnkl varyasyon yapisi geredi genel ve 6zel varyasyon olmak
Uzere ikiye ayrilir. Genel varyasyon, zaten var olan ve ta-mamen yok edilmesi imkansiza yakin
olan varyasyondur. Dogada hicgbir sey birbiri-nin aynisi degildir. Sirketlerin 6zellikle yok etmesi
gereken varyasyon ise 6zel var-yasyondur. Ozel varyasyon, is proseslerinde yer alan gesitli

faktorlerin etkisi sonucu olusur ve ciddi dalgalanmalara sebep olur.

Tablo 2. Ozel ve Genel Sebepli Varyasyon

Ozel Sebepli Varyans Genel Sebepli Varyans
Proses tahmin edilemeyebilir. Prosese 6zguduir.
Ozel bir olayla ilgilidir. Proses veya sistemin normal

davraniglarinin bir parcasidir

Proses istatistiksel kontrol Sadece genel sebepli varyans
altinda degildir. varsa proses duragandir.

Ozel sebepli varyansi gidermek, Genel sebepli varyansi azaltmak
problem-¢dzme stratejisi kullanimini proses-gelistirme stratejisi kullani-
gerektirir. mini gerektirir.
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Kaynak: MAKRYMICHALOS, Miltiadis, Jiju ANTONY, Frenie ANTONY and Maneesh
KUMAR, “Statistical Thinking and Its Role For Industrial Engineers and Managers In The 21st
Century”, Managerial Auditing Journal, Cilt: 20, Say!: 4, 2005, ss. 354-363.

istatistikte sigma, bir veri setinin standart sapmasini gésterir. istatistiksel bir dagilimdaki
biitiin verilerin ortalamadan nasil saptigini gdsteren bir degiskenlik dlci-midir. isle ilgili
calismalarda veri setleri genellikle normal dagihm ile temsil edilir. Veriler normal dagihima

uydugunda verilerin % 99.73’0 ortalamanin +3 sigma sagin-da ve solunda yer alir.

2.9.3 1.5 Sigma Proses Kaymasi Nedir?

Alti Sigma’'nin gelistigi glinlerde, prosesteki bir buguk standart sapmalik kay-ma uzun
vadede olarak varsayilmisti. Bu varsayima dayali olarak, alti sigma proses-leri ile ilgili olan 3.4
ppm urdn uygunsuzluk notasyonu turetildi. Fakat proses ortala-masindaki bu 1.5 o’lik kayma ne
teorik prensiplere dayanmaktadir ne de butin du-rumlarda deneysel olarak gecerli kilinabilir.
Gergekte, gunimizin global rekabetgi ¢evresinde, drtnlerin kritikligi, prosesleri de kritik olarak
etkilemektedir. Birgok pro-ses icin proses ortalamasinda 1.5 ¢’lik kaymaya izin verilmez. Proses
kontrol meka-nizmasi, bu tir degisiklikleri dnceden tespit etmek icin kullaniimaktadir. Kontrol
edi-lebilmesine ragmen, guriltd degiskenleri prosesten prosese degisir ve ayrica kontrol
edilebilir proseslerde surdurtlen kontrolin derecesi de prosesten prosese degisir. Proses

ortalamasindaki kaymanin butin proseslerde ayni degerde oldugu(1.5 o) dogrulanamaz.
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Sekil 7. 1.5 Sigmalik Kayma

Six sigma capability Kaynak:
+1.5°

- ' BEHARA,

Ravi S,

Gwen F.
FONTENOT
3.4 ppm pF:zsez; 3.4 ppm ve Alicia
! variation | GRESHAM

| | ’
' ! “Customer

1 I I I I . .

—6° -3 0 30 & Satisfaction
- I +Six sigma design I ! Measureme
nt and

Analysis Using Six Sigma”, International Journal Of Quality&Reliability Management, Cilt:12,
Sayi: 3, 1995, ss. 9-18.

2.10 ALTI SIGMA METRIKLERI

Hata(Failure): Bir sistem ya da bilesenin belirlenmis performans sartlarinda gereksinim

duyulan fonksiyonlarini yerine getirememesidir.

Kusur(Defect): Misteri memnuniyeti icin ¢ok énemli olan kalite karakteristik-lerinden

birinin saglanamamasidir.

Uygunsuzluk(Nonconformity): Belirlenmis spesifikasyon, sartlar ya da standartlara

uymama durumudur.

Milyonda Kusurlu Sayisi(DPMO): Bir birim ya da surecte hatanin ortaya cikabilecedi her

bir milyon durumdan kag tanesinde kusur olustugunu gosterir. Altl Sigma’nin temel 6lgutudar.

Cpk : Bir prosesin kapasitesinin ne kadarinin kullanildigini gosterir. Kullanilan yani aktif

olan kapasite(yetenek)'dir.
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Kalitesizlik Maliyeti(COPQ) : Kalitesizlik maliyetleri yeniden isleme, hurda-lar, sonuglar,

onlemeler ve diuzeltmelerdir.

Sigma Seviyesi: Prosesin, proses ortalamasindan en yakin spesifikasyona standart

sapma sayisi, o(sigma)’dir.

2.10.1 DPMO Hesabi

DPMO: Defect Per Million Opportunities: Milyon Durumda Kusur Miktari

Kusur Sayisi
DPMO =

Birim Uriin Basina Kusur Firsati Sayisi X Uriin Sayisi

Dpmo’larin hesaplanisinda bitin kusurlu ve hatalarin esit oldugu varsayilir, bu gercekte
dogru degildir zaten bdyle olsaydi kalite yodnetiminde kullanilan Hata Modu ve Etkileri
AnaliziFMEA)'ne gerek kalmazdi. Kuryede ge¢ kalmis bir teslimat gibi kusurlu bir hizmet, bir
gunden bir haftaya kadar her yerde olabilir, sonuglari ise ge¢ kalmis bir dogum gini

hediyesinden kagirilmis gok blyuk bir is firsatina kadar uzanabilir.

Tablo 3. DPMO ve Sigma Seviyeleri

Sigma DPMCF
K
2 308,537
aynak gt 66,0807
4 6,210
5 233
HEN ¢ 34

D ER Notes: * Defects per million opportunities. ® Most US businesses operate at the 3 sigma level
SON,
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Kim M. Ve James R. EVANS, “Successful Implementation Of Six Sigma: Benchmarking

General Electric Company”, Bench-marking: An International Journal, Cilt: 7, No: 4, 2000, ss.

260-281.

2.11 ALTI SIGMA YONETIM FELSEFESININ YONLERI

Alti Sigma yonetim felsefesinin yonleri sunlardir:

Alti Sigma strateijisi, bir organizasyonda olgulebilir ve miktari belli olan fi-nansal geri
dondsim sonuglarini  basarmaya odaklanmigtir.  Sonucu belir-lenmeyen ve
tanimlanmayan higbir Alti Sigma projesi onaylanmaz.

Alti Sigma projesi glcli ve heyecanl liderlik degil, liderligin basarili kulla-nimi igin
destek gerektirir.

Alti Sigma problem ¢6zme metodolojisi insani kriterleri(kUltir degisimi, mugteri
odakhlik, vb.) ve proses kriterlerini(proses yonetimi, proses veri-lerinin istatistiksel
analizi, 6lgcum sistemi analizi, vb.) birlegtirir.

Alti Sigma metodolojisi is proseslerindeki karmasik problemleri ¢ézmek igin araglar
ve teknikler kullanir. Alti Sigma metodolojisindeki her bir arag ve teknigin bir roll
vardir ve bu arag ve tekniklerin ne zaman, nerede, ni-¢cin ve nasil uygulanacagi
basarili ve basarisiz bir Alti Sigma projesi ara-sindaki farktir.

Alti Sigma sampiyon, uzman kara kusak, kara kusak ve yesil kusaklara yaklagimi
kullanma ve uygulama altyapisi olugturur.

Alti Sigma verilerin ve gerceklere dayali karar vermenin énemini vurgular. insanlari
dlgimler almaya zorlar. Olglimleme, kiltir degisiminin bir par-gasi olarak
gorilmelidir.

Alti Sigma istatistiksel dustnceyi kullanir ve proses degisimlerini ve hata-lar
indirgemek icin ¢ok-gelismis istatistiksel araglarin ve tekniklerin(ista-tistiksel proses

kontrol ve deney tasarimi) kullaniimasini tesvik eder.

2.12 ALTI SIGMA STRATEJISININ YARARLARI VE AVANTAJLARI

Alti Sigma’nin iki gesit yarari vardir. Birinci tip yarari organizasyonu, ikinci tip yarari ise

paydaslari(hissedarlar, musteriler, calisanlar, tedarikgiler) etkiler.
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Organizasyona olan yararlari varyasyonun surekli olarak azaltiimasi ve pro-seslerin

nominal seviyede tutulmasi ile basarilir. Organizasyona olan yararlari sun-lardir:

e Proses akiginin iyilesmesi,

e Toplam kusur sayisinin azalmasi,

e Cevrim slresinin azalmasi,

e lletisimin iyilestiriimesi,

e Ortak bir dile sahip olunmasi,

¢ Bilginin ve bilgiyi ydnetebilme yeteneginin iyilesmesi,
e Musteri ve ¢alisan memnuniyetinin yikselmesi,
e Uretkenligin artmasi,

e Stoklarin azalmasi,

e Kapasite ve ¢iktinin iyilesmesi,

o Kalite ve guvenilirligin iyilesmesi,

e Birim maliyetlerin azalmasi,

e Uriin esnekliginin artmasi,

e Teslimat sliresinin azalmasi.

Paydaslara(hissedarlar, magteriler, ¢calisanlar, tedarikgiler) olan yararlari sun-lardir:
¢ Azalan maliyetler ve artan gelirler ile hissedarlar daha fazla kar eder,

e Musteriler Griin ve/veya hizmetten daha fazla memnun kalir,

e Calisanlar yiksek moral ile islerinden daha fazla zevk alir ve eglenir,

o Tedarikgiler saglam temelli bir ise sahip olur.

2.13 ORNEK OLAYLAR

2.13.1 Motorola’nin Alti Sigma Uygulamalari

Motorola, Malcolm Baldrige Oduli’'ni verilmeye bagladigi ilk yil olan 1988de
kazandiginda Alti Sigma, maliyetleri duslren ve organizasyonu gelistiren poster c¢ocugu
olmustu. 1987'de Motorola dort sigma ile faaliyet yapiyordu. Bu, Motorola’ nin milyonda 6200
kusurlu oraniyla c¢alismasi anlamina gelir. Motorola’'nin kusurlu oranlar satig fiyatlarinin
artmasina, karliigin azalmasina ve pazar payinin kaybedil-mesine neden oluyordu. Motorola’nin

musterileri polis, itfaiye ve acil durum organi-zasyonlariydi ve Motorola tarafindan Uretilen radyo
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ve iletisim aletlerine gliveniyor-lardi. Bu musterileri yabanci rakiplerine kaptirmasi Motorola igin

finansal bir felaket olmustu. Asagidaki tabloda karlihk sinirini sikistiran Griin satiglarina sigma

ya da kalite seviyesinin etkisi veriimektedir.

Tablo 4. Sigma Seviyesi ve Maliyetlere Etkisi

Sigma level Defects per million opp. Quality level (per cent) Cost as per cent of sales
1 691,000 JL00 =40

2 309,000 69.00 20-40

3 67,000 93.30 15-30

4 6,200 99.40 10-20

51 230 99.98 5-10

6 340 909097 (-5

Source: The rise, fall and revival of Six Sigma quality (McClusky, 2000)

Kaynak:
RAISIN
GHANI,
Manesh
, Hugh
ETTE,
Roger

PIERCE, Glory CANNON ve Prathima DARIPALY, “Six Sigma: Concepts, Tools and
Applications”, Industrial Management&Data Systems, Cilt: 105, Sayi: 4, 2005, ss. 491-505.

Motorola’nin bu felaket durumu tzerine, CEO Bob Galvin sirket igin ciretkar girisimlerin

emrini verdi. Bu emirler asagidaki gibi 6zetlenebilir:

o iki yil icerisinde Urlin kalitesini on kat gelistirmek,
e dort yil igerisinde Urln kalitesini ylz kat gelistirmek,

e bes yil icerisinde AltI Sigma seviyesini yakalamak.

Alti Sigma’nin acil amaci kusurlari azaltmaktir. Kusurlari azaltmak gelisime izin verir.

Yuksek sonuglar musteri tatminini gelistirir. Son amaci ise net geliri arttir-maktir. Motorola

kusurlu sayisini milyonda 3.4 DPMO seviyesine indirmeye ve dort yillik periyotta 2 milyar dolar

tasarruf etmeye karar verdi.

Motorola’nin Alti Sigma prensiplerini uyguladi§i bir diger alan ise hoparlér-lerini 1990’da

yeniden tasarlayip, Uretmesi olmustur. 1990’larda hoparlor yeni tekno-lojiydi ve Motorola’nin

hoparlorleri 1500 $ gibi yiksek bir fiyatti ve Giretmek icin orta-lama olarak 18 ay harcaniyordu.

Bu proses Alti Sigma prensipleriyle tekrar tasarlan-di. Uretim zamani 18 aydan 72 dakikaya ve
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fiyatt 1500 $'dan 200 $ dustl. Alti Sig-ma ile Uretkenlikte %40 artis yasanmistir. Alti Sigma
uygulamalari bir sirketin pro-seslerine odaklanmasini saglar boylece fiyatlarda ve proseste gok
blylk gelisime neden olur. 2002'de Alti Sigma Motorola’ya bagska bir Malcolm Baldrige Ulusal

Kalite Odiilii olan Devlet ve Enduistri Sektorii Odili’ni kazandirmistir.

2.13.2 Allied Signal’in Altl Sigma Uygulamalari

Genel olarak Amerikan sirketleri proses ya da urlnlerin élgim sonuglarini ¢ok kisa bir
stirede gosterebileceginin farkindadir. Bu, Alti Sigma prensiplerinin bir sonucudur. Motorola’daki
uretkenlik ve proses gelisimi ile yiksek seviyeli yoneticiler Alti Sigma olarak bilinen bu yeni
proses ile blyllendiler. Bunlardan biri Allied Signal’ in CEQ’su Larry Bossidy’dir. Allied Signal
bir teknoloji ve imalat sirketidir ve 1990’da ugak motorlarini yeniden tasarlamak ve Uretmek igin
Alti Sigma prensiplerini uygula-mistir. Ugak motorlarinin yeniden tasarlanip sertifikalandiriimasi
42 aydan 33 aya in-dirilmistir. Ayrica sirket Alti Sigma prensiplerini kalite gelistirme
proseslerinde de uygulamaya baslamistir. Sirket 1999°da Alti Sigma uygulamalarinin bir yilda
600 milyon dolar tasarruf sagladigini aciklamistir. Alti Sigma takimi, yeni proseslerin ta-sarim
ve yeniden tasariminda gelismeler ve kusurlu sayisinda ¢ok buylk azalma gergeklestigini
aciklamistir. Allied bu gelismelere ulagsmayi basarmistir ¢linki Alti Sigma yeterli proseslere
guvenir. Bu kiyaslama dunyanin en iyilerinden biridir. Sirke-tin bir ydneticisinin sdyledigine goére
“‘Altt Sigma bizim duslinme ve iletisim tarzimizi degistirdi. Daha 6nce proseslerimiz ya da
masgterilerimiz hakkinda asla konusmazdik fakat simdi onlar bizim gunlik konusmalarimizin bir

parcasl.”

2.13.3 General Electric’'in Alt Sigma Uygulamalari

Motorola 1995’te Alti Sigma’daki basarisini ilan ettikten sonra Allied Signal’ dan Larry
Bossidy ve General Electric'in CEO’su Jack Welch bu yeni kalite girisimi-ne ilgi géstermigler ve
Alti Sigma uygulamalarinin bu kadar genis bir alana yayilma-sina katkida bulunmuslardir.
1995'te Jack Welch, Larry Bossidy’nin General Electric’ in yonetim kurulu toplantisina gelmesini
istemisti. Konu, Allied Signal'in alt dizeyini ve proseslerini gelistiren Alti Sigma idi. Jack Welch
Altl Sigma’ya bu noktadan sonra inandi ve onu liderligi altinda General Electric igin savas ilan
etti. General Electric'in Alti Sigma girigsimleri Grtnlerin globallestiriimesini, Grin hizmetlerini ve
elektronik ticareti icermekteydi. Bu girisimler uyarlandi ve her biri genigletildi ve bdylece proses

gelisiminde ve maliyetlerde tasarruf saglandi. Butiin operasyonel ve departmansal yoneticiler
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organizasyonda Alti Sigma’yi uygulamakla goérevlendirildi. Jack Welch bunu kisisel bir ilgi alani
haline getirdi ve Alti Sigma’daki uygulama ve geligimleri izleyebilmek igin sik sik toplantilara
katild1.

Jack Welch 1998’de ¢ikarttigi Straight From The Gut isimli kitabinda, General Electric’in
Alti Sigma uygulamalarindan 750 milyon dolar tasarruf sagladigi-ni acgiklamistir. Mr. Welch
1999'daki beklenen tasarrufun 1.5 milyar dolar oldugunu séylemis ve 1996'da ylizde 14.8 olan
gelisimin 2000'de yuzde 18.9 oldugunu acik-lamigtir. Dinya ¢apinda 30 tane fabrikasi olan
General Electric Plastik, higbir masraf yapmadan yeni bir online fabrika agmistir. 1999'daki
General Electric Yillk Raporu’ nda 2 milyar dolar fayda saglandigi ve sirketin gelecekte daha

fazla gelisim sagla-mak icin yoluna devam edecegi belirtiimistir.

2.14 ALTI SIGMA'NIN ISTATISTIKSEL DUSUNME PRENSIPLERI

AltI Sigma, istatistiksel diistiinmenin kullaniimasi ve uygulanmasina etkili bir anlam katar

ve bu asagidaki G¢ temel prensibe baglidir:

e Butdn igler birbiriyle iligkili bir sistem iginde gerceklesir.
o Degigkenlik bitln proseslerde bulunmaktadir.

o Degiskenligi anlamak ve analiz etmek basarinin temel anahtaridir.

istatistiksel diisiinme degisimin hepimizin etrafinda ve yaptigimiz herseyde oldugunun,
batln islerin birbiriyle bagl prosesler dizisi oldugu, degiskenligi belirle-me, tanimlama,
karakterize etme, niceliklendirme, kontrol etme ve azaltmanin geli-sim igin firsatlar
saglayacaginin farkediimesinden olusan prosesler olarak tanimla-nabilir. istatistiksel disiince
Alti Sigma programlarini uygulayan herhangi bir organi-zasyondaki herbir calisanin igine

goébmuld oldugu bir kdltlr yaratmak i¢in kullanilabilir.

Alti Sigma’daki yaygin istatistiksel dusinme, kararlarin soyut fikirler ya da oneriler yerine
gerceklere dayali olarak alinmasini saglar. Sonugta kural olarak, Alti Sigma gercek verilere,
gucli tekniklere ve anlamh degisikliklere dayali olarak geli-sim saglar. Sloganlar, eneriji
konusmalari, istek gicl, onaylama, denetim, sertifikas-yon ya da &diller gibi siradan kalite

yonetimi calismalarina glivenmez. Alti Sigma 5W+1H ya da 5N+1K ile 6zetlenebilir:
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kaliteyi

o WHY - NEDEN Alti Sigma? Muisteri memnuniyeti.
e WHO -

yapilandiriimistir.

KiM yapacak? Egitimli personelin tepeden-agsadiya hiyerarsisiyle

e WHAT — NE Nedir? Proses degisimiyle micadele etmede verileri kulla-nan
istatistiksel distncedir.

e WHERE - NEREDE? Standardize edilmis “DMAIC’te.

o HOW — NASIL yapilir? Bilgi analizi igin yazilm paketleriyle.

e WHEN — NE ZAMAN yapilir? Projelerde surekli gaba ile.

istatistiksel diisinmenin énemi Deming’in ddérdincl prensibi olan “Degisimi azalt ve

gelistir’den gelmektedir. Bugunin ve yarinin musterilerinin degeri, tutarli performansa

sahip Urin ve hizmetlerdir. Performanstaki tutarlilik is prosesle-rindeki degisimi yok ederek

basarilabilir.

Sekil 8. Kalite Gelisiminde Istatistiksel Diigiinme

Genel
Sebepli Prosesi K
Varyansi Degistir a
Azalt
y
n
a
“Batdn “Prosesler Proses Proses Degisimi Kaliteyi Misterileri
Isler Bir Degisken- Degigimini Bilgisini o ; k:
Prosestir.” dir.” Analiz Et Gelistir Azalt Gelitir Tatmin Et
Ozel P .
Sebepli Krostesll
Varyansi oEtro
Azalt

MAKRYMICHALQOS, Miltiadis, Jiju ANTONY, Frenie ANTONY and Maneesh KUMAR,

“Statistical Thinking and Its Role For Industrial Engineers and Managers In The 21st Century”,

Managerial Auditing Journal, Cilt: 20, Sayi: 4, 2005, ss. 354-363.
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istatistiksel diisiinmede kullanilan Alti Sigma arag ve teknikleri sunlardir:

Tablo 5. istatistiksel Diisiinme Prensiplerine iliskin Arac ve Teknikler

istatistiksel Diisiinme Prensipleri Alti Sigma Araclari  Alti Sigma Teknikleri

Batdn isler birbiriyle iligkilidir Proses haritalari, SIPOC, QFD,FMEA

Proseslerin sisteminden olusur Deger haritalama,
Neden-sonug analizi

Varyasyon bitlin proseslerde  Histogram, kutu grafigi, Proses
vardir Kontrol karti, Cok Yeterlilik
Degiskenli Kart, Analizi,
Yeterlilik Analizi Olgiim
Sistemleri
Analizi
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Basarinin anahtari Hipotez Testi, DOE,

varyasyonu anlamak Korelasyon Analizi, Taguchi
ve azaltmaktir Pareto Analizi, Metodu,
ANOVA, Kontrol SPC

Karti, Regresyon Analizi

Kaynak: MAKRYMICHALOS, Miltiadis, Jiju ANTONY, Frenie ANTONY and Maneesh
KUMAR, “Statistical Thinking and Its Role For Industrial Enginerrs and Managers In The 21st
Century”, Managerial Auditing Journal, Cilt: 20, Sayi: 4, 2005, ss. 354-363.

2.15 ALTI SIGMA'NIN LIMITLERI

Alti Sigma’nin gelecekteki arastirmalara konu olusturacak bazi limitleri sunlardir:

o Verilerin elde edilemedidi yerlerde kaliteli verilerin toplanmasi igin mey-dan
okuma(Bazen bu gdrev projenin en blyuk bolimunu alabilir).

e Bazi durumlarda, projeyi sonuca goétiurecek verilerin ¢ok pahali olma-sindan
kaynaklanan engellemeler olabilir ve sonunda bu ¢ézimin sade-ce kugik bir
pargasi uygulanabilir.

e Al Sigma programlarinda, projenin dogru secgimi ve onceliklendirme, ba-sari
faktorlerinin en 6nemlisidir. Birgok organizasyonda projelerin dncelik-lendiriimesi hala
Ozgurlukten bagimsiz kararlar altinda yapilmaktadir. Projelerin dnceliklendiriimesi
icin ¢gok az guglu araglar vardir ve bu durum gelecekteki arastirmalar igin en blylk
itme kuvveti olacaktir.

e Bir prosesin sigma yeterlilik derecesini hesaplarken bitlin hatalari esit olarak iyi
saymak mantiksiz olur. Ornegin, bir hastanedeki kusur yanlis hasta kabul
proseddrleri, personel icin gerekli editimlerdeki eksiklik, per-sonel Uyelerinin kotl
davranisglari, hastalarin 6zel sorularina yardim et-mede isteksizlik, vb olabilir.

e Kusur veya hata oranlarinin hesaplanmasi normallik varsayimlarina da-yanir. Alti
Sigma’nin su anki literatirinde normal olmayan durumlar igin kusur orani
hesaplanamaz.

e Hareketli pazar taleplerinde, bugunun kritik kalite karakteristikleri yarin icin anlamli
olmayabilir. Butln kritik kalite karakteristikleri her zaman dik-katlice incelenmeli ve
aritiimalidir. (Goh, 2002)
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Alti Sigma projelerinde ¢oklu kalite karakteristiklerini eniyilestirebilmek icin ¢ok kiiglk
arastirmalar yapilmigtir.

1.5 sigmalik sapma varsayimi bitin hizmet prosesleri i¢in anlamli olma-yabilir. Bu
Ozel gorev, gelecekti arastirmalar igin itici kuvvet olacaktir, sig-madaki kuguk bir
sapma yanlig kusur hesaplamalarina yol agabilir.

Kara ve yesil kusak sertifikasyonlarindaki standardize edilmemis prose-dirler diger
bir limit konusudur. Bu butin kara ve yesil kusaklarin ayni ye-terlilie sahip olmadigi
anlamina gelir. Yapilan arastirmalar, kara kusak-lar tarafindan gelistirilen yetenek ve
uzmanliklarin sirketler arasinda tutar-siz oldugunu gosterir. Kara kusaklar, deney
tasarimi, guclu tasarim, ce-vap ylzeyi metodolojisi, istatistiksel proses kontrol ve
guvenilirik gibi ge-lismis kalite gelistirme metotlarina daha heniz ilk adimi
attiklarinda bu metotlarin batln yonlerini bildiklerini disinmektedirler.

Alti Sigma'’yr bir kultirde kurumsallagtirmaya baslama maliyeti 6nemli bir yatirim
olabilir. Bu 6nemli 6zellik, bircok kucuk ve orta buyuklukteki sirketi Alti Sigma
stratejisinin giris, gelisme ve uygulamasindan itibaren hayal ki-rikhigina ugratacaktir.
Alti Sigma, saglanan tasarruflarin diginda deneyimli siyah ve yesil kusak sayisi,
tamamlanmis proje sayisi gibi seylere odaklanildiginda burokratik meselelere
kayabilir.

Alti Sigma birgok danigsmanlik firmasi tarafindan satisa ¢ikariimistir. Bir cogu Alti
Sigma’nin arag, teknik ve yapisini ancak anlamisken, kendile-rinin uzman olduklarini
idda ederler.

Kalitesizlik maliyetleri ve proses sigma kalite seviyesi arasindaki iliski da-ha fazla
neden gerektirir.

Alti Sigma ile organizasyonel yapi ve 6grenme arasindaki bag su anki literattrde

bulunmamaktadir.

2.16 ALTI SIGMA DMAIC METODOLOJiSI

DMAIC dénglsl, PUKO dénglisti temel alinarak olusturulmus Alti Sigma yoénetiminde

kullanilan bir sdrekli iyilestirme modelidir. Alti Sigma DMAIC dongusu, sistematik olarak

tasarlanmistir ve araliksizca sorgulama yaparak yeniliklerin daha etkin olmasini saglar. DMAIC

donglsu bes asamadan olusur ve adini bu bes asa-manin ilk harflerinin birlestiriimesinden

almistir. Var olan durumdan arzu edilen duru-ma sahip olabilmede kullaniimaktadir.
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DEFINE(D)(TANIMLA): Bu asamada uygun projelerin secimi, proje planlari-nin
geligtiriimesi ve ilgili proseslerin tanimlanmasi yapilir. “Muasterinin sesine” dayall olarak 6grenme

ve degdisim ihtiyacinin tanimlanmasi saglanir.

MEASURE(M)(OLCME): Bu asamada veri kalitesinin kontrolli, tekrarlanabi-lirlik ve
yeniden Uretilebilirlik(R&R) calismalari ve proses duraganhiginin saglanmasi igin proses

degiskenleri 6lcimu yapilir. Kullanilan bilgi dagarcidi, uygulamalar ve metotlar belirlenir.

ANALYZE(A)(ANALIZ): Bu asamada proses davraniglarinin analiz edilebil-mesi igin

grafiksel teknikler kullanilir. Firsatlarin ve degisim yoninin segilmesi sag-lanir.

IMPROVE(I)(IYILESTIRME): Bu asamada deneysel ve benzetim(simulas-yon) teknikleri
kullanilarak var olan prosesler geligtirilir. Degisimin guvenilirlik ve ye-niden Uretilebilirligi test

edilir.

CONTROL(C)(KONTROL): Bu asamada ise proses gelisimi igin kontrol pla-ni geligtirilir.

Degisimden “kazanma’nin saglanmasi igin temeller atilir.

Sekil 9. DMAIC Déngiisii

Kaynak: http://www.esselsolutions.com/strategy.asp, (9.08.2008)
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DMAIC dénglsunin her bir asamasinda kullanilan arag, teknik ve yontemler agsagidaki

tabloda listelenmisgtir:

Tablo 6. DMAIC Déngusi Asamalari ve Kullanilan Arag&Teknikler

DMAIC DONGUSU ASAMALARI

ARAGC, TEKNIK ve YONTEMLER

TANIMLAMA(DEFINE)

Proje Karti
Proses Akis Semasi
SIPOC Diyagrami
Paydas Analizi
Kritik Kalite Karakteristikleri Agaci
Musterinin Sesi
Tekli ve Hareketli Degisim Karti
Gantt Kartl
Benzerlik Diyagrami
Kano

Siniflandirma Tablosu

Veri Toplama Plani
Benchmarking

Olgiim Sistemleri Analizi

OLCME(MEASURE)
Proses Sigma Hesabi
Gage R&R Run Chart
Proses Kapasitesi
ANALIZ(ANALYZE) Histogram
Pareto Karti

Zaman Serileri
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Nokta Grafigi
Regresyon Analizi
Balikkilgigi(Sebep-Sonug) Diyagrami
5 WHYs
Proses Haritasi ve Analizi
Hipotez Testi
Korelasyon
Hata Modu ve Etkileri Analizi(FMEA)
Cok Degiskenli Analiz

Beyin Firtinasi
Hata Profillendirme
Deney Tasarimi
Pugh Matrisi
IYILESTIRME(IMPROVE) Kalite Evi
Hata Modu ve Etkileri Analizi(FMEA)
Simulasyon
Risk Analizi
Kalite Kontrol Kartlari

Balikkilgigi(Sebep-Sonug) Analizi

Proses Sigma Seviyesi Hesabi
Kontrol Kartlari
KONTROL(CONTROL)
Maliyet Tasarruf Hesap ve Analizleri

Kontrol Plani

2.17 ALTI SIGMA'NIN KRITIK BASARI FAKTORLERI

2.17.1 Ust Yénetimin Destegi, Katilimi ve Roll

Alti Sigma uygulamalarina katilan her girket icin en 6nemli faktor Gst yoneti-min destegi
ve istegidir. Alti Sigma gibi herhangi bir bagarili girisim, Ust yonetimin katilimini ve uygun olan

kaynak ve egitimlerin saglanmasini gerektirir. Alti Sigma uy-gulamalarinda basarili olabilmek

icin yonetimin katilimi gereklidir. Yoneticiler proses yodnetim sisteminin olusturulmasinda ve
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yonetilmesinde bulunmalilardir ve ayrica projelerde yer almalidirlar. Alti Sigma herkesin isinin
bir pargasi olmalidir ve bu Ust ydnetimden alt galisanlara kadar herkesi igerir. Ust yénetimin
katilimi ve destedi ol-madan girisimin énemi slpheye dlsecek ve harcanan enerji bosa

gidecektir.

2.17.2 Liderlik

Organizasyonlarin en Ust seviyelerindekiler Alti Sigma’yl benimsemeli, sahip ¢ikmali ve
en buyuk destekgisi olmalidirlar. Motorola, General Electric ve Allied Signal gibi Alti Sigma
basari hikayelerinde bunu mimkin kilanlardan biri de CEO’ lardir. Hepsi sirkete yayilan Alti
Sigma girisimlerini destekler, katilir ve aktif olarak iginde yer alirlar. Liderler her firsatta Alti
Sigma hedeflerinin birinci dncelik oldugunu ifade etmelidir. Alti Sigma’nin ¢alisma tarzi olmasi

icin model olmaya c¢alismalidirlar.

2.17.3 Egitim

Egitim, Alti Sigma projelerinin basarili bir sekilde uygulanabilmesi icin 6énemli bir
faktordr. Alti Sigma uygulamaya karar verildigi andan itibaren birinci dncelikler-den biri
olmahdir. Calisanlar yaptiklari ise gore gesitli Alti Sigma rol ve sorumlulukla-rina ayrildiktan

sonra herkese ilgili egitimler verilmelidir.

2.17.4 lletisim

Calisanlarnt Alti Sigma uygulamalarina dahil edebilmek igin, Alti Sigma’nin nasll
calistigini, isleriyle iligskisinin ne oldugunu ve bundan saglanacak yararlarin bir iletisim plani

olarak hazirlanmasi ¢gok énemlidir.

Kiminle ve ne kadar siklikla gorusulecegini gosteren bir iletisim programinin kurulmasi
onemlidir. Bu, organizasyonlara is stratejisini, musteri sartlarini ve takim c¢alismasini
yaymalarinda yardim eder. Alti Sigma projelerini uyguladiktan sonra sonuglari ilan etmek en
iyisidir fakat bunu yaparken basarisizliklar da itiraf edilmeli ve acgiklanmaldir. Bu, siradaki

projelerde ayni hatalarin yapiimasini 6nler ve hatalar-dan sonuglar gikarmayi 6gretir.

2.17.5 Organizasyonel Yapi
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Bir organizasyonda Alti Sigma’yr uygulayabilmek igin, ortamda bazi organi-zasyonel
karakteristiklerin bulunmasi gereklidir. Ornegin, iletisim becerilerinin, uzun dénemli stratejilerin
ve takim galismasinin olmasi istenilir. Ayrica yeterli kaynagin ve Alti Sigma’ya baslamak igin

yeterli yatinmin olmasi gerekir.

Alti Sigma’yl uygulamaya karar veren sirketler yararlarini gérebilmek icin beklemeleri ve

uzun dénemli odaklanmalari gerektigini bilmelidirler.

2.17.6 Kultarel Degisim

Alti Sigma bilimsel bir yonetim stratejisi olarak gorulur ¢lnku firmanin deger-lerini ve
kaltirinU kendi yapisina goére ayarlar. Ayrica organizasyonlarin yapi ve altyapisinda dnemli
degigsmeler icerir. Genellikle 6nemli degismeler yasandiginda, organizasyonlardaki insanlar

bilgisizlikten korkarlar ve degisim sebebini anlayamaz-Ilar.

Bazi organizasyonlarin kulturleri korku temellidir. Yanliglara izin verilmez ve caliganlar
hatalari saklamaya alistirilirlar. Diger yandan Alti Sigma ise hatalarin geli-sim firsati olarak
goruldagu acik ve guvenilir bir cevre gelistirir. Degisimi yonetebi-len bazi sirketlere gore bunu
basarmanin en iyi yolu, arttinlan ve surdirdlen iletisim ile motivasyon ve egitimdir.
Calisanlardan mimkin oldugunca c¢ok geribildiim almak O6nemlidir. Ayrica Alti Sigma
uygulamalari igin degisim planlanmali ve c¢alisanlara so-rumluluk dagitimi yapilarak, kendi

kararlarini alabilmeleri igin yetki verilmelidir.

2.18 ALTI SIGMA ROL VE SORUMLULUKLARI

Gergege dayall kararlar verebilmede istatistiksel araglar etkili bir sekilde kul-lanabilmek
icin calisanlarin egitimesine ve deneyim kazanmasina buyik bir ¢gaba goésterilmeli ve kaynak
saglanmalidir. Yetki ve sorumluluk Kore karetesine benzer bir ‘kusak” sistemiyle
yapisallastiriimis bir sekilde dagitiir. “Yesil Kusak”, “Kara Kusak” ve “Uzman Kara Kusak”
terimleri Alti Sigma s6zliginde 6zel anlamlar belirtir. Amag¢ deneyimi tanimlamak ve Alti Sigma

ara¢ ve uygulamalarinda uzmanlik saglamaktir.
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Kusak sistemi, organizasyondaki herkesin ayni dilde konugsmasini saglar. Bdylece Alti
Sigma projelerinin  kurulup, uygulanmasi kolaylagir. Kusak sisteminin  uzmanhgi
organizasyondan organizasyona degisir. Alti Sigma uygulamalarinin igin-de bulunan herkesin

ana rollerinin agikga belirtiimesi gerekir.

Herkesin bir rolinin olabilmesi igin Altt Sigma uygulama karari alinir alinmaz
organizasyondaki caliganlara Ozel kusak egitimleri verilmelidir. Bu egitimlerin siresi firmaya
gobre degisir. Motorola ve General Electric gibi sirketlerde kara kusak egitim-leri bir yih
asmaktadir. Egitimler sadece sinif egitimi olmayip, is basi ve gergek hayat projelerini de
kapsamaldir.

Organizasyonel planlamada asagidaki Altl Sigma is sorumluluklari belirlen-melidir:

e Alti Sigma Yénetim Komitesi: Ust yénetim tarafindan olusturulur. Sir-kette gelistirilen
Alti Sigma projelerini aylik toplantilarla takip ederler. Ku-rul icinde Sirec¢ Lideri,
Sampiyonlar, Alti Sigma Koordinatori, Sponsor ve Finans béluminden yodneticiler
bulunmaktadir.

e Alti Sigma Koordinatoru: Sirketteki Alti Sigma planlamalarini yariten, Sponsor’a bilgi
veren, danigsmanlar ve destek departmanlar ile iletisim saglayan en aktif bireydir.

o Sponsor(Lider): Sirket st yonetimi tarafindan yetkilendirilmistir ve is so-nuglarini
sorgulayarak Altr Sigma igin gereken kaynagi onaylar.

e Sampiyon: Alti Sigma projesinin yapildigi sirecin yoneticiligini yapan ki-gilerdir. Alti
Sigma takimini desteklemesi, basariyi sorgulamasi ve gere-ken 6nlemleri almasi
gerekir.

e Uzman Siyah Kusak: Alti Sigma konusunda egitim ve danigsmanlik ver-me yeterliligi
ve yetkisine sahip Alti Sigma uzmanlaridir.

o Siyah Kusak: Alti Sigma projesinin liderligini Ustlenen, projenin hedefine ulagsmasi
icin proje ekibi ile birlikte ¢alisan kisidir. Tam zamanli olarak ¢a-lismasi onerilir.

e Yesil Kusak: Daha kuglik olgekli projelerin liderligini Gstlenen, projenin hedefine
ulasmasi igin proje ekibiyle birlikte ¢alisan kisidir.

e Ekip Uyesi(Sar Kusak): Alti Sigma projelerinde lidere yardimci olan é-nemli bir

gorev ve tecrubesi olan ¢alisanlardir.
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e Finans Sorumlusu: Alti Sigma projelerinde belirlenen hedefin parasal hedefe
doénusturilmesini, harcamalarin takip edilmesini ve kazanglarin onaylanmasini

saglayan kigilerdir.

Sekil 10. Alti Sigma Hiyerarsisi
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2.19 ALTI SIGMA PROJELERI

Alti Sigma uygulamalarinin kilit noktalarindan biri proje liderlerinin bazi temel yénetim
becerilerine sahip olmasidir. Proje ydneticileri, sampiyonlar, kara ve yesil kusaklar zaman,
maliyet ve kalite gibi proje yonetim elemanlarini biliyor olmalidirlar. Bunlari bilmek takimin alan,
ama¢ ve kaynaklarinin kisa slUrede, en az maliyetle ve gereken sartlar saglanarak

gerceklesmesini saglar.

Bircok Alti Sigma uygulamasi kot yonetim becerileri nedeniyle basarisiz ol-makta ve

sirketler daha sonuglarini almadan Altl Sigma uygulamasindan vazgeg¢-mektedir.

Projelerin segimi, dnceliklendiriimesi ve yonetimi Alti Sigma uygulamalarinin ana bagari

faktorlerindendir.

2.19.1 Dogru Proje Segimi ve Projelerin Onceliklendirilmesi

Alti Sigma proje bazli bir metodolojidir ve organizasyona en ¢ok finansal fay-dayi
saglayacak olan projelerin 6nceliklendiriimesi gerekir. Organizasyonun is amag-larina ve
stratejilerine bagh olan projeler secilmelidir. Secilen her projenin organi-zasyonun rekabet
avantajini, is karlihdini, proses gevrim-zamanini gelistirmesi ge-rekir. Proje secimi yukaridan

asaglya ya da asagidan yukariya olabilir ve asagidaki kriterler proje secimi icin kullanilabilir:

e DPMO,

e Net tasarruf,

o Kalitesizlik maliyeti,
e Kapasite,

e Cevrim slresi,

o Mdusteri tatmini,

e ¢ performans.

Projeler segildiginde, takimin galisarak neyi yapabilecegi ve yapamayacagini gosteren
proje alanlarinin ve limitlerinin belirlenmesi énemlidir. Projenin amacg ve he-defleri misteriden

gelen kritik kalite sartlarini yansitmalidir.
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insanlarin Alti Sigma ile ilgilenmeyi sirdirmeleri igin ilk agamalarda kigik ve hizli
kazanclar saglayan projelere daha sonra ise daha fazla zaman ve kaynak ge-rektiren daha

blyUk amaclari olan projelere odaklaniimalidir.

2.20 ALTI SIGMA PROJELERINI BASARILI YAPAN NEDIR?

e DMAIC Sirali igler: Alti Sigma projelerinde takip edilecek mantiksal bir yapi saglar.

Bu yapi dongusel olarak her turll iste gevrilebilir.

e lyi Liderlik Kritik Olabilir: Her bir elemani sirketin bir Giyesi olan takim-dan bir proje
lideri sorumlu olmalidir. Bu lider, proseste ve takim Uyelerin-de ciddi ve dnemli s6ze

sahip biri olmalidir.

e Birinci — Derece Bilimsel ya da Mihendislik Prensipler Problemi Cézmez: Eger
yapiliyorsa, problem Alti Sigma proje seviyesine ulasa-maz. Ornegin, metal fren
parcalarinin ¢ikardidi sesi azaltmayl amaclayan bir proje dastnun. Problemi ¢ézmek
icin, metalurji mihendisleri daha dar toleranslarda tutabilmek igin kullanilan demirin
ve diger kimyasallarin de-gistiriimesini tavsiye etmek i¢in birinci — dereceli prensipleri

kullanirlar. Problemin ¢ézllebilmesi igin verilerle yonetim yaklasimi kullaniimalidir.

o Deger Akisinin Haritalanmasi, Proses Haritalama, Hata Modu ve Etkileri Analizi Gibi
Araglar Degerlidir Fakat igler Ofiste Oturularak Yapildiginda ise Yaramazlar:
Dunyada iki tip ¢alisan vardir: Ofiste oturarak neler olduguna teorik olarak bakan ve

g¢alisma alanina giderek arastirmalar yapan ve calisanlar.

e lyi Bir Egitim Alma ile lyi Fikirler Uretebilme Arasinda Cok Kiigiik Bir iligki Vardir: Bu
go6zlem Uglincl goézlemle ¢ok iligkilidir. Organizasyon se-masinin altindakiler proses
veya tasarim muihendislerine gére prosesler hakkinda daha ¢ok bilgiye sahiptirler.
Bir altt sigma danismani o&lglim sis-temi prosesinin son zamanlarda neden

calismadigina dair karisik teorileri olan bir grup zeki muhendisten olusan dort-saatlik
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bir toplantiya katilmig-tir. Israrl isteklerinden sonra danismanin prosesi incelemesine
izin verir-ler. Danisman prosesi bir slre izledikten sonra operatbre sorunun ne
ol-dugunu bilip bilmedigini sorar. Operatér sorunun kaynagini bildigini séy-ler. Bunu
daha 6nce neden hi¢ kimseye sdylemedigini sordugunda ise operatér siritarak “Hig

kimse sormadi ki!” cevabini verir.

e Teori ve Veri Arasindaki Oyun Tavuk ve Yumurta Arasindakine Ben-zer. Hangisi
Once Cikar? W. Edwards Deming bir problemi ¢ézmeye baglamadan énce bir
teoriye sahip olmanin gerekliligini vurguladigi ciim-lesinde “Teorisiz deneyim higbir
sey 6gretmez.” demektedir. “Verilerin sizinle konusmasina izin verin” diyen yaygin
sOyleyis ise teorileri yarat-madan o6nce verilerin kullaniimasini tavsiye eder.
Hangisinin dnce geldigine dair ¢dzUm asagidaki sekilde verilmektedir. Birinci yoktur.
Bazi buyuk projelerde gergekte teori olmadigi halde pasif halde toplanan veriler bunu

yaratabilir.

Sekil 11. Teori-Veri Dongusu

. Kaynak:
State theories based y
on current knowledoe. VOELKE
L :
Act and follow up.
Joseph
. . ) G . ,
Perform engineering analysis: The Design data collection .
Why did it happen? & theory-data ¥ scheme (MSA, SPC, What Is
cycle COV and DOE). 34 Per
L . Million?”,
Perform statistical analysis:
What happened? Quality
Progres
Collect data. i
s, Cilt:
37, Sayr:
MSA = measurarment systems analysis. 5 2004
SPC = statistical process control. ’ ’
COV = components of variance {similar to a multi-vari study). s s
DOE = design of experiments.
63-65.
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o Pareto Prensibi Gergekte Galip Gelir: Dedismez prensip, gelisimde bir-cok kiglk
parcanin 6énemli rol oynadigini sdyler. Bu, DMAIC asamala-rinin her biri toplam
basariya %15 ile %25 arasinda katki sagladiginda dogrudur. Pareto prensibi
genellikle kazanir ¢inkii DMAIC asamalarinin her biri genellikle projenin basarisinin

¢oguna katkida bulunur.

Alti Sigma’nin esnek olmadigi, Ust dizey ¢aba gerektirdigi ve gergcede da-yanmadigina

dair adi kétlye cikmistir. Béyle bir durumdan sakinmak icin asagidaki-ler dikkate alinabilir:

e Alti Sigma’yl organizasyonun tamamina yayin. Yénetimi mimkuin beklentiler olusturmasi
ve bu beklentilerle eslesecek yatirimlari yapmasi icin egitin.

o Personeli editim, liderlik ve beklentileri saglayacak olan araclarla donatin.

o Musteri sartlari ve dnceliklerini belirleyebilmek icin migsterinin sesini kullanin.

o Gercek mausteri girdilerini kullanarak firsatlari niceliklendirin.  Gelir  etkisini,
on-celiklendirmeleri gérebilmek icin Alti Sigma proje geri dontsimlerine ekleyin.

e Her bir birim prosesini haritalandirin ve ¢iktilari olusturan kaynaklari nicelik-lendirin.

o Alti Sigma icin segilen projelerdeki ve uzun-kisa dénemli etki beklentilerini tekrar gézden

gegirin.

2. 21 ALTI SIGMA VE MUSTERI MEMNUNIYETI

Bir Uretim ya da hizmet prosesi, spesifikasyonlar arasinda Uretim yaparsa musteriler
memnun olur. Eger Urlnler “spesifikasyonlarin disina” ¢ikarsa, musteri memnuniyetsizligi artar.

Sirketler “musterinin sesini dinleyerek” spesifikasyonlarin icinde kalmaya caligirlar: bir Alti

Sigma prosesi spesifikasyonlardan sapmayi daha fazla minimize eder.
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Sekil 12. Musterinin Sesi

Why six sigma?

. Kaynak:

“Voice of the Customer
A Measure of M AN
)

<3a Gar , N .
PROCESS o~ PROCESS Dissatisfaction
John,
Lower Upper “ S | X
Spec Spec
Limnit \\ / Lirmit Sigma

/,;-'—L Sm— I a n d

Qut of Out of Lifelon
Spec Spec elong
The Yoice of the Customer Learnin

g”, Work Study, Cilt: 51, Sayi: 4, 2002, ss. 197-201.
2.21.1 Prosesin Sesi(Voice Of The Process: VOP)

Alti Sigma yonetim felsefesinde is proseslerinin etkinligi ve verimliliginin élglilmesi hayati
onem tasimaktadir. Bir prosesin ¢iktisinin belirlenmis standartlar icinde c¢alisip ¢alismadigi,
hedefleri ve musteri kalite gereksinimlerini karsilayip kar-silamadigi muhakkak o&lgtlmeli ve
surekli takip edilmelidir. Proses performansi genelde ¢ baslikta toplanabilecek "Kalite",
"Maliyet", "Zaman" gdstergeleri ile takip edilir. Bir prosesten elde edilen sonuglar prosesin
sesidir. Bir proses icin spesifikas-yonlar dahilinde galisabilir/calisamaz ya da musterinin kalite

gereksinimlerini karsilar ve karsilamaz seklinde sonuglar elde edilmelidir.

2.21.2 Misterinin Sesi(Voice Of The Customer: VOC)

Musterinin, Grin veya hizmet ile ilgili fikirlerinin 6grenilmesi ve bu bilgilerin sureglerin
geligtiriimesi amaciyla kullaniimasi gereklidir. Misterinin sesini dinleme, kurulusa Urtnlerini

veya hizmetlerini gelistirme olanagi tanir. Alti Sigma mdusterinin sesini dinlemeye biyik 6nem

verir.
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2.21.3 Kritik Kalite Karakteristikleri(Ciritical To Quality: CTQ)

Bir GrlGin ya da hizmetin i¢ ya da dis musteriler tarafindan tanimlanan karak-teristikleridir.
Bir mUsterinin Griinden bekledikleridir. Bir Griin ya da prosesin anahtar dlgim karakteristikleridir.
Musteri memnuniyeti icin performans standartlari ya da spesifikasyon limitleri muhakkak

karsilanmaldir.

2.22 ALTI SIGMA'YA BASLAMADAN ONCE

Alti Sigma’nin bir organizasyonda basarili olabilmesi igin baslangigtan énceki sire¢ ¢ok
iyi tasarlanmalidir. Alti Sigma projelerinin sahibi Ust yonetici Sponsor, or-ganizasyondaki
calisanlarin Alti Sigma’ya kargi isteklerini ve heyecanlarini saglaya-rak, uygulama prensiplerini

ve hedefleri belirlemelidir.

Alti Sigma’da hayati 6nem tagilyan sey ust yonetimin destegi ve aktif katih-midir.

Organizasyonda calisanlarin inanmishgi ve adanmighgi gereklidir.

Alti Sigma’ya hazir olunup olunmadiginin belirlenmesi icin eldeki veriler ve raporlar

incelenmeli ve Ust dlzey yonetimle gérismeler yapiimalidir.

Uygulamaya gec¢cmek icin minimum gereksinimler tespit edilmeli ve organi-zasyonun
calistigi endustrinin icinden ve disindan basarii ve basarisiz o6rneklerle kiyaslamalar
yapilmaldir. Hazirlik sireci icin zaman belirlenmelidir. Bazi firmalarda bu slre¢ bir haftayken

bazilarinda bir yila kadar uzayabilir.

Alti Sigma uygulamalari igin yetistirilecek Siyah Kusaklar'in sayisi organizas-yonun
yaptigi isin blyukligine ve cesitliligine baglidir. Cok fazla Siyah Kusak seci-mi karisikliga
neden olurken, ¢ok az segilirse bir anlam ifade etmeyecektir. Yesil Ku-sak sayisi ise
organizasyonun Alti Sigma’ya olan bakis acgisina gore degismektedir. Alti Sigma’yl kilturel
degisim olarak goren sirketler herkesin egitiimesini isterler. Si-yah Kusaklarin egitimleri

uygulamalarla birlikte alti ay sUrerken, Yesil Kusaklar'in uygulamalarla doért ay sirmektedir.
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Siyah Kusaklar'in segimi performans 6lgimi ve derecelendiriimeye gore yapilmaktadir.
Fakat organizasyon iginde cgalisanlar arasinda Siyah Kusaklar'in ayri-calikli kisiler olarak
goérinmesinin ve Alti Sigma’ya gdsterilen tepkinin azaltilmasi igin galisanlarin genelinin Yesil
Kusak projesi yapmasi ve bunlar arasindan en basaril olanlarin Siyah Kusak’a terfi etmesi
saglanabilir. Siyah Kusaklar'in bulunduklari rol-de tam zamanli olarak c¢alismalari 6énemle
tavsiye olunur. Aksi takdirde c¢ok buylk basarilarin saglanmasi distntlmemelidir. Siyah

Kusaklar ayni pozisyonda iki yil kal-malidirlar.

Bazi sirketler Alti Sigma’ya ilk kez baslarken ¢ok fazla risk almayarak Alti Sigma’yi
kurulusun tamaminda degil, sadece Uretim ve kalitede uygularlar. Fakat Alti Sigma’y! kiltirel
degisim olarak gbren organizasyonlar, dnceliklerini belirleye-rek, uygun bir plan ile tim kurulus

fonksiyonlarina Alti Sigma’y1 uygulamalidir.

2.23 ALTI SIGMA’YA BASLARKEN

Bu safha ¢ok énemlidir ¢iinkii dogrunun yakalanmasi icin tek bir sans vardir. ilk adim

ko6t olursa bir daha iyiyi yakalamak ¢ok zor olmaktadir.

ilk olarak Alti Sigma ile ilgili konularda diizenli toplanti yapacak bir Alti Sigma Yénetim
Komitesi kurulmalidir. Bu komitedeki roller ve sorumluluklar belirlendikten sonra ilk Siyah
Kusaklar, projeler ve Sampiyonlar secilmelidir. Bu yapilirken dnce projenin belirlenmesi daha
sonra liderlerin atanmasi dogru olacaktir. Hi¢bir Siyah Kusak’in kendi projesini belirlemesine izin

verilmemelidir.

Yoénetim Komitesi, Alti Sigma’nin ne, neden ve nasillarini agiklamak igin ge-nis kapsamli
bir iletisim plani hazirlamaldir. Bu plan sadece beyaz yakalillari degil, mavi yakalilari da

icermelidir. TUm organizasyon ¢alisanlari kendilerini bu girisime ait gérmelidirler.

Projeler secildikten sonra proje basarilarinin ve ilerlemenin nasil dlgllecegi
kararlastirilmalidir. Maliyetlerin dismesi, bulyume, c¢evrim slresinin azalmasi, hata-larin
azalmasi, musteri memnuniyetinin artmasi gibi metrikler kullaniimalidir. Ayrica proje sirasinda
yasanan basarisizliklarin nasil degerlendirilecegi de belirlenmelidir. Odaklaniimasi gereken

nokta, hatalari kimin yaptigi degil, kimin ne kadar iyilestirme yaptigi olmalidir. Yapilan
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iyilestirmeler, tim organizasyon tarafindan desteklenme-lidir. Yani Alti Sigma ile c¢alisan kisiler
icin gUvenilir bir ortam yaratiimalidir.

Alti Sigma basarisinin garanti altina alinmasi igin dizenli ve planl bir sekil-de gézden
gecirilmesi saglanmalidir. Bu, proje faaliyetlerinin ve gosterilen perfor-mansin strdirilmesini ve
Siyah Kusaklar ile Yesil Kusaklar Ustinde tath bir baski kurulmasini saglar. Alti Sigma
uygulamalarinda uzman yonetimin ve orta yonetimin muhakkak bulunmasi gerektigi
unutulmamalidir. Onlarin destegini almamis higbir proje basarili olamayacaktir. Ayrica proje
takimlari organizasyonel agidan ihtiya¢ duyduklari destedi Ust yonetimden, teknik destegdi ise
Uzman Siyah Kusaklardan saglamalidir. Uzman Siyah Kusaklar'in egitmen, akil hocasi ve

kocluk 6zelliklerin-den yararlanmalidirlar.

Masteri beklentileri ve sirket karlihdl ile ilgisi olmayan, deder katmayan isler
giderilmelidir. Karlihgi, rekabeti ve basariyr saglayabilmek igin musteri beklenti ve ihtiyaclarinin
dogru ve dinamik olarak belirlenmesi gerekmektedir. Misteri memnu-niyetini saglamak temel
goérev olmalidir. Bunu saglayabilmek igin, organizasyonun Urlnlerinde katkisi olan tedarikgilerin
de verimliliklerini ve kalitelerini arttirmalar icin Alti Sigma uygulamalarina tesvik edilmeleri
gerekmektedir. Boylece karsilikh fayda-ya dayal iliskiler kurulacaktir. Ayrica ¢alisanlarin da
tesvik edilmesi igin basarilar édillendiriimelidir. Odillendirme sadece Siyah Kusaklar degil,

takim Gyelerini ve Sampiyonu da kapsamalidir.

Alti Sigma baslangicinda, egitim ve buna bagli olan organizasyonel planla-ma en dnemli
konulardan ikisidir. Siyah Kusak egitimleri, proses tecribesi olan Uz-man Siyah Kusaklar
tarafindan verilmelidir. Egitim materyalleri, salonlardaki kisi sa-yisi ve salon ortaminin
gelismigligi ¢ok onemli etkenlerdir. Uluslararasi gecerliligi olan egitim materyalleri

kullaniimahdir.

2.24 YALIN YONETIM

Yalin Yoénetim, ilk olarak Taichi Ohno ve Shigeo Shingo adli Japon muhen-disler
tarafindan gelistirilen yonetim felsefesi olarak Toyota Uretim Sistemi(TPS) nde gorllebilir.
1910’larin basinda Henry Ford’'un ylksek Uretim ve dusuk stok ile kisa-cevrimli imalat
olusturdugu iyi bilinir. Ohno, Ford’'un montaj fabrikasindaki basa-rilari ve israfi azaltmasi

nedeniyle Ford’'u dikkatle inceledi ve calisti. Toyota Uretim Sistemi, bir (iretim metodu ve yalin
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uretimin ana elemani olan Just-In-Time'in dog-dudu yerdir bu yiizden Toyota Uretim Sistemi

Yalin Uretim’i destekleyen milkemmel bir modele sahipti.

Yalin Yonetim, kiguk partileri ve tek parga akisini destekler. Cekme terimi, musteri
istemedikce hicbir seyin yapilmadidini anlatir. Yani siparis geldikge Uretim yapma yaklasimi

kullanilir.

Yalin Uretimin amaci israfi(Japoncasi Muda) yok etmektir bu yizden deger akisindaki
butin aktiviteler mikemmel olarak bilinen degeri yaratirlar. Uretimdeki Yedi Olumcil israf

sunlardir:

e Hurdalar,

e Fazla Uretim,

e Gereksiz malzeme tasimalari,

e Yari mamul ve bitmis Grtn stoklari,

o Gereksiz, katma deger yaratmayan operasyonlar,

e Beklemeler,

o Gereksiz is¢i hareketleri.

israflar:
e Reaktif kalite kontrol etkinlikleri israftir gink( Grtin kontrol edildigi icin de-gil, kaliteli

oldugu igin deger kazanir.

e Stoklu galismak israftir glinkii Griintin bekletiimesi genelde katma deger getirmez,

fiyatini artirmaz.

e Tasimalar israftir ¢lnkl GrGndn Gretim sireci icinde tasinmasinin Grin degeri

Uzerinde higbir etkisi yoktur.

o Beklemeler israftir gunkid kalip dedistirme, ayar zamanlari, arizalar ve di-ger
nedenlerden kaynaklanan beklemeler, ayni sire icinde katma degeri olan

etkinliklerin yapilmasini engeller.
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o Fazla Uretim israftir clinku atil stok olusmasina neden olur.

israfin nedenleri sunlardir:

o Yetersiz calisma metodlari,
e Uzun hazirhk zamanlari,

e Yetersiz prosesler,

e Egitim eksikligi,

e Yetersiz bakim,

e Uzun mesafeler,

e Liderlik eksikligi.

Yalin Yonetim’de tim c¢abalar, surekli iyilestirmeyi yani Kaizen ya da radikal iyilestirme
aktiviteleri Kaikaku’nun surdurilmesi ile israfin yani mudanin azaltiima-sina odaklanmistir. Hem
Kaizen hem de Kaikaku mudalar azaltir. Kaikaku terimi, bir prosesin yeniden disindimesi

anlamina gelir. Amag¢ mikemmelliktir ve mikemmel-lik yolculugu asla bitmemelidir.

Yalin Yoénetim’in diger bir bileseni; talep degiskenligi, imalat degiskenligi ve tedarik
degiskenligi gibi her firsatta degiskenligi azaltmaktir. imalat degiskenligi sa-dece (riin kalite
karakteristiklerindeki degiskenlige(uzunluk, geniglik, agirhk gibi) de-gil, ayrica is suresindeki
degisime(akis, devamsizlik, ¢alisan yeterlilik seviyesi gibi) de neden olmaktadir. Yalin Yonetim,

is suresindeki dedisimi standardize edilmis ¢a-lisma prosedurleri olusturarak azaltmaya calisir.

Yalin Uretimdeki kalite yonetimi, sifir kalite kontroli vurgular. Sifir kalite kont-rol sistemi;
hata profilleme(poka-yoke), otokontrol(operatérler kendi islerini kendileri kontrol eder), %100
otomotiklesme, bir hata yapildiginda operasyonlarin durdurul-masi ve sistem kalitesinin

saglanmasina odaklanir.
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Yalin Uretim, Uretime yUk getiren tim israflardan arinmayi hedef alan bir yaklagimdir.
Yalin Uretim’de emek-zanaat yogun Uretim ile seri Gretimin Ustinliikleri biraraya getirilmistir.
Yalin Uretimin ana stratejisi hizi artirip, akis siresini azaltarak kalite, maliyet, teslimat
performansini ayni anda iyilestirmektir. Yalin Gretim musteri ihtiyaglar dogrultusunda malzeme
veya bilgiyi donustlren veya sekillendiren ve katma deger yaratan faaliyet ile zaman ve kaynak
kullanan, ancak drun Ustine musteri ihtiyaglari dogrultusunda deger ilave etmeyen ve katma

deger yaratmayan faaliyeti ayirt etmeye yarar.
Bir Uretim sisteminin aksamamasini saglayacak iki yontem vardir:
Stoklu Calismak: Ancak bu durumda asagida belirtilen problemlerle karsila-gilabilir:
e Stok maliyetleri Gruin maliyetlerine yansir.
o Beklemeler(katma deger getirmeyen etkinlik) artar.
e Degigsikliklerin yonetimi zorlagir.
o Kalitenin izlenmesi ve kontrolu zorlasir.
e Gorsel yonetim zorlasir.
e Dengesiz ig yukleri olusur.

o Miusterinin istedigi esneklige, maliyetlerden veya rekabet glcinden taviz

verilmedikce ulasilamaz.

e Yiksek stoklar gergcek problemleri saklar ve genelde c¢dzimleri igin gayret

sarfedilmez.
e Yodnetim tim zamanini guindelik ve acil durumlarla ugragsmakla gegirir.

o Musteri isteklerinin ¢ok degisken oldugu ortamlarda, ani talep degisik-liklerine hizli

bir sekilde yanit vermek zorlasir.

Stoklari Azaltmak: Bu amacla Akig Deger Analizi, Kanban(transfer stoklari-ni azaltmak),
SMED(uzun ayar ve kalip degistirme surelerini diizenlemek), TPM(sik tezgah arizalarina ¢ézim

getirmek) vb. yonetim teknikleri uygulanir.

Yalin dretim sisteminin agamalari sunlardir:
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e sraflarin ortadan kaldirimasi(tek parca akis, malzeme nakil ve stoklama sistemleri,

kalite sistemleri),
e Ekipmanlarin iyilestiriimesi(JIDOKA, Toplam Kalite Y6netimi, TPM),

e Sistem senkronizasyonu(Uretim planlama-hat dengeleme, toplam kalite, yardimci

sanayi gelistirme, is sureglerinin iyilestiriimesi).
Yalin Yonetim’in unsurlari ise sunlardir:
e Toplam Kalite Yoénetimi,
e Yalin Organizasyon ve Siireg lyilestirme,
e Kaizen Saha Calismalari,
e Uretim-Talep Dengeleme,

e Yalin Uretim Sistemi ve Teknikleri(Kalite Araglari, Poka Yoke, TPM, 5S, Gorsel
Yonetim, JIT, JIDOKA),

e Yalin Uretim insan Kaynaklari Sistemleri.

Yalin dretim igin yalin degisimin gerceklestiriimesinde kullanilabilecek araglar sunlardir:
o Basit stratejiler,

o Basit yonetim kurallari,

e Kesintisiz bir organizasyon,

¢ Yogdun egitim ve Kaizen,

o EKkip calismasi,

o Sirket gémlekleri,

o Eniyiler, en kétller segimi,

e Paydaglara kar paylasimi,

o Degisik Ucret skalasi,
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e Gorsel kontrol,

¢ Calisan memnuniyeti anketleri,

e lletisim ydnetimi,

e Odiil-prim sistemleri,

e Oneri sistemi,

e Beyaz yakalilarin sirekli Gretimin icinde olmasi,
o Sirket degerlerinin olusturulmasi,

e isten cikarma ve almalarin zorlastirimasi,

e Her zaman, her yerde seffaflik ve duristlik.
Yalin dretim teknikleri ise sunlardir:

o DOE(Deney Tasarimi),

e TPM(Toplam Verimli Bakim),

e KANBAN,

e POKA YOKE,

e TEKPARCA AKIS,

e SHOJINKA,
e JIDOKA,
o 55(Seiri: Siniflandirmak, Seiton: Siralamak/Dlzenlemek, Seiketsu:

Stan-dartlastirmak, Seiso: Silme/Temizlemek, Shitsuke: Sahiplenmek/ Disiplin,
e SMED(Bir Dakikada Kalip Degigimi),

e JIT(Tam Zamaninda Uretim).

2.25 YALIN ALTI SIGMA NEDIR?
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Organizasyonlar performanslarini islem hacmi, yeterlilik, Gretkenlik, kusurlu, bozulma
suresi, hurda, israf, zamaninda teslimat, Grlnlerin maliyeti, ¢evrim slresi ve mdusteri
memnuniyeti gibi dlgtimlerle iyilestirmeyi isterler. Bltlin organizasyonlari ayni sekilde etkileyen
bugline kadar gérilmemis performans iyilestirme baskilari, organizasyonlarin Alti Sigma ya da

Yalin Yénetim'’in yararlarini &nemsemesine ne-den olmaktadir.

Evrensel bir zorunluluk olan performans iyilestirmeyi saglayabilmek icin Alti Sigma ya da

Yalin Yonetim ya da her ikisinin birlesimi uygulanabilir.

Bu batanlesik yaklasim ile iyilestirme metodolojinizi genisletebilirsiniz. Eger Alti
Sigma’dan bagladiysaniz, israfi azaltma giicti olan Yalin Uretim araglarini ekle-yebilirsiniz. Yalin
ile basladiysaniz, proses degisimini azaltmak igin DMAIC calisma alanini ve Alti Sigma

araglarini ekleyebilirsiniz.

s hayatindaki engeller, kalite sorunlari ve proses akis sorunlari olarak
sinif-landirilabilirler. Alti Sigma araglari kalite sorunlarini gézmek igin, Yalin Uretim arag-lari ise

proses akis problemlerini ¢dzmek igin kullanilir.

Bir Yalin Alti Sigma organizasyonu hem Yalin Yonetim hem de Alti Sigma’ nin glcinden
yararlanir. Bir Yalin Alti Sigma organizasyonu, Yalin Yonetim'in asa-gidaki Ug¢ ilkesine sahip

olmalidir:

e Butln operasyonlarin deger katan igerigini maksimize etmeye calisan herseyden
onemli olan bir felsefeye sahip olmalidir.

e Local eniyilestirmeler yerine global eniyilestirmeler saglayan buatin édul-lendirici
sistemler degerlendirilmelidir.

o Musterisine etkide bulunacak her bir karar icin ydnetimsel karar verme prosesine

sahip olmaldir.

Bir Yalin Alti Sigma organizasyonu, Altl Sigma’nin asagidaki tg¢ ilkesine sa-hip olmalidir:

e Bltin karar vermelerde veri-yuritimli metodolojileri vurgulamali bu ylz-den

degisiklikler bilimsellige dayanmaldir.
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o Kalite karakteristiklerinin varyasyonunu minimize etmeye c¢abalayan bu-tin

metodolojileri desteklemelidir.

e Sirketin tamamini kapsayan ¢ok yuksek yapilandiriimis egitim ve o6gren-me

sistemlerini tasarlamali ve uygulamalidir.

Sekil 13. Yalin Uretim ve Alti Sigma’nin Bitiinlestirimesi

Low Cost — A
.
e LV Six Sigma Only
[
L]
= = Lean Mgmt. Onl
PRODUCER K - ) g y
VIEWPOINT s f .
» ——— Lean & Six Sigma
High Cost |
Low Value High Value
CUSTOMER VIEWPOINT

and Six Sigma”, The TQM Magazine, Cilt: 17, Sayi: 1, 2005, ss. 5-18.
2.26 ALTI SIGMA ICIN TASARIM(DESIGN FOR SIX SIGMA: DFSS)

Kaynak:
ARNHEI
TER,
Edward
D. Ve
John
MALEY
EFF,
“The
Integrati
on Of
Lean
Manage

ment

Alti Sigma prensiplerini ve kavramlarini uygulayan girketler DMAIC metodo-lojisi ile bes

sigma seviyesine kadar geldikten sonra daha Ust seviyeye ancak urun-lerini, proseslerini ve

hizmetlerini tekrar tasarlayarak ulasabilirler. Bu ‘Design For Six Sigma’(DFSS) yani ‘Alti Sigma

icin Tasarim’ teriminin dogmasina neden olmustur.

DFSS, kalite maliyetlerini asagilara dogru ¢ekerken musteri ihtiya¢ ve bek-lentileri igin

drtnleri, prosesleri ve hizmetleri tekrar tasarlamaya dayal gulglid bir yak-lasimdir. Prototipleri
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olusturmadan 6nce kaliteyi tahminlemek ve gelistirebilmek icin gugli ve kullanish istatistiksel

araclarin kullanilmasini igerir.

Yeni prosesler tasarlayan Alti Sigma igin Tasarim(DFSS), DMADV(Tanimla-ma, Olgme,

Analiz, Tasarlama, Gegerli Kilma) yaklasimini kullanir.

DMAIC, varolan prosesi iyilestirmek icin araclari birlestirirken, DMADV yeni prosesler
tasarlamak icin araglarl biraraya getirir. ikisinin arasindaki keskin farklilik, DMADV’In yeni

proseslerin tasarimi i¢in kullaniimasi ve DFSS araglarini kullanma-sidir.

DMAIC gibi DMADV’da ¢ok yapisallastiriimistir ve deger akis haritalama, is birimleri ve

bilgisayar simulasyonu gibi araglari kullanan sirali bir yaklagimdir.

Detaylandiriimigs DMAIC calisma alani DMADV c¢alisma alaninin nasil olus-turulacagi
hakkinda bilgi saglar. Cinkii DMADV, DMAIC'in anahtar elemanlarini kul-lanir. Olgtimlerin,
analitik araclarin ve veriye dayali karar vermenin kullaniimasiyla organizasyonun iyilegtiriimeleri

igin tutarh bir yaklasim ve dil saglar.

1. Asama: Tanimlama
Bu asama organizasyonun basari kriterini belirlemesi anlamina gelir. Su sekilde

basarilir:

e Mdusterilerin ve ihtiyaclarinin belirlenmesi,

e Uriiniin tasarimi igin gereksinimlerin agikga tanimlanmasi,

o Kalite Fonksiyon Gécgerimi kullanilarak musteri icin kritik kalite karak-teristiklerinin
belirlenmesi,

¢ Fonksiyonel ve mihendislik gereksinimlerin planlanmasi,

o Mdusteri gereksinimleri ile teknik gereksinimler arasindaki iliskinin be-lirlenmesi,

e Her bir kritik kalite karakteristiginin belirlenmesi.
2. Asama: Tasarim

Organizasyon tasarim igin gerekli olan parametreleri anladiktan sonra bunlar gergek ve

etkili tasarimlara dénustarilmelidir.
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Tasarim gereksinimlerini ve anahtar parametreleri ve onlarin kritik kalite
karakteristikleriyle olan iligkisinin analiz edilmesi,

Tasarim alternatiflerinin tanimlanmasi,

Eszamanh mihendislik modellerinin kullaniimasi,

Karmasik proses ve sistemlerin alt-seviyelerindeki kritik kalite karakte-ristiklerinin
tasarim parametrelerinin iligkilerinin galigiimasi,

Riskin ve tipik hatalarin DFMEA(Tasarim Hata Mod ve Etki Analizi) kulla-nilarak

tanimlanmasi.

3. Asama: Eniyilestirme

Uglincli agsama tasarimin bir st asamasini olusturur, ‘yapilabilirlik’ anlamina gelir ve

organizasyon Urunun belirlenen tasarim parametreleriyle ve belirlenen but-geyle Uretildiginden

emin olabilir.

eder.

Degiskenligin(tretimsel, cevresel) kaynaginin belirlenmesi,

Urin performansinin  hassashiginin  glglii  tasarim kullanarak bitiin  degi-sim
kaynaklariyla azaltiimasi,

Tasarimin uretilebilirliginin(DFM) iyilestiriimesi,

Urtintn guvenilirligi igin tasarimin iyilestiriimesi,

Tasarim yeterliliginin ve tasarim spesifikasyonlarinin belirlenmesi.

4. Asama: Gegerli Kilma

Sonuncu asama prosesin bittigini, gecerli oldugunu ve ihtiyacglari karsilaya-cagini kontrol

Tasarimin koyulan gereksinimleri karsiladiginin dogrulanmasi,

Performans, guvenilirlik ve yeterliligin degerlendiriimesi,

Uretimdeki kritik kalite karakteristiklerinin ortalama ve varyansinin proses kontrol
planinin geligtiriimesi,

DFSS skorlama kartlarinin geligtiriimesi.

Eger sonuncu asamada urlnun tasarimi istenen yeterliligi karsilamiyorsa bi-rinci, ikinci

ve ug¢lncl asamalara geri dénilmesi gerekmektedir.

Sekil 14. DMADV Metodolojisi
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TANIMLAMA

TASARLAMA

Girdiler
Ciktilar

ENIYILESTIRME

GEGERLI KILMA

Kaynak: ANTONY, Jiju, “Design For Six Sigma: A Breakthrough Business Improvement
Strategy For Achieving Competitive Advantage”, Work Study, Cilt: 51, Sayi:1, 2000, ss. 6-8.

2.27 ALTI SIGMA YOL HARITASI

21. yuzyilda basariya ulasmak icin gerekli ve ¢ok onemli olan bes “temel be-ceri’

sunlardir:

o Temel sureglerin ve Kilit musterilerin belirlenmesi,
e Mdsteri gereksinimlerinin tanimlanmasi,
o Mevcut performansin élgtilmesi,

e lyilestirmelerin éncelik sirasina konulmasi, analiz ediimesi ve uygulan-masi,
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o Alti Sigma sisteminin yayilmasi ve entegre edilmesi.

Bu Yol Haritasi, Alti Sigma iyilestirmelerine ulasmanin tek yolu degildir. Her sirket

kendine uygun bir Yol Haritasi olusturabilir.

Birinci Adim: Temel Sireglerin ve Kilit Masterilerin Belirlenmesi: Gide-rek blylyen ve
kiresellesen is dunyasinda sirketler icin “blyUk resmi” gérmek ol-duk¢a zordur. Yurattigunuz is
hakkinda saglikli ve genis bir bakis acgisi kazandikga bu blylk resim netlesecektir. Bu adim,
hem bitin kurulusa hem de bir bélimine uygulanabilir. Bu adimdan elde edilecek bilgiler ikinci

adima zemin olusturur.

Bu adimda kuruluslar “buytk resmi” ortaya ¢cikarmak hedefiyle su t¢ soruyu sormalidir:

e Yasamsal olan ya da deger Ureten sireglerimiz nelerdir?
e Musterilerimize sundugumuz drtnler ve/veya hizmetler nelerdir?

e Sdireclerimizin kurulusumuz icindeki “akis1” nasil?

ikinci Adim: Misteri Gereksinimlerinin  Tanimlanmasi: Musterilerinizin ne istedigini
bilmiyorsaniz, onlara bunu sunamazsiniz. Musterilerinizin gereksinim, istek ve ihtiyaclarini
dogru bir sekilde belirlemeniz gerekmektedir. Musteri icin en iyisinin ne oldugunu bildigini iddia
etmek sirketler icin inanilmaz kdéta ve yaniltici bir zihniyet-tir. 21. ylzyilda uzun vadede ayakta

kalmak ve basariyi yakalamak isteyen sirketler musterilerinin sesine kulak vermelidirler.

Uglincii Adim: Mevcut Performansin Olglimesi: Mdusterilerinizin sizden istediklerini
belirledikten sonra bu talepleri ne kadar iyi karsilayacaginizi ve gelecek-te nasil stirdireceginizi
belirlemeniz gereken asamadir. Performansinizla birlikte ve-rimliliginizi de 0Olgmeniz

gerekmektedir.

Bu adimda:

e Bir dlgiim alt yapisinin olusturulmasi,
¢ Onceliklerin belirlenmesi ve kaynaklara odaklanilmasi,
o Eniyilestirme stratejilerinin secilmesi,

e Taahhutlerin ve yeterliliklerin uyumunun saglanmasi gerekmektedir.
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Dordinct Adim: iyilegtirmelerin Oncelik Sirasina Konulmasi, Analiz Edilmesi ve
Uygulanmasi: Bu adimda kurulusunuz icin 6ncelikli olan iyilesme alan-larini segmelisiniz.
lyilestirme calismalari; hatalari yok etmek, siire¢c verimliligini sag-lamak ve kapasiteyi artirmak

icin en iyi teknikleri iceriyor olmahdir.

Besinci Adim: Alti Sigma Sisteminin Yayilmasi ve Entegre Edilmesi: Alti Sigma
performansi sadece birkag iyilestirme projesinin sonunda saglanmaz, bunun igin Altl Sigma’nin
temel konularina ve yéntemlerine uzun vadeli baglihk gereklidir. Bu adim Alti Sigma girisiminin

anahtarlarindandir.

2.28 YONETICILERIN YAPMASI| GEREKEN ALTI SEY

Calisanlarin ve ekiplerin basarisi yoneticilerin olusturduklari ortama ve dav-ranislarina

baghdir.

Yoéneticilerin en iyi ortami saglayabilmesi i¢cin yapmasi gerekenler:

o Dogru projeleri segmek,

e Dogru insanlari segmek,

e YoOntemi takip etmek,

¢ Rolleri ve sorumluluklari agik bir sekilde belirlemek,

e letisim, iletisim, iletisim,

o Egitimi desteklemek.

UGUNCU BOLUM

ISO 9001:2000 KALITE YONETIM STANDARDI iLE ALTI SIGMA YONETIM
FELSEFESININ BUTUNLESTIRILMESI

3.11S0O 9001:2000 VE ALTI SIGMA

Alti Sigma’nin Toplam Kalite Yoénetimi icerisinde bir metodoloji oldugu agiktir. Toplam
Kalite Ydénetimi'ne alternatif degil, onun icinde bir metodolojidir. Alti Sigma, Toplam Kalite
Yonetimi sisteminin dinamik oldugunu vurgular. Yeni metodoloji ve yeni araclarin sirekli

iyilestirme icin uygulanabilecegini gosterir.
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Alti Sigma gibi ISO 9001:2000 Kalite Yénetim Sistemi de 6lgtiim, analiz ve gelisime gugli
bir odaklanma gerektirir. ISO 9001:2000’e Alti Sigma uygulamalari sirketin blyUk yararlar

farketmesine yardim eder.

ISO 9000 standartlar ailesi sekiz kalite yonetim prensibine dayalidir:

Musteri Odakhlik: Kuruluslar masterilerine bagimhdirlar. Bu ylzden onlarin mevcut ve
gelecekteki isteklerini anlamak, sartlarini yerine getirmek ve beklentilerini agsmak igin strekli bir

¢aba icinde olmalidirlar. Hem i¢ hem de dig musterinin algisi edinilmelidir.

Alti Sigma yonetim felsefesinde musteri istek, ihtiyag ve beklentileri birinci 6nceliktir.
Organizasyonun performansini musteri-odakh &lgiimlere ydnlendirebilmek i¢in bulylk c¢aba
gosterilir. Musterinin Sesi ve Kritik Kalite Karakteristikleri gibi Olcim-lerle musteri degeri

belirlenmeye ve her seferinde gerceklestiriimeye caligilir.

Liderlik: Liderler kurulus icin bir amag birligi ve yon olustururlar. Kurulusun hedeflerine

ulagabilmesi icin herkesin katilimini saglayici bir ortam olusturmali ve bunu korumalidirlar.

Kidemli liderler aktif katihmi gerektiren Alti Sigma projelerine sponsorluk ederler. Alti
Sigma; projelerinin se¢iminde, yonetiminde ve liderliginde deneyime ihti-yag duyar. Bu ylzden
cesitli Alti Sigma rol ve sorumluluklari tanimlanir. Liderlerin baghhgi, destegi ve aktif katihmi Alti
Sigma uygulamalarinin anahtar bilesenidir.

Calisanlarin Katihmi: Tium seviyedeki ¢alisanlar kurulus icin ¢ok énemlidir ve tamaminin
yeteneginin bir araya gelmesi organizasyonun yararina olur. liyilesti-me saglayabilmek icin

proses ¢alisanlarinin her zaman tavsiye ve dusinceleri so-rulmahdir.

Alti Sigma projeleri butin girisimcileri icerecek bicimde tasarlanir. Tium cali-sanlara

cesitli rol ve sorumluluklar verilerek, herkesin bilgi ve tecribelerinden yarar-laniimak hedeflenir.

Proses Yaklasimi: ilgili kaynaklar ve aktiviteler bir proses olarak ydnetil-meye
baslandiginda istenen sonuca daha etkili ulagilir. Organizasyonlar, musteri memnuniyetini
oldugu gibi Urtnlerinin ve proseslerinin de kalitelerini 6lgmek, analiz etmek ve eger gerekliyse

onlari iyilestirmek isterler.
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Proses yaklasimi, Urtin/hizmet ve proseslerin performansinin élgiimesi Alti Sigma’nin
ana islevidir. Bir Alti Sigma projesi, is proseslerini gelistirmek icin harita-sini gizer ve analiz
eder. Proses sigma seviyeleri hesaplanarak, proses degisimi tespit edilir ve azaltmak igin
yéntemler uygulanir. Her bir ariin
SIPOC-Supplier(Te-darik¢i)-Input(Girdi)-Process(Proses)-Output(Cikti)—Customer(Musteri) is

yapma modeline uygun olarak Uretilmelidir.

Sekil 15. SIPOC Diyagrami

Supplier Input Process Output Customer

Yénetimde Sistem Yaklasimi: Verilen hedef dogrultusunda, birbiriyle iligkili streglerin bir
sistem olarak tanimlanmasi, anlasiimasi ve ydnetiimesi, kurulusun et-kinligini ve verimliligini
arttinir. Prosesler arasinda etkilesim vardir ve bu ylzden bir proseste yapilan degisiklik diger
tim prosesleri etkileyebilir. Etkilesimin varligi kabul edilip dikkate alinmaya baslandiginda

sistem yaklasimi saglanmis olunur. Etkilesim dikkate alinmazsa kaos olusur.

Basarili Alti Sigma projeleri insanlari ve prosesleri i¢gsel bagl sisteme baglar. Sistemin

batintnu kapsayan dlgllebilir amaglar igin ¢abalayarak dnemli buyik bu-luglari basarabilirler.

Surekli iyilestirme: Sirekli iyilestirme bir organizasyonun degismeyen he-defi oimalidir.
Bulunulan durum ile yetinmeyerek, surekli daha iyisi icin gaba gdste-rilmelidir. Bu sekiz prensip,

bir kurulusun her bir prosesine uygulanmalidir.

Kaliteyi, yakan bir rekabetgi avantaj olarak gbren Alti Sigma organizasyonlari surekli
gelisimi saglamak icin seferber olmaktadir. Butin is slrecleri ve Urin/hiz-metlerin sirekli
iyilestirilebilmesi igin birgok proje uygulanmaktadir. Alti Sigma i¢in amag, muikemmelligin

pesinde kogmaktir. Mikemmellik varilacak bir nokta degil, dmur boyu izlenecek bir yoldur.

76



Karar Vermede Gercgekg¢i Yaklasim: Etkili kararlar, veri ve bilgilerin analizi-ne dayanir.

Yontemsiz, amagsiz ve farzi misallere dayanan i kararlari asla kabul edilemez.

Alti Sigma proje takimlari fikirleri paylasmak ve birlikte ¢galisma anlayisini ka-zanmak igin
enerjilerini veri toplama ve analizine odaklar. Bu analizlerden c¢ikan bil-gilere gbre alinacak

onlemlerle surekli iyilestirme konusunda ciddi adimlar atilir.

Karsilikll Faydaya Dayal Tedarikgi iligkileri: Kurulug ve tedarikgisi karsi-likli bagimhidirlar.

Bu iliskide karsilikli deder yaratiimasi igin gerekli yeteneklerin ge-listiriimesi gereklidir.

Alti Sigma, musteri ve tedarikgileri birlesik bir sistem olarak gérir. Kaliteli bir ¢iktinin
olusturulabilmesi icin kaliteli bir girdinin girmesi sarttir. Alti Sigma uygulayan organizasyonlarin
cogu tedarikgilerini de Alti Sigma uygulamalari konusunda tesvik ederek, onlara her turll

yardimda bulunmaktadir.

Alti Sigma, bu alanlarda ISO 9001:2000’in gereksinimlerini saglayan gelismis bir yénetim

yapisi(prosesleri, teknikleri ve egitimleri iceren) dnerir:

e Ust yoénetimin kalite ydnetim sisteminin gerekliligi olan sirekli gelisime olan
baglihgini gostermede,

o statistiksel teknikler ve kalite ydnetiminde yeterlilik, farkindalik ve egitim-lilikte,

o Kalite ydnetim sisteminin surekli gelisiminde,

e Musteri tatmininin izlenmesi ve dl¢iimesinde,

e Proses ve Urun gelisimlerinin izlenmesi ve dlglimesinde,

e Verilerin analizinde.
Altt Sigma tutarli bir proses kullanarak algaktaki meyvelerin belirlenmesini ve

toplanmasini saglar ve surekli gelisim ile gitayi yukseltir ve bu yuzden her zaman ulasilacak ¢ok

fazla meyve vardr.
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Bu tutarli proses DMAIC(Define, Measure, Analyze, Improve, Control (Tanimla, Olgme,
Analiz, lyilestirme, Kontrol))'tir. Misteri ihtiyaglari ve tatmini Slglim-leri yapilir. Alti Sigma
projeleri kaynak yonetimi, yénetimin sorumlulugu, élgiimler, analiz ve iyilestirme proseslerini de

igerir.

Bir Alti Sigma projesinin sonucu, dokimante edilmis prosedurleri, iletisimli prosesleri ve
ic denetim sistemiyle kalite ydonetim sisteminin kullanilabilir ve sagla-ma alinmis degistirilebilir
bir prosesidir. Alti Sigma uygulayanlara gore, 1ISO 9001 yénetim sistemi ‘kazanci surdirmeKk’i
muamkin kilar. En dnemlisi de i¢ denetimlerdir, yeni prosesten eskisine kadar bir gerileme olup

olmadigini kontrol eder.

ISO 9007’in dlglimleme, analiz ve iyilestirme prosesleri Alti Sigma’nin Olgme, Analiz ve

lyilestirme agamalariyla aynidr.

ISO 90071'in Kaynak YoOnetimi ve Yoénetimin Sorumlulugu Altt Sigma progra-minin

kaynaklandirmasi ve surdurilebilmesi igin kritiktir.

Sekil 16. ISO 9001:2000 ile Altr Sigma’nin Bltlnlestiriimesi

Miisteri
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Tanimlama

Olgme

Analiz

lyilestirme

Kontrol

Alti Sigma DMAIC Metodolojisi

| S O
9001:200
0 ILE
A LTI
SIGMA
NASIL
BUTUNL
ESTIRILI
R?

A LTI

SIGMA TKY’NIiN BASARILI OLAMADIGI YERLERDE NASIL BASARILI OLUR?

Kaynak:

http://www.isixsigma.com/library/content/c020211a. asp, 2000-2008.

Patrick

DEY,
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DORDUNCU BOLUM
ISO 9001:2000 KALITE YONETIM STANDARDI ile ALTI SIGMA ve  YALIN YONETIM
FELSEFELERININ BUTUNLESTIRILMESI iLE OLUSAN YENI STANDART

4.1 BUTUNLESTIRILMIS STANDART

ONSO2Zz

Bu Standard, "CEN tarafindan kabul edilen EN ISO 9001:2000 standardi esas alinarak
TSE Mihendislik Hizmetleri Hazirlik Grubu'na bagh Akreditasyon ve Belgelendirme Ozel Daimi
Komitesi'nce TS EN ISO 9001:1994'Un revizyonu olarak hazirlanmis ve TSE Teknik Kurulunun
19 Nisan 2001 tarihli toplantisinda Turk Stan-dardi olarak kabul edilmis ve 14 Kasim 2001 tarihli

toplantisinda da tadil edilerek yayimina karar verilmistir.

Bu standardin kabulii ile TS EN ISO 9001:1994, TS EN ISO 9002:1994 ve TS EN ISO
9003:1994 Standardlari 3 yillik gegis suresi sonunda iptal edilecektir.
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* Girig
* Genel
* Proses Yaklasimi
* SO 9004 ile iligkiler
* Diger Yonetim Sistemleriyle Uyumluluk
* Kapsam
** Genel
** Uygulama
* Atif Yapilan Standard ve/veya DokUmanlar

* Terimler ve Tarifler

- KALITE YONETIM SISTEMI
* Genel Sartlar
* Dokimantasyon Sartlari

** Dokumanlarin Kontroli

- YONETIMIN SORUMLULUGU
* Yonetimin Taahhidu
* Musteri Odakhhik
* Kalite Politikasi
* Planlama
** Kalite Hedefleri
** Kalite Yonetim Sistemi ile Etkinlik ve Verimlilik lyilestirme Sistemi’nin
Planlanmasi
* Sorumluluk Yetki ve iletisim
** Sorumluluk ve Yetki
** YOnetim Temsilcisi
** Etkinlik ve Verimlilik Iyilestirme Sistemi Rol ve Sorumluluklari
** ¢ lletisim
* Yonetimin Gozden Gegirmesi

81



** Genel
** Gozden Gegirme Girdisi

** Gozden Gegirme Ciktisi

- KAYNAK YONETIMI
* Kaynaklarin Saglanmasi
* insan Kaynaklar
** Genel
** Yeterlilik, Farkinda Olma (Biling) ve Egitim
* Alt Yapi

* Calisma Ortami

- URUN GERCEKLESTIRME
* Uriin Gerceklestirmenin Planlanmasi
* Musteri ile ilgili Prosesler
** Urline Bagli Sartlarin Belirlenmesi
** Misteri ile iletisim
*. Tasarim ve Gelistirme
** Tasarim ve Gelistirme Planlamasi
** Tasarim ve Gelistirme Girdileri
** Tasarim ve Geligtirme Ciktilar
** Tasarim ve Gelistirmenin Goézden Gegirilmesi
** Tasarim ve Geligtirmenin Dogrulanmasi
** Tasarim ve Gelistirmenin Gegerli Kiinmasi (Gegerliligi)
** Tasarim ve Geligtirme Degisikliklerinin Kontroll
* Satin Alma
** Satin Alma Prosesi
** Satin Alma Bilgisi
* Uretim ve Hizmetin Saglanmasi (Sunulmasi)
** Uretim ve Hizmet Saglamanin Planlanmasi
** Uretim ve Hizmet Saglamanin Kontrolii
** Uretim ve Hizmet Saglanmasi icin Proseslerin Gegerliligi

** Belirleme ve izlenebilirlik
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** Musteri Mlkiyeti
** Urliniin Muhafazasi

* [zleme ve Olgme Cihazlarinin Kontrolii

- OLCME, ANALIZ ve IYILESTIRME
* Genel
* jzZleme ve Olgme
** Musteri Memnuniyeti
** | Tetkik
** Proseslerin izlenmesi ve Olgililmesi
** Uriiniin izlenmesi ve Olglilmesi
* Uygun Olmayan Uriiniin Kontrol(i
* Veri Analizi
* lyilestirme
** Surekli lyilestirme
** Duzeltici Faaliyet
** Onleyici Faaliyetler

** Yapilan lyilestirmelerin Kaliciliginin Saglanmasi
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* Girig

* Genel

Kalite yonetim sistemi ile etkinlik ve verimliligin iyilestiriimesinin benim-senmesi,
kurulusun stratejik bir karari olmalidir. Kurulugsun kalite ydnetim sistemi ile etkinlik ve verimlilik
iyilestirme sisteminin tasarimi ve uygulanmasi, gesitli ihti-yaglardan, 6zel hedeflerden, sunulan
Urdnlerden caligsilan proseslerden ve kurulusun blyUkliga ve yapisindan etkilenir. Kalite
yonetim sistemi ile etkinlik ve verimlilik iyilegstirme sisteminin yapisindaki tek tipliligin veya

dokimantasyonunun tek tipli-liginin uygulanmasi bu standardin amaci degildir.

Bu standartta belirtilen kalite yonetim sistemi sartlari, Griin sartlarini tamam-layicidir. Not
olarak belirtilen bilgiler anlasilmada rehberlik saglamak veya baglantili sartlarin aciklida

kavusturulmasi igindir.

Bu standard, belgelendirme kuruluslari da dahil olmak Uzere, i¢ ve dis taraf-larca
kurulusun muigteri, mevzuat ve kendi sartlarini kargilamadaki yeterliligini de-gerlendirmek igin

kullanilabilir.

ISO 9004'te belirtilen kalite ydénetim prensipleri bu standardin gelistirimesi asamasinda

dikkate alinmistir.

* Proses yaklasimi

Bu standard, musteri sartlarini karsilamak sureti ile migteri memnuniyetini artirmak igin
kalite yonetim sistemi ile etkinlik ve verimlilik iyilestirme sisteminin gelistiriimesi, uygulanmasi,

etkinliginin ve verimliliginin iyilestiriimesinde proses yaklagiminin benimsenmesini tegvik eder.
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Bir kurulus, etkin galismasi igin, bir gok baglantili faaliyetleri tanimlamali ve yonetmelidir.
Kaynaklari kullanan ve girdilerin, ¢iktilara déntUsimuindn saglanmasi igin yonetilen faaliyet,
proses olarak degerlendirilebilir. Genellikle, bir prosesin ¢ikti-si, bir sonrakine dogrudan girdi

olusturur.

Kurulus icinde prosesler sisteminin uygulanmasi, bu proseslerin tanimlan-masi,

etkilesimleri ve proseslerin ydnetilmesi ile birlikte "proses yaklagimi" olarak adlandirilabilir.

Proses yaklagiminin avantaji, proseslerin olusturdugu hem prosesler sistemi dahilindeki
bireysel prosesler arasi baglanti ve hem de bunlarin bilesimi ve etkile-simleri Gzerinde surekli bir
kontrol saglamasidir.

Bdyle bir yaklagim, kalite ydnetim sistemi ile etkinlik ve verimlilik iyilesti-me sistemi
kullanildidinda:

a) Sartlarin anlagiimasinin ve yerine getirilmesinin,
b) Proseslerin deger katma agisindan dikkate alma gereksiniminin,
c) Proses performans, etkinlik ve verimliliginin sonuglarinin elde edilme-sinin,

d) Objektif dlgiime dayanan proseslerin sirekli iyilestiriimesinin énemini vur-gular.

Sekil 1'de gosterilen proses temeline dayanan kalite ydonetim sistemi modeli Madde 4'ten
Madde 8'e kadar verilen proses baglantilarini gdsterir. Bu gdsterim, sartlarin girdi olarak
tanimlanmasinda musterinin  dnemli bir rol oynadigini gosterir. Musteri memnuniyetinin
izlenmesi, mdusteri algilamalari ile ilgili bilgilerin, kurulusun musteri isteklerini karsilayip
karsilamadigi agisindan degerlendiriimesini gerektirir. Sekil 1'de gosterilen model, bu

standardin tim sartlarini kapsar, ancak bu prosesleri detayli seviyede géstermez.

Not — Ek olarak, "Planla — Uygula — Kontrol Et — Onlem Al" olarak bilinen PUKO

metodoloijisi, biitlin proseslere uygulanabilir. PUKO kisaca séyle agiklanabilir;

Planla: Musteri istekleri ve kurulusun politikasi ile uyumlu sonuglarin ortaya ¢ikmasi igin
gerekli objektif hedefleri ve prosesleri olustur,

Uygula: Prosesleri uygula,
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Kontrol Et: Prosesleri ve Urind, politikalar, hedefler ve trliniin sartlarina goére izle, 6l¢ ve
sonuglan rapor et,

Onlem Al: Proses performansini stirekli iyilestirmek igin gerekli tedbirleri al.

Kalite Yonetim Sisteminin Siirekli
Ivilestirilmesi

T
Yénetimin M
Sorumlulugu f ‘—.._\
Muster: / I' Vo ) Miisteri
f AN .
o\ | )\
II 'S Ol¢me Analizi | _
Kavnak m _ L .—
| Yiﬁl‘?etinn ve Iyilestirme "J| + Memmnuniyet
| |
|I II
\ lf\ \
Y |.'| .l;,
- & Cikt1
Sartlar N Uriin — -
"| Gergeklestirme
Anahtar I
———» Deger — Katma Faaliyetleri
_______ » Bilgi Akist Sekil.1 Proses Temeline Davanan

Kalite Yinetim sistemi Modeli
Kuruluglar etkinlik ve verimliliklerini iyilestirecekleri sistemleri kurarken tek tiplilikten

kacinarak, kendi yapilarina ve kulturlerine uygun olan yontemleri segmelidir. Kendi sistemlerinin

etkinlik ve verimliliklerini iyilegtirirken hangi metodolojileri izleyecekleri ve kullanacaklari
kuruluglarin kararina bagh olmali-dir.

Asagidaki sekilde etkinlik ve verimliligi iyilestirmeyi amaglayan bir me-todoloji olan Yalin
Alti Sigma’nin yapilandiriimis proses yaklagimi gosteril-mektedir. Yalin Alti Sigma ile proses
etkililigi ve verimliliginin arttirilabilmesi icin DMAIC yaklasimi kullanilir. Bu yaklagim besg
mantiksal adimdan olusmak-tadir. Bu adimlar sunlardir:

Tanimla(Define): Musterinin Sesi’'ne bagli olarak degisim ve iyilestirme ihtiyaclari ile
musteri degerinin tanimlanmasi ve “deger akisi’nin haritalandi-riimasi,
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Olgme(Measure): Proseslerin ve yapilan isin performansinin, degisimi-nin, hatalarinin,

yedi 6limcul israfin, etkinlik ve verimliliginin élgiimesi,

Analiz(Analyze): Elde edilen verilerle istatistiksel ve istatistiksel olma-yan ara¢ ve
teknikler kullanilarak prosesler ve Olgim sistemi hakkinda iyiles-tirme ve vyalinlastirma

firsatlarinin tespit edilmesi,

lyilestirme(Improve): Musteri istek, ihtiyag, beklenti ve memnuniyetinin kargilanmasi ve

asllmasi igin iyilestirmelerin ve yalinlastirmalarin gergeklesti-rilmesi,

Kontrol(Control): Elde edilen iyilestirmelerin sirdiriimesi yani kalici olmasi ve yeni

iyilestirme ve yalinlastirma firsatlarinin gézlenmesi igin proses-lerin surekli izlenmesi.

ISO 9001:2000’in Planla — Uygula — Kontrol Et — Onlem Al metodolojisi ile Yalin Alti
Sigma’nin DMAIC(Tanimlama — Olgme — Analiz — lyilestirme — Kontrol) metodolojisi birbirini gok

iyi tamamlamakta olup, asagidaki sekilde gosterilmektedir.
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Yalin Alti Sigma, musteri “degeri’nin ne olduguna ¢ok dnem verir. Mis-teri istek, ihtiyac
ve beklentilerini karsilaylp asabilmek icin misteri sesi dinle-nerek musterinin degeri ve Kkritik

kalite karakteristikleri muhakkak belirlenme-lidir.

Proseslerdeki varyasyonu, maliyetleri ve ¢evrim suresini azaltip, karlari arttirmak igin

ayrica Yedi Olimcil israf olarak tanimlanan israf nedenlerinden kaginmak gereklidir.

Bu Yedi Olumctil israf sunlardir:

e Asiri(Fazla) Uretim,

e Beklemeler,

o Gereksiz malzeme tasimalari,

e Yari mamul ve bitmis Urtn stoklari,

o Gereksiz, katma deger yaratmayan operasyonlar,
o Gereksiz is¢i hareketleri,

e Hurdalar.
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*1SO 9004 ile ligkiler

ISO 9001 ve ISO 9004'GUn mevcut baskilari birbirini tamamlayacak sekilde ta-sarlanmis,
tutarl kalite yonetim sistemi standardlari olarak gelistiriimelerine ragmen bagimsiz olarak da

kullanilabilirler.

ISO 9001, bir kalite sistemi igin kurulus tarafindan igerdeki uygulamalarda veya
belgelendirme icin veya sdzlesme amaglari i¢in kullaniimak Uzere, sartlari be-lirler ve musteri

sartlarinin karsilanmasinda kalite ydnetim sisteminin etkinligine ve verimliligine odaklanir.

ISO 9004, Kalite Yonetim Sistemi'nin hedefleri igin, 6zellikle bir kurulusun ge-nel
performansi, verimliligin ve etkinligin sirekli iyilestiriimesi bakimindan, ISO 9001' in yaptigindan
daha genis bir bicimde rehberlik saglar. ISO 9004, Ust ydnetimleri ISO 9001 sartlarinin étesine
gecmek isteyen kuruluglara performansi strekli iyilesti-menin takibinde kilavuz olarak onerilir.

Bununla birlikte bu standart belgelendirme ve s6zlesme amagh degildir.

* Diger Yonetim Sistemleriyle Uyumluluk

Bu standard ile 1ISO 14001:1996 kullanici toplulugunun yararina bu iki stan-dardin

uyumlulugunu artirmak igin ayni gizgiye getirilmistir.

Bu standard, g¢evre yonetimi, is saghgi ve guvenligi yonetimi, finans yonetimi veya risk

yonetimi gibi spesifik yonetim sistemlerine 6zgu sartlari igermez. Bununla birlikte, bu standard

90



bir kurulusun kendi kalite yonetimi sistemini diger ilgili yonetim sistem sartlari ile ayni gizgiye
getirmesini veya onlarla butinlesmesini mimkin kilar. Bir kurulug, bu standardin sartlari ile
uyum saglayacak kalite yonetim sistemini olus-turmak igin, kendisinin mevcut olan ydnetim

sistemini(sistemlerini) benimsemesi mimkundur.

* KAPSAM

* Genel

Bu Standard bir kurulusun:

a) Mdasteri sartlarini ve yururlikteki mevzuat sartlarini karsilayan Grini di-zenli bir
sekilde saglama yetenedini gosterme ihtiyaci oldugu,

b) Sistemin sirekli iyilestiriimesi ve musteriye yururlikteki mevzuat sartlarina uyuldugu
guvencesinin verilmesi igin, prosesler de dahil olmak Uzere, sistemin etkin ve verimli
uygulanmasi yolu ile musteri memnuniyetinin artirlmasi amacina yonel-digi durumlarda kalite

ybnetim sistemi ile etkinlik ve verimlilik iyilestirme sistemi icin sartlari kapsar.

Not — Bu standartta "Grln" terimi, yalnizca musteri i¢in amaclanan veya mus-teri

tarafindan talep edilen Grine uygulanir.

* Uygulama

Bu standardin batln sartlari genel olup, tiplerine, buyukliklerine ve sagla-diklari Grinlere

bakilmaksizin butun kuruluslara uygulanabilir olmasi amaclanmigtir.

Bu standardin bazi sartlari kurulusun ve Urlndn yapisi nedeniyle uygulana-madiginda,

bu durum bir hari¢ tutma olarak disinalebilir.
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Hari¢ tutmalarin yapildigi yerlerde, bu standarda uygunluk iddialari, bu hari¢ tutmalar
Madde 7'deki sartlara sinirlandirimadikgca ve bu hari¢ tutmalar kurulusun, masteri sartlarini ve
yurarlikteki mevzuat sartlarini kargilayan Urlin tretme yetenek ve sorumlulugunu etkilememesi

saglanmadik¢a kabul edilemez.

* ATIF YAPILAN STANDARD VE/VEYA DOKUMANLAR

Bu standartta, tarih belirtilerek veya belirtiimeksizin diger standard ve/veya dokiimanlara

atif yapiimaktadir. Bu atiflar metin icerisinde uygun yerlerde belirtiimis ve asagida liste halinde

. verilmisti

IEC, 1SO, EN vb No. Adi (Ingilizee) TS No. Adi (Tiirkge) . Tarih
(Quality Management Kalite Yonetim belirti

irtilen

150 9000:2000 | Systems - Fundamentals | TSENISO 9000 | Sistemleri-Temel | atiflarda

and Vocabulary Kavramlar ve Soziik | @ @ M @

sonra

yapilan tadil veya revizyonlar, atif yapan bu standard ta da tadil veya revizyon yapilmasi sarti ile
uygulanir. Atif yapilan standard ve/veya dokimanin tarihinin belirtimemesi halinde en son

baskisi kullanilir.

* TERIMLER VE TARIFLER

Bu standardin amaci bakimindan ISO 9000 standardinda verilen terimler ve tarifler
uygulanir. ISO 9001 standardinin bu baskisinda tedarik zincirini tanimlamak igin kullanilan ve
asagida verilmis olan terimler, mevcut kullanimi yansitmak i¢in de-gistirilmistir.

Tedarikgi — HKurulus — Musteri

Kurulug terimi ISO 9000:1994 baskisindaki, "tedarik¢i” terimi yerine gecer ve bu
standardin uygulandigi birimi gosterir. Ayni sekilde "tedarikgi" terimi ise "taseron" terimi yerine
gecer. Bu standardin bitiin metninde her nerede "Uriin" terimi yer ali-yorsa bu "UrGn" terimi ayni

zamanda "hizmet" anlamini da tasiyabilir.
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- KALITE YONETIM SISTEMI

* Genel Sartlar

Kurulug, bu standardin éngdérdigu sartlara uygun olarak bir kalite yénetim sistemi ile
etkinlik ve verimlilik iyilestirme sistemi olusturmali, dékiimante etmeli, uygulamali, surekliligini

saglamali, bunun etkinligini ve verimliligini strekli iyilestir-melidir.

Kurulus:

a) Kalite yonetim sistemi ile etkinlik ve verimlilik sistemi igin ihtiya¢ duyu-lan prosesleri ve
bunlarin butin kurulustaki uygulamalarini belirtmeli,

b) Bu proseslerin sirasini ve birbirleri ile etkilesimini belirlemeli,

¢) Bu prosesilerin, birbirine olan etkisini, sirasini ve operasyonlarin etkinligi ve verimliligini
belirlemeli,

d) Proseslere deger katan ve deder katmayan aktiviteleri belirlemeli,

e) Bu proseslerin calistirimasini ve izlenmesini desteklemek icin gereken kaynagin ve
bilginin hazir bulundurulmasini saglamali,

f) Bu prosesleri izlemeli, dlgcmeli ve analiz etmeli ve

g) Planlanmis sonuglara ulasmak ve bu prosesleri sirekli iyilestirmek icin ge-rekli

faaliyetleri uygulamahdir.

Bu prosesler, kurulus tarafindan bu standardin sartlarina uygun olarak yone-tilmelidir.
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Kurulus, Grinun sartlara uygunlugunu etkileyecek herhangi bir prosesi dig kaynakli hale
getirmeyi sectiginde bu tur prosesler Uzerindeki kontroli saglamalidir. Bu tir dis kaynakli hale

getirilmis proseslerin kontroll kalite yonetim sistemi iginde tanimlanmalidir.

Not - Yukarida s6z konusu olan kalite yonetim sistemi icin ihtiyag duyulan prosesler;
yonetim faaliyetleri, kaynaklarin temini, Uriin gerceklestirme ve Olgcmeler ile ilgili prosesleri
icermelidir.

* Dokiimantasyon Sartlari

** Genel

Kalite yonetim sistemi dokimantasyonu;

a) Kalite politikasinin ve kalite hedeflerinin dokiiman haline getirilmis beyan-larini,

b) Kalite el kitabini,

¢) Bu standardin 6ng6rdigli dékimante edilmis proseddrleri,

d) Proseslerin etkin ve verimli planlanmasini, uygulanmasini ve kontrolinu saglamak igin
kurulusun ihtiya¢c duydugu dokimanlari,

e) Musteri icin Kritik Kalite Karakteristikler’i ve israf kalemlerini,

f) Bu standardin 6ngordugu kayitlari icermelidir.

Not 1 - Bu standartta "dokimante edilmis proseduir" ifadesi gorildigu yerler-de bu
prosedirin olusturulmus, dékimante edilmis, uygulanmis ve sdrekliliginin saglanmis oldugu

anlasllir.

Not 2 - Bir kalite yonetim sisteminin dokiimantasyonunun icerigi asagdida veri-lenlere
bagl olarak bir kurulustan bir digerine farklilik gosterir:

a) Kurulugun buyuklugu ve faaliyetlerinin 6zelligi,

b) Proseslerin karmasikligi ve bunlarin aralarindaki etkilesim,

c) Personelinin yeterliligi.

Not 3 -Dokimantasyon herhangi bir ortam veya yapida olabilir.
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** Kalite El Kitabi

Kurulug, asagidakileri igeren bir kalite el kitabi olusturmali ve sirekliligini saglamalidir.

a) Herhangi bir hari¢ tutmanin ayrintilari ve gerekgeleri dahil olmak Uizere kalite ydénetim
sisteminin kapsami,

b) Kalite ydnetim sistemi i¢in olusturulmus dékimante edilmis proseddurleri veya bunlara
atiflari,

c¢) Kalite yénetim sistemi proseslerinin birbirine olan etkilerinin tarif edilmesi.

** DoklUimanlarin KontrolU

Kalite yonetim sistemi tarafindan gerekli goérilen dokimanlar kontrol edil-melidir.
Kayitlar, 6zel dokimanlar olup Madde 4.2.4'te belirtilen sartlara uygun ola-rak kontrol

edilmelidir.

Asagidaki ihtiya¢c duyulan kontrolleri tanimlamak igin dékimante edilmig bir prosedur

olusturulmalidir.

a) Yayimlanmadan énce dokimanlarin yeterlilik agisindan onaylanmasi,

b) Dokimanlarin gbézden gecirilmesi, gerektiginde gulncellestiriimesi ve tekrar
onaylanmasi,

c) Dokiman degisikliklerinin ve guincel revizyon durumunun belirlenmesinin saglanmasi,

d) Ydurirlikteki dokimanlarin ilgili baskilarinin kullanim noktalarinda buluna-bilir
olmasinin saglanmasi,

e) Dokimanlarin okunabilir kalmasinin ve kolaylikla belirlenebilmesinin sag-lanmasi,

f) Dis kaynakli dokimanlarin belirlenmis olmasi ve bunlarin dagitiminin kont-rol
edilmesinin saglanmasi,

g) Gincelligini yitirmis dokimanlarin, herhangi bir amacgla saklanmalari duru-munda,

istenmeyen kullaniminin énlenmesi i¢in bunlara uygun bir igsaretleme uygu-lanmasi.

** Kayitlarin Kontroli

Kayitlar kalite yoOnetim sisteminin sartlara uygunlugunun, etkin ve verimli olarak

uygulandiginin kanitlanmasi igin, olusturulmal ve muhafaza edilmelidir. Kayitlar okunabilir
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olarak kalmali, kolaylikla ayirt edilebilir ve tekrar elde edilebilir ol-malidir. Kayitlarin muhafazasi,
korunmasi, tekrar elde edilebilir olmasi, saklama si-resi ve elden c¢ikarilmasi igcin gereken

kontrollerin belirlenmesi amaciyla dékiimante edilmis prosedir olusturulmalidir.

- YONETIM SORUMLULUGU

*Yonetimin Taahhidi

Ust yonetim, kalite yonetim sistemi ile etkinlik ve verimlilik iyilestirme sisteminin
geligtiriimesi, uygulanmasi, etkinliginin ve verimliliginin surekli iyilestiril-mesi igin taahhutlerine

dair kanitlarini asagidaki yollarla saglamalidir:

a) Kurulusa yasal sartlar ve mevzuat sartlari da dahil olmak Uzere, musteri sartlarinin da
yerine getiriimesinin énemini iletmekle,

b) Kalite politikasini olusturmakia,

c) Kalite hedeflerinin olusturulmasini saglamakla,

d) Yonetimin gdézden gegirmesini yapmakla,

e) Kaynaklarin bulunabilirligini saglamakla,

f) Bir etkinlik ve verimlilik iyilestirme sistemini kurulusa yaymakla,

g) Etkinlik ve verimlilik iyilestirme sistemine ve projelerine destek, kati-im ve baglilik
gobstermekle,

h) Etkinlik ve verimlilik iyilestirme sisteminin hedef ve amaclarini sirket stratejisiyle

blatlnlestirmekle.

* Musteri Odakhhk

Ust ydnetim, musteri memnuniyetinin artirlmasi amacina yoénelik olarak, musteri

sartlarinin belirlenmesi ve bunlarin gereklerinin yerine getirilmis olmasini saglamaldir.

Bu madde Yalin Alti Sigma’nin Tanimlama(Define) asamasinda 6nemli bir yere sahiptir.
Musteri istek, ihtiyag, beklenti ve degerinin belirlenebilmesi icin Misteri'nin Sesi dinlenmeli ve
veri toplanmalidir. Elde edilen bilgiler ile Kritik Kalite Karakteristikler'i tespit edilir ve bdylece

musteri memnuniyeti sag-lanir.
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* Kalite Politikasi
Ust yoénetim, kalite politikasinin:

a) Kurulusun amacina uygunlugunu,

b) Kalite yonetim sistemi ile etkinlik ve verimlilik iyilestirme sistemi sart-larina uyma,
etkinligi ve verimliliginin surekli iyilestiriimesi taahhtidu icermesini,

c) Kalite hedeflerinin olusturuimasi ve gdzden gegiriimesi icin bir c¢erceve
olusturulmasini,

d) Kurulus icinde iletilmesini ve anlasiimasini,

e) Sirekli uygunluk icin gézden gecirilmesini saglamalidir.
* Planlama
** Kalite Hedefleri

Ust yénetim, kurulus icinde, (riin sartlarinin karsilanmasi icin gerekli olan sartlar da dahil
olmak uUzere, kalite hedeflerinin kurulugun ilgili fonksiyon ve seviye-lerinde olusturulmasini
saglamalidir. Kalite hedefleri ile etkinlik ve verimlilik iyiles-tirme sisteminin proje hedefleri

Olculebilir olmali, kalite politikasi ve sirket strate-jisi ile tutarli olmalidir.

** Kalite Yonetim Sistemi ile Etkinlik ve Verimlilik lyilestirme Sistemi'nin

Planlanmasi
Ust yénetim;

a) Kalite hedefleri ile etkinlik ve verimlilik iyilestirme sisteminin hedefleri de dahil olmak
Uzere Madde 4.1'de verilen sartlari yerine getirmek igin, Kkalite yodne-tim sisteminin
planlanmasini,

b) Kalite yénetim sisteminde, degisiklikler planlanip uygulandiginda, butinli-ginin

surdurdlmesini saglamalidir.
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* Sorumluluk, Yetki ve iletisim

** Sorumluluk ve Yetki

Ust ydnetim, sorumluluklarin ve vyetkilerin, tanimlanmasini ve kurulus icinde iletimini

saglamalidir.

** Yonetim temsilcisi

Ust yonetim, diger sorumluluklarina bakilmasizin asagidakileri iceren vyetki ve

sorumluluklara sahip olan yonetimden bir Gyeyi temsilci olarak atamalidir:

a) Kalite yonetim sistemi igin gerekli proseslerin olusturulmasini, uygulan-masini ve
surekliligini saglamak.

b) Kalite yénetim sisteminin performansi ve iyilestiriimesi icin herhangi bir ihtiyac
oldugunda(ust yonetime rapor vermek),

c) Kurulusta, musteri sartlarinin bilincinde olunmasinin yayginlastiriimasini saglamak.

Not — YoOnetim temsilcisinin sorumlulugu, kalite yonetim sistemi ile ilgili konu-larda

kurulus disinda da igbirligi yapmayi igerebilir.

** Etkinlik ve Verimlilik lyilestirme Sistemi Rol ve Sorumluklari

Ust ydnetim, etkinlik ve verimlilik iyilestirme sistemi galisma ve proje-lerini izlemekten,
kaynak ayirmaktan ve iyilestirme firsatlarini onaylamaktan sorumlu bir etkinlik ve verimlilik
iyilestirme sistemi Ydnetim Komitesi olustur-malidir. Yine Ust yonetimden sectigi bir Kisiyi
Sampiyon olarak atamali ve bu kisi proje takimlari ile ybnetim arasinda kopru vazifesi
gormelidir. Sonra kusak atamalari yapiimali ve Uzman Siyah Kusaklar, Siyah Kusaklar, Yesil
Kusaklar, Sari Kusaklar, Kahverengi Kusaklar gibi sorumluluklar belirlenmelidir. Bu rol-lerdeki

kisi sayisi sirketin buayuklugune, karmasiklidina ve ¢aligsan sayisina go-re belirlenmelidir.
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Bu rol ve sorumluluklardan hangilerinin tam zamanli, hangilerinin yari zamanl olacagina
karar verilmeli ve rollerin gdbrev sureleri bittikten sonra Kigi-lerin organizasyonda hangi

pozisyona kazandirilacagi planlanmalidir.

Bu rol ve sorumluluklarin adlari, sinirlari ve sayilari organizasyondan organizasyona
degisebilir. Onemli olan, organizasyonlarin kendi yapilarina (blyiklik, calisan sayisl,
karmasiklik, etkinlik ve verimlilik iyilestirme siste-mini organizasyon tamamina yayma istegi)

uygun olan rol ve sorumluluk sis-temi olusturmasidir.

** ¢ iletisim

Ust yénetim, kurulusta uygun iletisim proseslerinin olusturulmasinin ve iletisi-min, kalite
yonetim sistemi ile etkinlik ve verimlilik iyilestirme sisteminin etkinligi ve verimliligini de dikkate
alarak gerceklesmesini saglamaldir. Etkinlik ve verimli-lik iyilestirme sisteminin organizasyon
tamamina yayilmasi igin iletisime 6zen gdsterilmeli, Gst yonetim ile ¢calisanlar ve degisik birimler
arasindaki iletisim saglanmalidir. Ust yonetimin ve gesitli rollerin proje hedef, amag ve
gidisha-tindan haberdar olmalari saglanmalidir. Etkinlik ve verimlilik iyilestirme siste-minin

projelerinden elde edilen basar ve basarisizliklar galisanlara duyurul-malidir.

* Yonetimin Gézden Gegirmesi

** Genel

Ust yonetim, kurulusun kalite yonetim sistemi ile etkinlik ve verimlilik iyi-lestirme
sisteminin ve bunlarin, sirekli uygunlugunu, yeterliligini, etkinligini ve ve-rimliligini saglamak
icin planlanmis araliklarla gbézden gegirmelidir. Bu gbzden ge-girme, iyilestirme firsatlarinin
degerlendiriimesini, kalite politikasi ve kalite hedefleri-ni, sirket stratejileri ile etkinlik ve verimlilik
iyilestirme sisteminin proje he-defleri ve projelerin gidishatlari da dahil olmak Uzere, kalite
yonetim sisteminde degisiklik ihtiyaclarini igermelidir. Periyodik toplantilar yapilarak projeler

izlenme-lidir. Yonetimin gézden gecirmelerinden elde edilen kayitlar muhafaza edilmelidir

** Gozden Gegirme Girdisi

Ydnetimin gézden gecirme girdisi, asadida belirtilen konulardaki bilgileri icermelidir:
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a) Tetkiklerin sonuglari,

b) Musteri geri beslemesi,

c) Proses performansi ve uriin uygunlugu,

d) Onleyici ve diizeltici faaliyetlerin durumu,

e) Onceki ydnetimin gézden gecirmelerinden devam eden takip faaliyetleri,
f) Kalite yonetim sistemini etkileyebilecek degisiklikler,

g) lyilestirme igin éneriler,

h) Proje raporlari,

i) Proje tasarruf tahmin raporlari,

j) Kaynak gereksinim raporlari,

i) israf ve deger akis raporlari.
** Gozden Gegirme Ciktisi
Yoénetim gézden gecgirme ¢iktisi, asagidakilerle ilgili kararlari ve faaliyetleri igermelidir:
a) Kalite yonetim sistemi ile etkinlik ve verimlilik iyilestirme sisteminin ve bunlara ait
proseslerin etkinliginin ve verimliliginin iyilestiriimesi,
b) Musteri sartlari ile ilgili Grandn iyilestiriimesi,
c) Kaynak ihtiyaglart,

d) Proje red/kabul onaylari,

e) Proje durdurmal/yiritme onaylari.

- KAYNAK YONETIMI

* Kaynaklarin Saglanmasi
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Kurulus;

a) Kalite yonetim sistemi ile uygulama, sdrdirme, etkinligini ve verimliligini surekli
iyilestirme,
b) Masteri sartlarinin yerine getiriimesi yolu ile magteri memnuniyetini artir-mak igin

gerekli olan kaynaklari belirlemeli ve saglamaldir.

Ayrica eldeki kaynaklar en etkili ve verimli sekilde kullaniimali ve mak-simum fayda

saglanmalidir.

* insan Kaynaklar

** Genel

Uriin kalitesini etkileyen isleri yapan personel, uygun égrenim, egitim, beceri ve deneyim

yénunden yeterli olmaldir.

** Yeterlilik, Farkinda Olma (Biling) ve Egitim

Kurulus;

a) Urln kalitesini etkileyen igleri ylriiten personel igin gerekli yeterliligi belir-lemeli,

b) Egitimi saglamali veya bu gibi ihtiyacglari kargilamak igin diger tedbirleri al-mali,

c) Alinan tedbirlerin etkinligini degerlendirmeli,

d) Personelinin yaptiklari igslerin 6neminin ve uygunlugunun farkinda olmasini saglamal
ve kalite hedefleri ile etkinlik ve verimlilik iyilestirme sisteminin proje hedeflerinin basariimasi igin
personelin nasil katkida bulunacaklarini belirlemeli,

e) Ogrenim, egitim, beceri ve deneyim ile ilgili uygun kayitlari muhafaza et-meli,

f) Organizasyon calisanlarina gesitli seviyelere ayriimis Etkinlik ve Ve-rimlilik lyilestirme
Sistemi egitimleri(Siyah Kusak, Yesil Kusak, vb.) veriimeli ve editim iceriklerini daha iyi
anlayabilmeleri icin gercek hayat projeleriyle desteklenmelidir.

g) Egitim sirasinda istatistiksel ve kalite ara¢ ve teknikleri 6gretiimeli ve egitimden

sonraki proje uygulamalarinda bu arag ve teknikleri kullanabilecek-leri kaynaklar saglanmalidir.

* Alt Yapi
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Kurulug, drin sartlarina uygunlugu saglamak igin gerekli olan altyapiy! belir-lemeli,

olusturmal ve surekliligini saglamahdir. Alt yapi, uygulanabildiginde agagida-kileri kapsar:

a) Binalar, ¢alisma alanlari ve bununla ilgili tesisler;
b) Proses techizati(yazihm ve donanim),

c) Destek hizmetleri(ulastirma veya iletisim gibi).

Calisma alaninda israfi en aza indirgeyen tasarlamalar ve is birimleri kullaniimali ve

ortamdaki deder katmayan aktiviteler belirlenerek yok edilme-lidir.

* Calisma Ortami

Kurulug, GrGn sartlarina uygunlugu saglamak igin gerekli olan c¢alisma orta-mini

belirlemeli ve ydonetmelidir.

- URUN GERCEKLESTIRME

* Uriin Gergeklestirmenin Planlanmasi

Kurulug, trinin gerceklestiriimesi icin gerekli prosesleri planlamali ve gelis-tirmelidir.
Uriin gerceklestirme planlamasi kalite ydnetim sisteminin diger prosesleri-nin sartlari ile tutarl

olmalidir.

Urin  gergeklestirme planlamasinda, kurulus uygun oldugunda asagidakileri

belirlemelidir:

a) Kalite hedefleri ve Urln igin sartlari,

b) Kritik Kalite Karakteristikleri’'ni ve israf kalemlerini,

c) Proseslerin, dokiimanlarin olusturulmasi ve Urine 6zgl kaynaklarin sag-lanmasi igin
ihtiyaglari,

d) Urline 6zgl gerekli dogrulama, gegerli kilma, izleme, muayene ve deney faaliyetleri

ve uriin kabulu igin kriterleri,
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e) Gergeklestirme proseslerinin ve bunun sonucu meydana gelen Urinin sartlari

karsiladigina dair kanitlari saglamak igin gereken kayitlari.

Bu planlamanin ¢iktisi, kurulusun ¢alisma metoduna uygun bir formda olma-hdir.

Not 1 — Kalite yonetim sisteminin proseslerini(iriin gerceklestirme proses-lerini iceren)
ve belirtilen Urline, projeye veya sozlesmeye uygulanan kaynaklari be-lirten bir dokiiman, kalite

plani olarak adlandirilabilir.

Not 2 — Kurulus Madde 7.3'te verilen sartlari, Grin gerceklestirme prosesle-rinin

gelistiriimesine de uygulayabilir.

* Msteri ile iligkili Prosesler

** Urline Bagli Sartlarin Belirlenmesi

Kurulus;

a) Teslim ve teslim sonrasi faaliyetler igin sartlar da dahil olmak (zere miste-ri
tarafindan belirlenmis olan sartlar,

b) Musteri tarafindan beyan edilmeyen ancak, biliniyorsa tanimlanan veya amaclanan
kullanim igin gerekli olan sartlari,

c) Uriinle ilgili yasal ve mevzuat sartlari,

d) Varsa gerek goérecegi ilave sartlari,

e) Musteri icin Kritik Kalite Karakteristikleri'ni,

f) Musteri ve diger paydaslar igin degerin ne oldugunu belirlemelidir.

** Urline Bagli Sartlarin Gézden Gegirilmesi

Kurulug, urine bagh sartlari gbzden gecgirmelidir. Bu gdzden gegirme, kuru-lusun
musteriye Urinl saglamayl taahhit etmesinden o©nce(mesela; tekliflerin  veril-mesi,
sdzlesmelerin veya sipariglerin kabull, s6zlesme veya siparisteki degisiklikle-rin kabull)
yapilimali ve,

a) Uriin sartlarinin tanimlanmasini,
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b) Onceden ifade edilenlerden farkli olan sézlesme veya siparis sartlarinin
¢6zlimlenmesini,

c) Kurulusun tanimlanan sartlari karsilama yeterliligine sahip olmasini sagla-malidir.

Gozden gecirme ve bu gdzden gecirmeden kaynaklanan faaliyetlerin sonug-larinin

kayitlari muhafaza edilmelidir.

Musteri sartlarinin dékimante edilmis beyaninin saglanmadidi durumlarda, masteri

sartlari, kabulden énce kurulus tarafindan teyit edilmelidir.

Uriin sartlar degistiginde, kurulus, ilgili dokiimanlarin tadil ediimesini ve ilgili personelin

bu degisen sartlardan haberdar edilmis olmasini saglamalidir.

Not — Bazi durumlarda, mesela internet ortaminda satista oldugu gibi resmi bir gézden
gecirme her siparis icin pratik degildir. Onun yerine g6zden gecirme, ilgili UGrln

bilgilerini(kataloglar veya reklam malzemeleri gibi) kapsayabilir.
** Misteri ile iletisim
Kurulus, Musteri'nin Sesi’'ni dinlemelidir. Hem var olan hem de yeni tasarlanacak urtnler
icin musteri istek, beklenti, intiyag ve degerini gOsteren Kritik Kalite Karakteristikler'i elde

edilmelidir. Kurulug, asagidakilerle ilgili olarak musterileri ile iletisim igin etkin dizenlemeleri

belirlemeli ve uygulamaldir:

a) Urin bilgisi,

b) Tadiller de dahil olmak Uzere, basvurular, sdzlesmeler veya siparis alimi,
c) Musteri sikayetleri de dahil olmak Uizere musteri geri beslemesi,

d) Muasgteri istek, beklenti, ihtiyac ve degeri.

* Tasarim ve Gelistirme

** Tasarim ve Gelistirme Planlamasi
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Kurulus, Grandn tasarimini ve gelistiriimesini planlamali ve kontrol etmelidir.

Tasarim ve gelistirme planlamasi asamasinda, kurulus asagidakileri belirle-melidir.

a) Tasarim ve gelistirme asamalarini,

b) Her tasarim ve gelistirme asamasina uygun gézden gegirme, dogrulama ve gecerli
kilmayi.

c) Tasarim ve gelistirme sorumluluklari ve yetkileri.

d) Mauasterilerin gereksinim ve beklentilerini karsilamayan Urin tasarim-larindan

kaginiimasi.

Kurulus, etkin iletisimi ve sorumluluklarin agikga belirlenmesini saglamak igin tasarim ve

gelistirmenin iginde yer alan farkh gruplar arasindaki etkilesimleri (bag-lantilart) yonetmelidir.

Planlama ¢iktisl, uygun oldugunda, tasarim ve gelistirme ilerledikgce guncel-lestiriimelidir.

Not — Kurulus, bu maddede yedi 6limcll israftan birinin olusumunu engellemek igin

gerekli faaliyetleri yapmali ve énlemleri almalidir.

** Tasarim ve Gelistirme Girdileri

Uriin sartlar ile ilgili girdiler belirlenmeli ve kayitlar muhafaza edilmelidir. Bu girdiler

asagidakileri icermelidir:

a) Fonksiyon ve performans sartlari,

b) Uygulanabilen yasal ve mevzuat sartlari,

¢) Uygulanabildiginde 6nceki benzer tasarimlardan elde edilen bilgileri,
d) Tasarim ve gelistirme icin esas olan diger sartlari,

e) Kritik Kalite Karakteristikleri ve musteri degeri.
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Bu girdiler, yeterlilik bakimindan gézden gegiriimelidir. Sartlar, tam, tek anlamli olmali ve

birbiri ile celigkili olmamalidir.

** Tasarim ve Gelistirme Ciktilar

Tasarim ve gelistirme c¢iktilari, tasarim ve gelistirme girdisine kargi dogrula-mayi

saglayabilecek bir formda temin edilmeli ve 6nce onaylanmalidir.

Tasarim ve gelistirme ¢iktilar:

a) Tasarim ve gelistirme igin girdi sartlarini karsilamali,

b) Satin alma, Uretim ve hizmet sunumu icin uygun bilgiyi saglamali,

c) Uriin kabul kriterlerini igermeli veya atif yapmali,

d) Urtinin glvenli ve uygun kullanimi igin esas olan riin karakteristiklerini,

e) israf degerlendirmesini belirtmelidir.

** Tasarim ve Gelistirmenin Gozden Gegirilmesi

Uygun asamalarda tasarim ve gelistirmenin sistematik gbézden geciriimesi, asagida

verilen amaclar i¢in planli dizenlemelere uygun olarak gerceklestiriimelidir:

a) Sartlarin  karsilanmasinda, tasarim ve gelistirme sonuglarinin yeterliliginin
degerlendiriimesi,

b) Herhangi bir problemin belirlenmesi ve 6nerilen faaliyetlerin tanimlanmasi.

Bu gbzden gecirme faaliyetine katilanlar, gézden geciriimekte olan tasarim ve gelistirme
asamalari ile ilgili fonksiyonlarin temsilcilerini de icermelidir Gdézden gecirme ve gerekli

faaliyetlerin sonugclarinin kayitlari muhafaza edilmelidir.

** Tasarim ve Gelistirmenin Dogrulanmasi
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Tasarim ve gelistirme ¢iktilarinin, tasarim ve gelistirme girdi sartlarini karsi-ladigindan
emin olmak igin planli dizenlemelere uygun olarak dogrulama yapilma-ldir. Dogrulama ve

gerekli faaliyetlerin sonuglarinin kayitlari muhafaza edilmelidir.

** Tasarim ve Geligtirmenin Gegerli Kilinmasi(Gecerliligi)

Nihai Grandn bilindiginde amagclanan kullanimi veya belirtiimis uygulama sart-larini
karsilayacak yeterlilikte olmasini saglamak ic¢in planlanan dizenlemelere goére tasarim ve

gelistirme gecerliligi yapiimahdir.

Uygulanabildigi yerlerde, gegerli kilma, Grtintn tesliminden veya uygulanma-sindan énce
tamamlanmis olmalidir. Gecgerli kilma ve gerekli faaliyetlerin sonuglari-nin kayitlari muhafaza

edilmelidir.

** Tasarim ve Gelistirme Degisikliklerinin Kontroli

Tasarim ve gelistirme degisiklikleri belirlenmeli ve kayitlari muhafaza edilme-lidir. Bu
degdisiklikler uygulamaya konulmadan ©nce, uygun oldugunda gbézden gegi-rilmeli,
dogrulanmali, gecerli kiinmali ve onaylanmalidir. Tasarim ve gelistirme degi-sikliklerinin gézden
gecirilmesi, degisikliklerin dnceden teslim edilmis Grln ve Urtnu olusturan parcalar Gzerindeki

etkisinin degerlendiriimesini de igermelidir.

Degisikliklerin gbézden geciriimesi ve gerekli faaliyetlerin sonuglari ile ilgili kayitlar

muhafaza edilmelidir.

** Etkinlik ve Verimlilik iyilestirme Sistemi icin Kusursuz Tasarim(DFSS)

Etkinlik ve Verimlilik iyilestirme Sistemi icin Kusursuz Tasarim ile yeni iiriin, proses ve
hizmetlerin daha etkili, glvenli ve musterilerin ylksek beklenti ve ihtiyacglarini karsilayabilecek
yeterlilikte olmasi saglanir. Tasarimi basitles-tirir, Griin veya hizmetin tasarimindaki deger
yaratmayan adimlari ya da pro-sesleri eler ve hammadde maliyetlerini, iscilik Ucretlerini ve

genel gider mali-yetlerini azaltmayi saglar. Urlin/hizmet tasarimlarini optimize etmeye calisir ve
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bunlarin misteri tarafindan belirlenen ihtiyaglari karsilamasini saglar. Proto-tipleri olusturmadan
once kaliteyi tahminlemek ve gelistirebilmek icin gucli ve kullanigh istatistiksel araclarin
kullaniimasini igerir. Etkinlik ve Verimlilik lyi-lestirme Sistemi igin Kusursuz Tasarim asagidaki

sekilde verilen yaklasimi kullanir.

TANIMLAMA
TASARLAMA
Girdiler
Ciktlar ENIYILESTIRME
GECERLI KILMA
* Satinalma

** Satinalma Prosesi

Kurulug, satin alinan Grindn, belirtilen satin alma gartlarina uygunlugunu saglamalidir.
Tedarikgiye ve satin alinan Urline uygulanan kontrolln tipi ve igerigi, satin alinan Grinin sonraki

Uriin gergeklestiriimesine olan etkisine veya nihai Grtiine bagimli olmalidir.
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Kurulus, tedarikgilerini, kurulug sartlarini kargilayan Griin saglama yetenegdi temelinde
degerlendirmeli ve sec¢cmelidir. Se¢cme, dederlendirme ve tekrar dederlen-dirme igin kriterler
olusturulmalidir. Etkin ve verimli bir performans seviyesine ulasmanin kolaylastirilabilmesi igin
tedarikciler de etkinlik ve verimlilik iyile-stirme sistemi olusturmaya tesvik edilmelidir.
Degerlendirme sonuglari ve bu degerlendirme sonucu olarak ortaya ¢ikan gerekli faaliyetlerin

kayitlari muhafaza edilmelidir.

** Satinalma Bilgisi

Satin alma bilgisi, satin alinacak Urind agiklamali ve uygun oldugu vyerlerde

asagidakileri igermelidir:
a) Urin onayi, proseddirler, proses ve donanimlar igin sartlari,
b) Personelin nitelidi icin sartlari,

c) Kalite yénetim sistemi sartlari.

Kurulug, tedarikgilere iletimeden 6nce belirlenmis satin alma sartlarinin yeterliligini

saglamaldir.

** Satinalinan Ur(iniin Dogrulanmasi

Kurulus, satin alinan Granin belirtiimis satin alma sartlarini karsilamasini saglamak igin,

gerekli muayene veya diger faaliyetleri olusturmali ve uygulamalidir.

Kurulus veya onun masterisi, tedarikginin yerinde dogrulama yapmak istedi-ginde, satin
alma bilgisinde, talep edilen dogrulama duzenlemelerini ve Urindn ser-best birakiima metodunu
belirtmelidir.

* Uretim ve Hizmetin Saglanmasi (Sunulmasi)

** Uretim ve Hizmet Saglamanin Planlanmasi
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Kurulus, kontrolli sartlar altinda Uretim ve hizmet saglamayi planlamali ve yirttmelidir.

KontrollU sartlar uygulanabildiginde;

a) Urlinlin karakteristiklerini agiklayan bilgilerin bulunabilirligini,
b) Gerekli oldugunda, ¢alisma talimatlarinin bulunabilirligini,

¢) Uygun techizatin kullanimini

d) izleme ve 8lgme cihazlarinin bulunabilirligini ve kullanimini,
e) izleme ve dlgmenin uygulanmasini,

f) Serbest birakma, teslimat ve teslimat sonrasi faaliyetlerin uygulanmasini kapsamalidir.

7.5.2. Uretim ve Hizmet Saglamanin Kontrolii

Kurulug, kontrollu sartlar altinda dretim ve hizmet saglamayi planlamal ve yariatmelidir.
Uretim ve hizmet saglama, musterinin gekme sistemine gére plan-lanmalidir. Uriinlerin

gereksiz(asin) uretiminden kacginilmalidir. Kontrolli sartlar uygulanabildiginde;

a) Urlinin karakteristiklerini agiklayan bilgilerin bulunabilirligini,
b) Gerekli oldugunda, galisma talimatlarinin bulunabilirligini,

¢) Uygun techizatin kullanimini,

d) izleme ve 8lgme cihazlarinin bulunabilirligini ve kullanimini,
e) izleme ve 6lgmenin uygulanmasini,

f) Serbest birakma, teslimat ve teslimat sonrasi faaliyetlerin uygulanmasini kapsamalidir.
Not — Kurulug bu noktada UrGn ve hizmet Uretiminin kontrolini sagla-yarak énemli bir
israftan kagcinmis olacaktir. Ayrica musterinin ¢gekme sistemi-ne goére Uretim saglamak etkinlik
ve verimliligin iyilestiriimesini saglayacaktir.
** Uretim ve Hizmet Saglanmasi icin Proseslerin Gegerliligi
Kurulug, elde edilen ciktinin, sonraki izleme ve dlgme ile dodrulanamadigi yerlerdeki

Uretim ve hizmet saglama proseslerini gecerli kilmalidir. Bu, Urin kullani-ma girdikten veya

hizmet verildikten sonra kusurlarin gérinir oldugu yerlerdeki pro-sesleri igerir.
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Gecgerli kilma, bu proseslerin planlanmis sonuglari elde edebilme yetenegini

gbstermelidir.

Kurulus, uygulanabilir oldugunda asagidakiler de dahil olmak Uzere, bu pro-sesler igin

duzenlemeler yapmalidir:

a) Bu proseslerin gozden gegciriimesi ve onaylanmasi i¢in tanimlanmis kriter-ler,
b) Techizatin ve personelin yeterliliginin onaylanmasi,

c) Belirli metotlarin ve prosedurlerin kullaniimasi,

d) Kayitlar igin sartlar,

e) Yeniden gecerli kilma.

** Belirleme ve izlenebilirlik

Uygun durumlarda, kurulug, Urlnu, Urin gercgeklestirimesi sirasinda uygun yollarla

tanimlamalidir.

Kurulug, Grin durumunu izleme ve dlgme sartlarina gére belirlemelidir.

izlenebilirlik bir sart oldugunda, kurulus, Urindn tek olarak belirlenmesini, kontrol ve

kayit etmelidir.

Not — Bazi endustri sektorlerinde, konfiglrasyon yonelimi belirleme ve izlene-bilirligin

surduarulebildigi bir aragtir.

** Musteri Mulkiyeti

Kendi kontrolU altinda oldugu veya kullanildigi sUrece, kurulus musteri mulkiyetine dikkat
gostermelidir. Kurulug, kullanim igin veya UrGn olusturmak Uzere birlestirmek icin saglanan
musteri mulkiyetini tanimlamali, dogrulamali, korumali ve guvenligini saglamalidir. Herhangi bir
musteri mulkd kaybolursa, zarar gorirse veya kullanim i¢in uygun olmayan halde bulunursa, bu

durum mdasteriye bildiriimeli ve kayitlar muhafaza edilmelidir.

Not — Musteri mulkiyeti, fikri mulkiyeti de kapsayabilir.
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** Urliniin Muhafazasi

Kurulus, i¢c proses suresince ve amagclanan teslimatin yerine ulasincaya ka-dar urinun
uygunlugunu muhafaza etmelidir. Bu koruma, tanimlamayi, tasimayi, ambalajlamayi,
depolamaylr ve muhafazayl icermelidir. Muhafaza, Urini teskil eden pargalara da
uygulanmalidir. Stokta islenmeyi ya da tlketiimeyi bekleyen urln-ler ve ara Urinler israfa neden

oldugu i¢in Urtinlerin ve hammaddelerin gerek-siz yere stoklanmasi ve beklemesi édnlenmelidir.

* [zZleme ve Olgcme Cihazlarinin Kontrolii

Kurulus, taahhit edilen izleme ve Olgmeyi ve Urinun belirlenen sartlara uy-gunlugunu

kanitlamak icin gereken izleme ve dlgme cihazlarini belirlemelidir.

Kurulus, izleme ve oOlgmelerin yapilabilmesini ve bunlarin izleme ve dlgme sartlari ile

tutarli olmasini saglayacak prosesleri olugturmalidir.

Bu madde de Yalin Alti Sigma’nin Olgme(Measure) asamasi uygulanmalidir. Elde edilen

verilerin dogrulugunun saglanmasi icin izleme ve élgme cihazlari kontrol edilmelidir.

Gerekli oldugunda, gecerli sonuglarin saglanmasi igin 6lgcme teghizati:

a) Belirlenmis araliklarla veya kullanimdan o6nce uluslararasi veya ulusal 0Olg-me
standardlarina kesintisiz bir zincirle izlenebilir 6lgme standardlar ile kalibre edil-meli veya
dogrulanmalidir. Bu tipte standardlarin bulunmadigi yerlerde kalibrasyon ve dogrulamada esas
alinan hususlar kaydedilmelidir.

b) Ayarlanmali veya gerekli oldugunda tekrar ayarlanmalidir.

c¢) Kalibrasyon durumunu tespit etmeye imkan verecek sekilde tanimlanmis olmalidir.

d) Olgme sonuglarini gegersiz kilacak bigimde ayarlanmamali ve bundan ka-giniimalidir.

e) Tasima, bakim ve depolanma sirasinda hasar ve bozulmalara karsi korun-malidir.

f) izleme ve dlgme cihazlarinin sadece kalibre edilmesi yeterli olmayabi-lir. Bunun igin
Gage R&R gibi analiz metotlari da kullanilarak bu cihazlarin, dlgimi yapan kisi ve periyottan

etkilenmedigi kontrol edilmelidir.
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Ek olarak, kurulus, techizatin sartlara uygunlugu bulunmadiginda, daha &én-ceden
yapilmis 6lgme sonuglarinin  gecerliligini degerlendirmeli ve bu sonuglarin ge-cerliligini
kaydetmelidir. Kurulug, bu durumdan etkilenen teghizat ve urin hakkinda uygun tedbiri

almalidir. Kalibrasyon ve dogrulama sonugclarinin kayitlan muhafaza edilmelidir.

Belirlenmig sartlarin izlienmesinde ve ol¢ulmesinde kullanildidinda bilgisayar yaziliminin,
amagclanan uygulamay! yerine getirme yetenedi teyit edilmelidir. Bu is-lem, ilk kullanimdan énce

yapilmali ve gerektiginde yeniden teyit edilmelidir.

Not — Kilavuzluk i¢in ISO 10012-1 ve ISO 10012-2 Standardlarina bakiniz.

- OLCME, ANALIZ VE IYILESTIRME

* Genel

Kurulug, asagidakiler icin gerekli olan izleme, 6lgme, analiz ve iyilestirme proseslerini

planlamali ve uygulamalidir:

a) Urtiniin uygunlugunu géstermek,

b) Kalite ydnetim sisteminin uygunlugunu saglamak,

c¢) Etkinlik ve verimlilik iyilestirme sisteminin uygunlugunu saglamak,

d) Kalite yonetim sistemi ve etkinlik ve verimlilik iyilestirme sisteminin et-kinligini ve
verimliligini surekli iyilestirmek.

e) Deger akisini belirlemek ve israf olusumunu engellemek..

Bu istatistiksel teknikler ve bunlarin kullanim derecesini de kapsayan, uygu-lanabilir

metotlarin tayin edilmesini kapsamaldir.
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* jzZleme ve Olgme

** Musteri Memnuniyeti

Kalite yonetim sistemi performansinin dlgimlerinden biri olarak, kurulus, musteri
sartlarinin karsilanip karsilanmadidi hakkindaki musteri algilamasi ile ilgili bilgileri izlemelidir. Bu
bilgileri elde etmek ve kullanmak icin metotlar belirlenmelidir. Misteri'nin Sesi dinlenmeli,
organizasyonun faaliyetleri musterilerin istek, ih-tiyag, beklenti ve de@erini kargilamak igin

calismalidir.

** ¢ Tetkik

Kurulus, kalite ydnetim sisteminin:

a) Planlanmis dizenlemelere, bu standardin sartlarina ve kurulus tarafindan olusturulan
kalite yonetim sistemi sartlarina uyup uymadigini ve

b) Etkin olarak uygulanip uygulanmadigini ve surdirilip surdirilmedigini belirlemek igin
planli araliklarla i¢ tetkikler yerine getirmelidir.

Bir tetkik programi, ge¢cmis tetkiklerin sonuclari da dahil olmak Uzere, tetkik edilecek
alanlarin ve proseslerin 6nem ve durumlari dikkate alinarak planlanmalidir. Tetkik kriterlerinin,
kapsami, siklidi ve metotlari tanimlanmalidir. Tetkikgilerin se¢imi ve tetkikin uygulanmasi, tetkik

prosesinin objektifligini ve tarafsizhdini saglamalidir. Tetkikgiler kendi islerini tetkik etmemelidir.

Tetkiklerin planlanmasi ve yerine getiriimesi, sonuglarin rapor edilmesi, kayit-larin
muhafaza edilmesi i¢in sorumluluklar ve sartlar dokimante edilmis bir prosedir icinde

tanimlanmalhdir.

Tetkik edilmekte olan alandan sorumlu ydnetim, tespit edilmis uygunsuzluk-larin ve
bunlarin nedenlerinin ortadan kaldirilmasi igin gereksiz gecikmelerden kaci-narak tedbirler
alinmasini saglamalidir. Takip faaliyetleri, alinan tedbirlerin dogrulan-masi ve dogrulama

sonugclarinin raporlanmasini da kapsamalidir.
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Burada Yalin Alti Sigma’nin Kontrol(Control) asamasi gerceklestiriime-lidir. ilk dért
asama ile iyilestirilen Urln, proses ve sistemlerin ve azaltilan is-raflarin durumu surekli olarak

kontrol edilmelidir.

Not — Kilavuzluk i¢in ISO 10011-1, ISO 10011-2 ve ISO 10011-3 standardla-rina bakiniz.

** Proseslerin izlenmesi ve Olgiilmesi

Kurulus, kalite yonetim sistemi ile etkinlik ve verimlilik iyilestirme sistemi proseslerinin
izlenmesi ve uygulanabilen durumlarda &lgilmesi i¢in uygun metotlari uygulamalidir. Bu
metotlar, proseslerin planlanan sonuglara ulasabilme yetenedini ve performansini géstermelidir.
Proses adimlari belirlenmeli, izlenmeli ve deger katan/katmayan adimlar tespit edilmelidir.
Prosesteki degisim Olculmeli, hata sayilari, sigma seviyesi, DPMO gibi olgimler
hesaplanmalidir. Planlanmis sonuglar basarilamadidinda, Grintn uygunlugunu saglamak igin
gerektijinde duzel-tici faaliyetler baslatimalidir. Proses varyasyonu ve sigma seviyesi
hesaplan-diktan sonra iyilestirme firsatlari belirlenmeli ve iyilestirmeler yapiimalidir. Prosesin
calisma esnasinda calisanlarin gereksiz beden hareketleri, hammad-de, ara ve son mamuliin
gereksiz taginmalari énlenmelidir. Ayrica bir prosesin, diger bir prosesin islemlerini bitirmesini

beklemesinden kaginiimalidir.

** Uriiniin izlenmesi ve Olglilmesi

Kurulus, Uran sartlarinin yerine getirildigini dogrulamak icin Granun 6zellik-lerini izlemeli
ve Olgmelidir. Bu dogrulama, driin gergeklestirme prosesinin uygun asamalarinda planlanan
diizenlemelere gore gerceklestirimelidir. Uriinde olusabi-lecek kusurlu sayisi ve DPMO

hesaplanmalidir. Urlin hatalarindan ve Griinlerin gereksiz(asiri) Gretiminden kaginilmaldir.

Kabul kriterleri ile birlikte uygunlugun kanitlari muhafaza edilmelidir. Kayitlar, Grindn

serbest birakilmasinda yetkili kigi / kigileri gostermelidir.
Uriiniin serbest birakiimasi ve hizmetin sunumu ilgili yetkili tarafindan ve uy-gulanabilen

durumlarda musteri tarafindan onaylanmadik¢a planh dizenlemelerin memnuniyet verici olarak

tamamlanmasina kadar yapiilmamalidir.
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* Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolii

Kurulug, UrGn sartlarina uymayan Urdnun, yanlighkla kullanimiin veya tesli-matini
onlenmesi icin tanimlanmasini ve kontrol edilmesini saglamalidir. Kontroller ve uygun olmayan
arinin ele alinmasiyla ilgili sorumluluk ve yetkiler, dokimante edilmis bir prosedir icinde

tanimlanmalidir.

Kurulug, uygun olmayan Urlnd; asagidaki yollardan biri veya birden fazlasi ile ele

almahdir:

a) Tespit edilen uygunsuzlugu gidermek icin tedbir alinmasi ile.

b) ilgili yetkili ve uygulanabildigi durumlarda miisteri ile mutabakatla kullani-mi, serbest
birakilmasi veya kabulu igin yetkilendirme ile.

c¢) Urlinin asil amaglanan kullanimini veya uygulanmasini engellemek igin gerekli
Onlemlerin alinmasi ile.

d) DPMO’larin gelisiminin incelenmesi ile.

Uygunsuzluklarin yapisi ve sonra alinan tedbirlere ait kayitlar, alinan izinlerin kayitlari da

dahil olmak tzere, muhafaza edilmelidir.

Uygun olmayan Urun duzeltildiginde, sartlara uygunlugunu gostermek icin ye-niden

dogrulamaya tabi tutulmalidir.

Teslimattan veya kullanmaya basgladiktan sonra uygun olmayan Urln tespit edildiginde,
kurulus, uygunsuzlugun etkilerine veya uygunsuzlugun potansiyel etkile-rine karsi uygun

tedbirler almalidir.

*Veri Analizi

Kurulusg, kalite yonetim sistemi ile etkinlik ve verimlilik iyilestirme sistemi-nin etkinligini,
verimliligini ve uygunlugunu gostermek ve kalite yodnetim sisteminin etkinliginin surekli
iyilestiriimesinin nerelerde yapilabilecegini degerlendirmek igin uygun verileri belirlemeli,
toplamali ve analiz etmelidir. Bu analiz, Musterinin Sesi’ nden, izleme ve dlgme sonuglarindan

ve diger ilgili kaynaklardan ¢ikan verileri kap-samalidir. Yalin Alti Sigma’nin Analiz(Analyze)
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asamasi gergeklestiriimelidir. Bu asamada gerekli olan istatistiksel ve istatistiksel olmayan

araclarin kul-lanimi analiz kalitesini etkileyecektir.

Veri analizi asagidakilerle ilgili bilgi saglamalidir:

a) Misteri istek, ihtiyag, beklenti ve degeri,

b) Misteri memnuniyeti,

c¢) Uriin sartlarina uygunluk,

d) Onleyici faaliyet icin firsatlar da dahil olmak Uzere, proseslerin ve Urlnlerin dzellikleri,
varyasyonlari, performanslari ve egilimleri,

e) Tedarikgiler.

* lyilestirme

** Sirekli lyilestirme

Kurulus, kalite politikasini, kalite hedeflerini, tetkik sonuglarini, verilerin analizini, dizeltici
ve Onleyici faaliyetleri ve yonetimin gézden gegirmesini kullanmak yolu ile kalite yénetim sistemi
ile etkinlik ve verimlilik iyilestirme sisteminin etkinligi ve verimliligini surekli iyilestirmelidir. Yaln
Alti Sigma’nin lyilestirme (Improve) asamasinin uygulanmasi gerekmektedir. ik (¢ asama
sonucunda elde edilen sonucglar arasindan uygun olanlar secilmeli ve iyilestirme igin
uy-gulanmalidir. Ayrica iyilestirilen Grln, proses ve sistemler sirekli kontrol edi-lerek hem

yapilan iyilestirmelerin kaliciligi saglanmali hem de yeni iyilestirme firsatlari da tespit edilmelidir.

** Duzeltici Faaliyet

Kurulus, tekrarini énlemek amaciyla uygunsuzluklarin nedenini giderecek du-zeltici

faaliyetleri baslatmalidir. Duzeltici faaliyetler karsilasilan uygunsuzluklarin et-kilerine uygun
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olmahdir. Yalin Alti Sigma’nin Kontrol(Control) asamasiyla gori-len aksakliklar ve bozukluklara

dizeltici faaliyetler uygulanmalidir.

Dokumante edilmis prosedur:

a) Uygunsuzluklarin gézden gecirilmesi(musteri sikayetleri dahil),

b) Uygunsuzluklarin nedenlerinin belirlenmesi,

c¢) Uygunsuzluklarin  tekrarlanmamasini  saglamak igin  faaliyet ihtiyacinin
de-gerlendirilmesi,

d) Gereken faaliyetin belirlenmesi ve uygulanmasi,

e) Baglatilan faaliyetin sonuclarinin kayitlari,

f) Baslatilan dulzeltici faaliyetin gézden gecirilmesi icin sartlari tanimlamak Uzere

olusturulmalidir.

** Onleyici Faaliyetler

Kurulug, potansiyel uygunsuzluklarin olusmasini 6nlemek igin, sebeplerini or-tadan
kaldiracak faaliyetler belirlemelidir. Onleyici faaliyetler, potansiyel problemlerin etkilerine uygun
olmahdir. Musteri beslemesi ve Yalin Alti Sigma’nin Kontrol (Control) asamasi ile hatalar

olusmadan 6nce yapilan faaliyetlerdir.

Dokimante edilmis bir proseduir:

a) Potansiyel uygunsuzluklarin ve bunlarin nedenlerinin belirlenmesi,

b) Uygunsuzluklarin olusmasini énlemek icin faaliyet ihtiyacinin degerlendiril-mesi,

c) ihtiyag duyulan faaliyetin belirlenmesi ve uygulanmasi,

d) Baglatilan faaliyetlerin sonuglarinin kayitlari,

e) Baslatilan o6nleyici faaliyetlerin gézden gecirilmesi igin sartlari tanimlamak Uzere

olusturulmalidir.
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ISO 9001:2000 Yénetim Standardi ile Alti Sigma ve Yalin Uretim’in bitiin-lestirimesi ile
olusturulan batinlesik standart genel bir iyilestirme sistemi igin tasar-landi. Alti Sigma ve Yalin
Uretim’in etkinlik ve verimlilik Uzerindeki etkilerine dikkat edilerek bu iyilestirme sistemine
Etkinlik ve Verimlilik lyilestirme Sistemi denildi. Bu bitiinlesik standardin olusturulmasinda
dinyadaki pekgok basarili uygulamalarindan dolayi ISO 9001:2000 Kalite Yonetim Standardi,

Alti Sigma ve Yalin Uretim ydnetim felsefeleri kullanildi.

Dinyanin her yerinde birgok organizasyon; kalitesini iyilestirmek, maliyetlerini azaltarak
karlarini arttirmak icin cesitli iyilestirme ve gelisim arag, teknik ve metot-larini kullanmaktadir.
sadece Alti Sigma ya da Yalin Uretim yonetim fel-sefeleri konusunda degil, iyilestirme
yolculuklarinda rehberlik saglamaktir. Organi-zasyonlar, hi¢cbir zaman bitmeyecek bu iyilestirme
yolculugunda Etkinlik ve Verimlilik lyilestirme Sistemi adi altinda olusturulan bu biitiinlesik
standart ile uyguladiklari arag, teknik ve metotlar ne olursa olsun bulytk faydalar elde edecektir.
Bu bltunlesik standardin kullaniimasi igin organizasyonlarin muhakkak Alti Sigma ve Yalin
Uretim yonetim felsefelerini uygulamalari gerekmemektedir. Adi ne olursa olsun kullanilan arag,

teknik ya da metotlar bu butinlesik standardin uygulanmasi ile maksimum fay-da saglayacaktir.
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Bu bitinlegik standart yardimiyla bir kurulusun etkinlik ve verimliligini iyilesti-rebilmek
icin neler yapmasi gerektigi bir otomotiv sirketi uygulamasiyla érneklendiril-di. Besinci Bélim’de
anlatilan otomotiv sirketi uygulamasi, butlnlesik standartta be-lirtilen dnemli adimlar kullanilarak
etkinlik ve verimililik iyilestirmesi icin neler yapilabi-lecegini acgiklamakta ve Onerilerde

bulunmaktadir.

BESINCIi BOLUM
BIR OTOMOTIV SIRKETI UYGULAMASI

5.1 OTOMOTIV SIRKETI HAKKINDA GENEL BILGILER

1983 yilinda izmir Senkromeg Sanayi adini alarak Cigli Atatirk Organize Sanayi
Bdlgesi'nde 13.000 m*'si kapali, toplam 20.000 m?lik alana kurulan sirket, giinimuz teknolojisi
ile donatiimis olarak otomotiv ve traktdr ana sanayiine hizmet veren entegre bir tesis haline
gelmistir.

Sirket, digli Uretim ve senkromecg Uretim olarak iki bolimden olusmaktadir. Disli ve
senkromeg¢ Uretiminde, uluslararasi alanda s6z ve pay sahibi, Tlurkiye’'de ise tek firma olarak,

surekli geliserek Uretim yapmaktadir.

Sirketin musterileri arasinda John Deere, Renault, Ford, Dacia, Tofas, New Holland,

Massey Ferguson gibi diinyaca Unli yerli ve yabanci firmalar bulunmakta-dir.

Sirketin sahip oldugu kalite belgeleri sunlardir:
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o ISO TS 16949 (Kalite Yonetim Sistemleri(Otomotiv Endustrisi) Sertifikasi)

e |SO 9001(Kalite Yonetim Sistemi Sertifikasi)

o ISO 14001(Cevre Yonetim Sistemi Sertifikasi)

e 1SO 18001(isci Saghg! ve is Guvenligi Sertifikasi)
e Q1(Ford Firmasi Tarafindan Verilen Kalite Odul()

Sirketin iki bolime ayrilan Uretim hattinda 550 ¢esit disli ve 10 ¢esit senkromeg Uretimi

yapilmaktadir.

Sekil 17. Disli Uriinler

Kaynak: http://senkromec.com/urun disli.asp (10.08.2008)
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Sekil 18. Senkromeg Uriinler

Kaynak: http://senkromec.com/urun_senkromec.asp (10.08.2008)

Sekil 19. Uretim Siireci — 1

PLANLAMA
MUDURLUGU

PROJE
MUDURLUGU

URETIM
PROGRAMI

URETIM
SONUGCLARI/

KALITE
KONTROL
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MALZEME

URETIM
MUDURLUGU

On Hazirlama
Torna
Digli Kesme
Frezeleme
Taslama
Isil islem
Dokimhane
Preshane
Talagli imalat

URUN KONTROL/
ONAY

AMBARLAR

Kaynak: izmir Senkromeg Sanayi A.S. Uretim Siireci, 03.12.2005, ss. 2

Sekil 20. Uretim Sireci — 2
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SURE(. SAHIBI: Uretim Midiri )

SUREC SORUMLULARI: Balirm Sarumlulan, Uretim Sorumlusu, Kalte Kantral Sorurlusu, Kalite Laboratuar Sorumidlan(Disli-Senk rames-
51l Iglerm), Planlama Midirnd, Formen, Ayarci, Operatdr

SURECIN SIMIRLARI: Sireg, Oretim planlama sirecinden dretim prograrminin verilmesi ile baglar, drindn final kalte kortrol sirecine teslimi
ile biter.

TEDARIKCILER GIRDI CIKTI MUSTERILER

* Uretirn Planlama Soreci * Uretirn |3 EmrifUretim * Onayl Uretirn |3 Ernnf * Uretirn hidird

* Kalip-Aparat Uretirn Siireci Pragrarmi Uratirm Pragrarmi * Kalite Kontral

* Kesici Takimlann Y dnetirm * Tezyah Takip Formu * Tezgah Takip Farmu Labaratuar Sorumlulan

Sireci ) * Ekiprnan * Qlgid Kortral lstek Formu *eri Analizi Slreci

* Prozes |zleme ve Ulgme * Operasyon Kartl * Zaman Kayiplan * Uygun Olmayan

Sireci * Operasyon Kontral Figi Gizelgesi . Urindn Kaontrold

* Bildm Sarumlulan * Otokortral Kart " Uygun Olmayan Urdn Prosediri

* Uretirn Midand * Makina Ayar Talimatlan Ganldk Imalat Raporu * Planlarma Middrd

* Kalite Kontrol Labaratuarlan * Teknik Resim * Uretirnde Kullanilrig * Kesici Takirn-Takirm

* Kesici Takim/Takim-Aparat =»| * Kesici Takim ve Aparatlar = Kesici Takir ve Aparatlar = Aparat Y dnetirm Sireci

Uretim Sireci ™ Ara Olgim kontrol lstek * Onay Yerilmig Ara " FKH Sireci

* Malzeme Stok ve Depalama Formu Olgim Kortral Istek * PAPP Sireci

Siireci *lgil Iglem Parametreleri Farmu * Malzeme Stok ve
Farrnu *Yeriden lslerne Depalama Sireci
* Imalat Takip Fomnlan Talimatlan * Olgme [zleme Araglan
* Malzerne/On Alyaj * MurnunefSeri Uretirm Y dnetirn ve Kontral
*Yapilan Cegith Kontroller Pargalan Sireci
(Bakim, Kalibrasyan, vh.) * Kortral Sonuglan * Bakam Sreci

SUREKLI SUREKLI SUREKLI ANALIZ | g GERI
IYILESTIRME "_l IVILESTIRME |*™| iYiLESTIRME BILDIRIM

Kaynak: izmir Senkromeg Sanayi A.S. Uretim Siireci, 03.12.2005, ss. 3

5.2 UYGULAMA YONTEMI
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Uygulama kapsaminda, sirketin tim is slregleri ve fonksiyonlari ISO 9001: 2000, Alti

Sigma ve Yalin Uretim prensipleri dikkate alinarak incelendi ve gézlemlen-di. inceleme ve

gozlemlerin yani sira ¢alisanlarla diyalog kuruldu. Sirketin is suregleri ve fonksiyonlari hakkinda

genel bilgiler ve veriler toplandi. Bu veri ve bulgular ISO 9001:2000, Alti Sigma ve Yalin Uretim

prensipleri dikkate alinarak yorumlandi ve tavsiyelerde bulunuldu.

Bu uygulama, izmir Senkrome¢ Sanayi A.S. Proje Mudirligl ile birlikte hare-ket

edilerek gerceklestirildi. Proje Muduri ve calisanlarinin yaptigi faaliyetlere katihm saglanarak,

uygulamanin igerigini olusturan bulgular elde edildi.

Proje Muduarlagi’nin yurittigu ¢calismalar sunlardir:

Hatali Parga Kontroll: Uretim proseslerinde iglenen ve kusurlu oldugu halde gdzden
kacarak finale kadar giden kusurlu Uriinlerin takibi yapil-maktadir. Urlnlerdeki
kusurlarin ne oldugu, nigin olusabilecegi, hangi bo6-lilm ve tezgahtan
kaynaklanabilecegi ve ka¢ Uriinde kusur oldugu arastiri-larak veri toplanmakta ve
kusurlara sebep oldugu tespit edilen bdlim, tez-gah ve operatdrlerle gérismeler
yapilarak kusurlarin tekrar olusumu en-gellenmeye calisilmaktadir. Bu verilerle ilgili
dizenli rapor olusturulmakta-dir. Bu raporlar Ust yonetim tarafindan giini gliniine

incelenmektedir.

imalatta Kullanilan Ekipman Kontrolii: Teknik Mudirliik tarafindan Operasyon
Kartlar’'na yazilan aparat, mastar, dl¢im cihazi, kesici ve tutu-cunun Uretimde ya da
ambarda olup olmadi§i ya da tezgahlarda operator-ler tarafindan kullanilip
kullaniimadigi kontrol edilmektedir. Ayrica operas-yon resimlerindeki yanlighklar, kod
degisiklikleri ve glincellenme ihtiyaci Teknik Maduarlige bildirilerek, Gretim sahasina

yenilerinin gonderilmesi saglanmaktadir.

Tezgah Basi Kontroller: Proje Mudurligu c¢alisanlari dretimdeki tim boé-lim ve
tezgahlari gezerek operatorlerle birebir diyalog kurmaktadirlar. Bu diyaloglar

esnasinda 6nceden hazirlanmis ve onbir sorudan olusan kont-rol listesini(bkz. Sekil
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22) doldurmaktadirlar. Kontrol listesindeki sorulari operatorlere tek tek sormakta ve
yapilmasi gereken tezgah basi kontrol-leri yapmaktadirlar. Kayit altina alinan tezgah
verileri ile her boélim igcin genel raporlar hazirlanmakta ve Ust yodnetime
gonderilmektedir. Uygun-suzluk ve eksikliklerin goruldugu tezgah ve operatorler igin
acil muadahale-de bulunulmakta, problemlerin g¢ogalmadan ve tekrarlamadan
Onlenebil-mesi i¢in gerekli uygulamalar yapilmaktadir. Yetersiz goérilen operatorler

igin egitim tutanagi hazirlanmaktadir.

e Malzeme ve Iskarta inceleme ve Degerlendirme: Her sabah saat 10:00’ da Teknik
Mldir, Kalite Midard, Uretim Madari ve Proje Madard’nan toplanmasiyla olusan
MIDE(Malzeme inceleme ve Degerlendirme Ekibi) Ekibi liretim sahasini gezer. Her
bolim, kendi bolimlerinde dretilen ku-surlu pargalari izlenebilirligin  saglandigi
etiketleriyle birlikte bélimlerde bulunan masalara yerlestirir. MIDE Ekibi, kusurlu
parcalarin i1skarta olarak ayrilip ayrilmayacagina karar veren birimdir. Kusurlu olup
tamir edilecek ya da i1skarta olarak atilacak parcgalara karar verilir. Iskartaya ayrilacak
parcalarin Gzeri boyanarak, kilitli hurda kasalarina atilir. Her kusurlu parga i¢in kok
sebepler arastirilir ve Teknik Miidir, Kalite Midird, Uretim Mi-diri ve Proje Mudiiri
kendi bdlimlerine ait notlar tutar. Proje MUdara tim bu notlari birlestirerek rapor

haline getirir ve Ust ydonetime sunar.

Bu faaliyetler Proje Mudurligu calisanlari tarafindan her giin yapilmakta ve ilgili veriler

kaydedilerek gunluk raporlar hazirlanmaktadir.

5.3 BULGULAR

5.3.1 Kalite Yonetim Sistemi’nin Sekiz Prensibi'ne Gére Degerlendirme
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Musteri Odakllik: Organizasyon, Uretim sirasinda musteri siparisiyle birlikte gelen Kritik
Kalite Karakteristikleri’'ni saglama ¢abasindadir. Misteri memnuniyeti icin bu karakteristiklerin
muhakkak karsilanmasi ve hatta gecilmesi gerektiginin farkinda-dir. Muasteri tarafindan élumcul
ya da kritik olarak gorulmeyen bazi karakteristikleri bile kendi is anlayigi igerisinde saglamaya
calismaktadir. Kurulusun Kritik Kalite Ka-rakteristikleri Griinden Urine dedismekte olup her

urtine ait bazi temel karakteristikler de bulunmaktadir:

e Taslama Caplari,
o Yizey Purizlaga,
e Salgl,

e Pim Usti Olclis.

Kurulug, dig mugteri memnuniyetini 6lcmek igin her yil Kasim ayinda mdusteri-lerine
Musteri Memnuniyeti Degerlendirme Anketi gdndermektedir(bkz. EK 1). Kuru-lus hem musteri
memnuniyetini 6lgmekte hem de % 8%5’in altindaki memnuniyet duru-mu igin etkili tedbirler
almaktadir. Ankette sevkiyat performansi, misteri sikayetleri ve Uretim miktarlari gibi kriterler
sorgulanmaktadir. 2007 yiinda kurulusun musterilerine génderdigi anketlerin cevaplanma
yuzdesi % 44 olup, genel muisteri memnuniyeti ise % 81'dir. Kurulus bu sonuglari
iyilestirebilmek icin galismalar yurtutmektedir. Bir FMEA(Hata Modu ve Etkileri Analizi) proje
grubu olusturularak yapilabilecek iyilestir-meler arastirilmaktadir. Bu proje kapsaminda
potansiyel hata tirleri, potansiyel hata-larin nedenleri, yarattigi etki arastirilarak, yapilabilecek

Onleyici faaliyetler ve iyilestir-meler Gzerinde karar verilmektedir.

Kurulusa goénderilen, masterinin eline ge¢cmis hatali Grlnler(iadeler) ile ilgile-nen bir birim
vardir. Bu birim ilgili dokiimanlari doldurduktan sonra iade edilen Urlin-lerdeki hata nedenlerini
arastirmaktadir. Hata nedenleri bulunduktan sonra hatali G-rGnler tamir edilebiliyorsa tamire,
edilemiyorsa iskartaya goénderiimektedir. Kurulug, 2008 yilinin Temmuz ayinda dort ayr
musterisinden iade almigtir. Temmuz ayi iade sayisi, Temmuz ayi Uretim miktarinin %
0.84’uddr.

Liderlik: izmir Senkrome¢ Sanayi A.S. kisa siire once baslamis gelisim siire-ci
icerisindeki bir organizasyondur. Kisa bir stre énce lider dedisimi yasayan kurulus, yeni lideriyle
birlikte bir gelisim ve iyilestirme surecine baslamistir. Yeni lider, herke-sin katiliminin
saglanacagi bir slre¢ baslatarak, bu iyilestirme hareketini sirketin her dizeyine yaymaya

calismaktadir. Fonksiyonlar arasinda yeni yapilanmalar ve gdérev tanimlar olusturularak,
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calisanlarin yaptiklarinin bilincine varmalari saglanmaya cali-silmaktadir. Yeni liderle birlikte
gelen degisim, sirketin tamamini etkisi altina almistir. iyilestirme faaliyetleri herkesin ginlik is
tanimlari icerisinde bulunmaktadir. Kurulus, zaman igerisinde is proses ve ¢iktilarini daha da

iyilestirerek, musteri memnuniyetini arttiracaktir.

Calisanlarin Katilimi: Organizasyonun en buylk problemlerinden biri ¢ali-sanlarin
yaptiklari ise tam katilim gdstermemesidir. Bu katilimin saglanamamasina neden olan birkag

faktor vardir.

Kurulus igerisinde 371 operatér ¢calismaktadir. Operatorlerin gogu dort maki-naya birden
bakmakta ve uzun sureler boyunca calismaktadir. Bu yogun c¢alisma temposu ve karmasa
icerisinde operatorler, musteri icin kritik olan karakteristiklerin saglanmasinda tam katilim

gbsterememektedir.

Bir organizasyonda birinci dncelik kalite olmalidir. Fakat bu kurulus eskilerden kalma bir
aliskanliga sahiptir. Kalite yerine makine ve operatér verimliligi 6n planda-dir. Her operatériin
saat basina yapmasi gereken parca adedi bulunmaktadir. Hedef-lenen ile operatdrin yaptigi
adet veri olarak tutulmakta ve gunlik-aylik verimlilik per-formanslari hesaplanmaktadir. Bu
hesaplamalarin yapilmasi muhakkak gereklidir. Fakat bu, ¢alisanlar tGzerinde verimliligin birinci
oncelik oldugu izlenimini dogurmak-tadir. Clnkli ay sonunda hedeflenen verimlilik
performansindan disik performansa sahip calisanlar hakkinda tutanak tutularak, savunma
istenmektedir. Bunlar ¢alisan-larin dikkatini kaliteden, verimlilie ¢evirmektedir. Gun igerisinde
uzun saatler boyun-ca doért ayri makinada calisan operatérler, verimlilik i¢in saat basina Uretim
adetlerini doldurmaya calismakta, kalitenin saglanmasi icin katiimda bulunamamaktadir. Bu
hizli tempo icerisinde kalite igin gerekli élgiimleri, otokontrolli yapmak ve &lgim cihazlarini

kullanmaya zaman ayiramamaktadirlar. Bu ylzden kalite saglanamamak-tadir.

Calisanlarla yapilan birebir gérismelerde bircogunun moral ve motivasyonu-nun disik
oldugu gdzlemlendi. Yaptiklari isi sevmelerine ragmen, agir ¢alisma ko-sullari nedeniyle ¢gok
yorulduklarini, izin glnlerini sosyal aktiviteler yerine yatarak ge-girdiklerini, ailelerine vakit
ayiramadiklari icin 6zel sorunlar yasadiklarini aktardilar. Operatorlerin ¢odunlugu bu
problemlerin ¢éziim ydntemi olarak gln igerisinde sekiz saatlik ¢alisma plani ve sorunlarina

karsi formenlerin daha duyarli olmasi gerektigini sundular.
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Tdm bunlara dikkat edilmeden denetim ve kontrollerin sonuglarina bakildigin-da
operatdrlerin genelinin dikkatsiz ve disiplinsiz oldugu sonucuna varmak kolaydir. Fakat istenilen
kalitenin elde edilememesinin kdk nedenleri yukarida belirtildigi gibi farklidir. Bazi operatérler
bilingsizce bazilari ise galisma temposundan yilginhigi ne-deniyle bilingli olarak hatali Grln

olusumuna sebep olmaktadir.

Kurulusta calisan 371 operatdrin 141’i ilkégretim, 200°'G lise ve 30'u yuksek okul
mezunudur. Calisanlara ise ilk bagsladiktan itibaren cesitli mesleksel egitimler veriimektedir.
Fakat kurulusun (retime bakis acgisi nedeniyle bu egitimlerden pek faz-la verim
alinamamaktadir. Operatorler, 06grendikleri bilgileri uygulayacak zaman kal-madigini
belirtmektedir.

Proses Yaklasimi: Kurulus, proses yonetim yaklagimina sahiptir. Yeni lider ile baslayan
gelisim ve iyilestirme silreci kapsaminda proses yonetimi ve 6lcimui ya-pilmaya baslanmistir.
Girdi, proses ve ciktinin kalitesi her gecen gin daha iyi bir se-kilde oOl¢liimeye ve analiz
ediimeye calgiimaktadir. Degisimin nedenleri arastirimak-ta ve Onleyici faaliyetler

dizenlenmektedir.

Siirekli lyilestirme: Kurulus, yeni lideriyle baslayan gelisim ve iyilestirme si-recinde
surekli iyilestirme faaliyetlerine baslamistir. Kurulusun klasik tretim ve di-slince tarzini geride
birakarak, ginimudz rekabetgi is dinyasina ayak uydurabilmesi i¢in gelisim, degisim ve surekli
iyilestirme faaliyetlerine hiz verilmistir. Bu faaliyetlerin basinda denetim, kontrol ve beyin firtinasi
ile tespit edilen kusur ya da potansiyel kusurlar icin dnleyici faaliyetlerin bulunmasi, daha esnek

¢alisma dizeni ve plani ile sistemsel yonetim tarzini kurmak gelmektedir.

Kurulus, her giin digli final prosesindeki hatalari denetlemekte, hatalarin ne-denlerini ve
hangi bdlimlerden kaynaklandidini kayit altina almaktadir. Bu denetim, hata nedenlerini ve

kaynaklarini agikga gérmeyi ve bunlar icin dnleyici faaliyetlerde bulunmayi saglamaktadir.
Her gin gercgeklestiriien bu kontrollerle yapilmak istenen, calisanlarin i¢ mus-teri

kavramini anlayarak, bir sonraki prosese kusurlu ya da islenmemis Urlnleri gén-dermelerini

engellemek ve hata nedenlerini Onleyici faaliyetleri tespit etmektir.
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Sadece verimliligi dikkate alan bakis agisi, kaliteye ket vurmakta, oncelik sira-larini

degdistirmektedir. Yapilacak iyilestirmelerle operatbrlerin ve diger ydnetim kade-mesindeki

calisanlarin dikkati verimlilikten, kaliteye odaklanacaktir. Kalite ilk dncelik olmadigi ve kaliteye

bakis agisI dizelmedigi strece optimum verimliligin saglanmasi mimkun degildir.

Tablo 7. Disli Final Kontrolde Yakalanan Hatalar ve Sikliklari

HATALAR HATA SIKLIGI HATA YUZDESI
Operatorin élgiim kontrolU
149 35.48
yapmamasi
Operatérin géz kontroli
90 21.43
yapmamasi
Ezik 88 20.95
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Isil islem sonucu
deformasyon 25 595
Capak olusumu 14 3.33
Dis cap hatali(oval) 8 1.90
Salgi 8 1.90
Tam boy 6I¢U hatasi 8 1.90
Kaplama hatasi 5 1.19
Dis acma hatasi 5 1.19

Mastar kontrolunun

yapiimamasi 4 095

Pim Gstl élglsu
hatali(blyiik-kiicik) 3 0.7
Taslama kurtarmama 2 0.48
Dis dibi setli 2 0.48
Baglama hatasi 2 0.48
i¢ spline hatasi 1 0.24

Dis ustu palinin
olusmamasi 1 0.24
Yuzey puriazligu hatasi 1 0.24
Paralellik 1 0.24
Fellow ¢aki carpmasi 1 0.24
Kose kirma hatasi 1 0.24
Kanal genisligi hatasi 1 0.24
TOPLAM 420 100

Yukaridaki tabloda son(final) prosesinde yakalanan hatalara ait hata nedeni ve
tekrarlama sikhigi verilmistir. Buna goére, hatalar en ¢ok operatérlerin 6lgim ve géz kontroli
yapmamas! sonucu hatali ya da islenmemis durlnlerin final prosesine kadar gelmesiyle
olusmaktadir. Daha o6ncede belirtildigi gibi, operatérler yogun calisma temposu nedeniyle
yapmalari gerekli olan élgim ve kontrolleri bilingli ya da bilingsiz olarak yapmamaktadir. Dikkati
ceken diger bir hata sebebi ise eziklerdir. Ezik olusu-munun da birka¢ nedeni vardir. Ezikler,

parcalarin henlz yumusakken dikkatsizlik ve acele nedeniyle dusutrilme, carpma ve
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uygunsuz(cok sayida parcayl boélimler ara-sinda elde tasima) tasinmasi gibi nedenlerle

olusmaktadir. Ayrica forkliftle tasinan pargalarin iki tretim bolimU arasindaki yolun dizgin

olmamasi sebebiyle sarsinti-dan ezildigi gézlemlendi. Uretimden saglam ¢ikan parcalar tagsima

sirasinda yolun purtzIUligu nedeniyle sarsintidan zarar gérmektedir.

Sekil 21. Hatalarin Pareto Grafigi

Pareto Chart for HATA KODLARI
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BOLUMLER HATA SAYISI HATA YUZDESI
Torna 99 30.00
Taglama 81 24.55
Azdirma 45 13.64

Tablo 8.
Disgli
Final
Kontrold
e

Yakalan
a n
Hatalari
n

Bolimler
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Isil islem 37 11.21
Raspa 20 6.06
Freze 19 5.76
Fellow 18 5.45

Koése Kirma 11 3.33

TOPLAM 330 100

Yukaridaki tabloda digli son(final) prosesinde yakalanan hatalarin olustugu bélimler
verilmektedir. Buna gore hatalar en gok Torna, Taglama, Azdirma ve Isil is-lem Béliimleri'nden
gelmektedir. 90 adet hatanin hangi bdélimden geldigi tespit edile-memistir. Bolimu tespit

edilmeyen hatalar genelde ezik olusumlaridir.

Her gin dizenli olarak yapilan Son(Final) Proses Hata denetimleriyle birlikte surekli
iyilestirme cabalarina bir ek olarak da dizenli kontroller yapilmaktadir. Bu kontroller
kapsaminda bu is igin egitim almis Proje Mudurligu calisanlari fabrikanin gesitli bolimlerini
gezerek tek tek tim operatérlerle diyaloga girmekte ve 6zel olarak hazirlanmig soru listesini her
operatdr icin kontrol ederek, doldurmaktadir. Kontroli yapan kisi, kontrol sirasinda tezgahta
eksik olan dokiman ya da dlgim aparatini temin etmekten ve operatorin bilgi eksikligi yasadigi
konulari sicagi sicagina anlat-maktan da sorumludur. Her gin yapilan bu kontroller sonucunda
her bdlim icin eksik ve problemli olunan konular agikga gézlemlenebilmektedir. Bu uygulama
da diger iyilestirme faaliyetleri gibi yeni baslamistir. Bu dizenli kontroller, strekli iyilestirmenin

saglanmasinda blyUk paya sahip olacaktir.

Kontrolden sorumlu Proje Mudurliga calisanlari, kontrol sirasinda asagidaki kontrol

listesindeki kriterleri denetlemektedir.
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Sekil 22. Kontrol Listesi

Kaynak:

B : : 5 fzmir
senwones KONTROL LISTESI OPERASYON

Opcrsatbr Ad Tezgah Adi Firma Adi Barca Numiaras s Emn | Operasyon Tarin Senkrom

€ ¢

NO SORU LISTESI BULGULAR Sanayi

AS.

Tezgah basinda islenen parganin "operasyon karti kontrol figi

3 ve 8lgli kontrol istek formu mevcut mu? Tez ga h
Basinda
2 Kontrol kayitlari operasyon kontrol fisinde belirtilen kontroller | S lenen
igin tutulmus mu? (X-R , X-MR , Otokontrol)
Parganin
“
Tezgahta islenmis pargalar uygun mu? Olgli igin kontro! figinde Operasy
3 |belirtilen frekans adedi kadar pargayi geriye donlik olg. Risk
igeren &lglileri sebepleri ile birlikte tespit et. o n
Karti(bkz
Olgme metodunun ve élgiim ekipmaninin dogrulugunu, élgtimi EK 2)
4 |yapan operatériin yeterliligini kontrol et. Operatér 6lgumu ' ’
dogru yapiyorsa " egitim tutanagim' hazirla K
ontrol
Olgiim ekipmani ve mastarlarin kalibrasyonlarini kontrol et. f FI$I(ka'
5 |Kalibrasyon tarihi gegmis aparatlan kalibrasyon sorumlusuna f
bildir. ; EK 3) ve
: Olgad
Tezgahin giinliik bakim ve temizlikleri yapilmig mi?
6 Tezgah basinda 5-S uygulaniyor mu? Kontrol
Tezgah basinda bulunmas: gereken takim ve ekipmanlar var .
mi? Bunlara kolayca ulasilabiliyor mu? [ ste k
Formu(b
7 Zaman kayiplari formu tezgah basinda mevcut mu? Form
diizgiin bir sekilde tutuluyor mu? kz. EK 4)
Mevcut
. A Mu?
Operasyondaki pargalanin tammlamalarn uygun sekilde yapiimis !
8 :
mi? (Yesil ve Beyaz kartlar mevcut mu?) O
perasy
i on Karti

islenen pargalar kasalara sistemli ve sirali bir gekilde |
9 |yerlestiriliyor mu? (islenmis pargalan kasalara yerlestirme ] Vv e

talimatina uyuluyor mu?)
Kontrol
Tezgah basinda bulunmasi gereken talimatlar mevcut mu? FI$I, b"-
10/(Ozel 6lgiim aletleri igin kullanma talimat veya egitim kayd
mevcut mu? operator
an o
Tezgah verimlilikleri hedefe uygun mu?
1_1 (Standart siireyi géz 6niine alarak hesapla.) anda
sorumlu
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oldugu tezgahta uretilen Grin hakkinda tim bilgileri edinmesini saglar. Operator, hi¢ kimseye
sorma ihtiyaci duy-madan bu formlari okuyup, takip ederek isini gerceklestirebilir. Olgii istek
Formu ile hassas dlgiimlerin yapilabilmesi icin kalite laboratuvarina élgim isteginde bulunulur.
Uretimin hatasiz yani istenen kalitede olmasi icin operatdrlerin ne yapacagdini iyi bil-mesi
gereklidir. Bu kontrol ile Operasyon Karti, Kontrol Fisi ve Olgli Kontrol istek For-mu olmayan

tezgahlara bunlar temin edilmektedir.

Kontrol Kayitlari Operasyon Kontrol Fisinde Belirtilen Kontroller icin Tutulmus Mu?:
Operatorlerden belirli bir Gretim miktarindan sonra(on pargada bir, yirmi parcada bir gibi) 6lgim
yapmalari ve bunlari kontrol kartlarina isleyerek kayit al-tina almalari istenmektedir. Kontrol karti
formlari(bkz. EK 5, EK 6) olmayan ya da oldugu halde kullanmayan operatorlerle sicagi
sicagina diyalog kurularak, bunlarin gerekliligi, énemi ve nasil kullanilacad: bir kez daha

anlatilir.

Tezgahta islenmis Parcalar Uygun Mu? Olgii igin Kontrol Fisinde Belir-tilen Frekans
Adedi Kadar Parcayi Geriye Déniik Olg. Risk iceren Olglimleri Sebepleriyle Birlikte Tespit Et:
Bu kontrol maddesi ile operatériin yapmakta yu-kimli oldudu o6lgim kontrollerini yapip
yapmadigi kontrol edilmektedir. Operatorlerin Olgiimleri yapmadan yapmis gibi kayit alma

riskine karsi kontrolden sorumlu kisi, tez-gahta bulunan Ug¢ ya da bes pargayi dlgmektedir.

Olgme Metodunun ve Olgiim Ekipmaninin Dogrulugunu, Olgimi Yapan Operatdriin

Yeterliligini Kontrol Et. Operatér Olgimi Dogru Yapamiyorsa “Egi-tim Tutanadi” Hazirla: Bu
asamada operatériin yapmakla yukimli oldugu dlgimleri yaparken kullanmasi gereken olgim
aletlerini kullanmay! bilip bilmedigi kontrol edil-mektedir. Dogru dlcim yapamayan operatorler
icin Egitim Tutanagi(bkz. EK 7) dol-durularak, ilgili 6lcim aletlerinin nasil kullanilacagina dair

egitim almasi saglanmak-tadir.

Olciim Ekipmani ve Mastarlarin Kalibrasyonlarini Kontrol Et. Kalib-rasyon Tarihi Gecmis
Aparatlari Kalibrasyon Sorumlusuna Bildir: Kontrolden sorumlu kisi bu asamada her tezgahtaki
Olcim aletlerinin kalibrasyon tarihlerini kont-rol ederek, tarihi gecenleri tekrar kalibre edilmesi

icin Kalibrasyon Laboratuvarr’na bil-dirmektedir.
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Tezgahin Gunluk Bakim ve Temizlikleri Yapilmis Mi? Tezgah Basinda 5S Uygulaniyor
Mu? Tezgah Basinda Bulunmasi Gereken Takim ve Aparatlar Var Mi? Bunlara Kolayca
Ulasabiliniyor Mu?: Kontrolden sorumlu kisi gittiji her tez-gahta genel bakim ve goérinime
bakarak, operatérin isini yapmasini kolaylastira-cak didzenin var olup olmadidini kontrol

etmektedir.

Zaman Kayiplari Formu Tezgah Basinda Mevcut Mu? Form Duzgin Bir Sekilde
Tutuluyor Mu?: Bu asamada Zaman Kayiplari Formu(bkz. EK 8)'nun tezgahta olup olmadigi ve
operator tarafindan doldurulup doldurulmadidi kontrol edil-mektedir. Bu form ile makinalarin
durus nedenleri tespit edilmektedir. Ayni zamanda form, operatorlerin  verimlilik

hesaplamalarinda da dikkate alinmaktadir.

Operasyondaki Parcalarin Tanimlamalari Uygun Sekilde Yapilmis Mi? (Yesil ve Beyaz
Kartlar Mevcut Mu?): Yesil Kartlar(bkz. EK 9) izlenebilirligi, Beyaz Kartlar(bkz. EK 10) ise
kabul/red durumunu go6stermektedir. Kontrol sirasinda yesil ve beyaz Kkartlar olmayan

tezgahlara bu kartlar temin edilmektedir.

islenen Pargalar Kasalara Sistemli Bir Sekilde Yerlestiriliyor Mu? islen-mis Parcalari
Kasalara Yerlestirme Talimatina Uyuluyor Mu?: islenen pargalarin kasalara sistemli bir sekilde
yerlestiriimesi izlenebilirligi saglamaktadir. Operatdrler-den islenmis parcalari kasalara, yesil
kartlari esas alarak yerlestirmeleri istenmekte-dir. Kontrol sirasinda sistemsiz yerlestirmeler

yaptigi tespit edilen operatorlere sicagi sicagina nasil yapmasi gerektigi anlatiimaktadir.

Tezgah Basinda Bulunmasi Gereken Talimatlar Mevcut Mu?: Kurulusta her tezgahin

basinda calisma talimatlari bulunmaktadir. Kontrol sirasinda eksikler ta-mamlanmaktadir.

Tezgah Verimlilikleri Hedefe Uygun Mu?: Bu kontrol sirasinda her bir ope-ratériin saat
basi yapmasi hedeflenen Uriin sayisi ile gergeklestirdigi Grin sayisina bakilarak verimlilik ile ilgili
bir sonuca varilir.

Gunluk kontroller agagidaki bolimlerde yapilmaktadir:

e Torna,
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e Azdirma,

e Raspa,

e Taslama,
e Fellow,

o Freze,

e Final.

Bdlimlere ait on bes glnlik kontrol sonuglari séyledir:

Torna: Torna Bolimi’'ndeki en genel problemler kontrol fislerinin olmamasi, otokontrol
kartlarinin operatdrlerce doldurulmamasi, yesil kart ve beyaz kart kullani-minin gelismemesi ve
operatérlerin parcalari kasalara sistemli bir sekilde yerlestir-memesidir. Olglim ekipmani ve

mastarlarin kalibrasyon sorunlari ve tezgah baslarin-da 5S eksikligi de dikkati cekmektedir.

Azdirma: Azdirma Bolimi’'nde de en genel problemler kontrol fislerinin olma-masi,
otokontrol kartlarinin operatorlerce doldurulmamasi, yesil kart ve beyaz kart kullaniminin
gelismemesi ve operatorlerin parcgalari kasalara sistemli bir sekilde yer-lestirmemesidir. Ayrica
bélim genelinde 6lgim ekipmani ve mastarlarin kalibrasyon-lari ile ilgili oldukga fazla sorun

vardir.

Raspa: Raspa Bolimid’'ndeki operatorlerin  otokontrol yapmadigi, bununla ilgili

dokimanlari kullanmadigi ve yesil/beyaz kart kullanimina dikkat etmedigi tespit edil-di.

Taglama: Bu bolimdeki en genel sorunlar operatérlerin otokontrol yapma-masi,
yesil/beyaz kart kullanimina dikkat etmemesi ve islenmis parcalari sistemli ve sirali bir sekilde
yerlestirmemesidir.

Fellow: Fellow Bolimi’'nde genel olarak tezgahlarda 5S g¢alismasina ve yesil/beyaz kart
kullanimina dikkat edilmedigi ve islenmis pargalarin sistemli ve sirali bir sekilde yerlestiriimedigi

tespit edildi.

Freze: Bu boélimdeki genel sorunlar operatorlerin yesil/beyaz kart kullanimina dikkat

etmemesi ve islenmis parcalari sistemli ve sirali bir sekilde yerlestirmemesidir.
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Final: Final Bélim{’nde ise kontrol fislerinin olmadigi, otokontrol yapiimadigi ve ¢alisma

talimatlarinin bulunmadigi belirlendi.

Duzenli olarak her gun yapilan bu ¢alisma kurulusun, musteriye gidecek urinde kusura
sebep olabilecek her bdlime ait sorunlari ve iyilestirme firsatlarini gérmesini saglamaktadir.
Kontrolle birlikte olay yerinde sicagina sicagina yapilan uyari, bilgilendirme ve egitimler hem
calisanlarin hem de proseslerin iyilestiriimesi icin blylk firsatlar sunmaktadir.

Bu on bes gunlik kontroller sirasinda yakalanan iyilestirme firsatlari sunlardir:

Tablo 9. Bélimlere Ait lyilestirme Firsatlari

IYILESTIRME FIRSATI BOLUM

Operatorlerin calisma toleranslarini

rahatca gorebilmeleri ve dlgimi
zorlanmadan yapabilmeleri i¢in AZDIRMA
tezgahlara kirmizi ve yesil

komparatorlerin konulmasi

Bazi tezgahlarda Uretimi bitmis Urinlere
ait resimler gézlenmekte olup, tretimi
RASPA
biten parganin resim ve kontrol figinin

ambara teslimati saglanmal

Operatér eksigi vardir. ise yeni alinan
operatorlerin higbiri bu bdlime RASPA

verilmemistir

JD kuguk planetlerin capak alma
isleminin yapildi§i tezgah operator
sagligr acisindan risklidir. Operator

parcayl bagladiktan sonra gaki RASPA
yanasana kadar parca dismesin diye

eliyle tutuyor, parmagini sikistirma riski
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¢cok yuksektir

Boliimdeki makineler uzun stredir
AZDIRMA
arizali olup, calismamaktadir

Bolim ayarcilarinin takim ve
aparatlarinin eksikligi nedeniyle zaman AZDIRMA

kaybl yaganmaktadir.

Bolimdeki ise yeni giren operatorlere
AZDIRMA
oryantasyon egitimi verilmelidir

Bazi tezgahlarin konveydrleri arizahdir
ve bu tezgahlarin taglarini bosaltmak
- _ TORNA
icin yarim saat ya da bir saat

beklenilmektedir

Bolum geneline kalite kayitlari, bakim
AZDIRMA
ve 5S ile ilgili egitim verilmesi gereklidir

Bolumde yuzdelikli saat eksikligi
saptanmistir. Saat fikstire iyi
RASPA
ayarlanmadigi zaman okuma

yanhgliklarina sebep olmaktadir

Sifirlama mastarlari ve 6lgim
aparatlarinin parga remiyle uyusmadigi
g6rilmektedir. Bu uyusmazliklarin TORNA

onlenmesi icin bir kontrol mekanizmasi

kurulmahdir

Yoénetimde Sistem Yaklasimi: Kurulus, hentiz tam bir sistemsel yonetim tar-zina sahip
degildir. Birbiriyle iligkili ve aralarinda etkilesim olan proseslerin yonetimi konusunda problemler
yasanmaktadir. Uretim, kalite ve teslimat proseslerinin yéne-timi konusunda eksiklikler vardir.

Calisanlar butini goérememekte, sadece kendi yap-tiklar isin farkina varabilmektedir. Her
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¢alisan, parcgasi oldugu bir sistem icerisinde islev gorir. Bir bltliine aittir. Bir birimin, bireyin ya
da bélimin basarisi veya basa-risizigi tim sistemin basarisi veya basarisizigina baglidir.
Uretimin sadece kendi hedeflerini gergeklestirmek igin ¢abalamasi, kalite bolimaniin isteklerini
ikinci siraya atmasi, kalite bolumUunin zamanini hata yapmamak icin degil, hataliyr tamir etmek
icin harcamasina sebep olmaktadir. Kaliteye gereken 6nem verilmedigi icin kusur sayisi
artmakta, musterilere teslim edilecek Uriin sayisinin Uretilebilmesi igin zaman uzamakta ve
sevkiyat zamaninda yapilamayarak, termine uyulamamaktadir. TUum bunlar sonugta butln
sistemin basarisiz olmasina neden olmaktadir. Maliyetler art-makta, israf olusmakta ve musteri
memnuniyetsizligine sebep olunmaktadir. Yoéne-timde sistem vyaklasimi bu ylzden c¢ok

onemlidir.

Karar Vermede Gergekei Yaklasim: Kurulus, Uretim ve kaliteye ait zamanh ve gercgekgi
verileri kayit altina almakta ve karar vermede bu gercekleri kullanmakta-dir. Birgok bolim ve
teslimat gibi bircok fonksiyonda gec¢mise ait veriler bulunma-maktadir. Su ana kadar
kaydedilmeyen veriler ve hesaplanmayan performans gés-tergeleri yeni lider ile baslayan
gelisme ve iyilestirme slrecinde dikkate alinmaya baslanmistir. Bolumler ve fonksiyonlar igin

yeni veri toplama planlari yapilmakta ve veritabanlari kurulmaktadir.

Karsilikll Faydaya Dayali Tedarikgi iligkileri: Kurulug, tedarikgileriyle karsi-likli faydaya
dayanan iligkiler kurmaktadir. Kurulusun 350 adet tedarikgisi bulunmak-tadir. Tedarikgilerle
karsilikli fayda saglamak icin uzun dénemli iligskiler kurulmaya 6-zen goésterilmektedir. Kurulug
tedarikgilerini, tedarikgi se¢gme kriterlerini goéz énine alarak segmektedir. Bu kriterlerin basinda

kalite, teslimat suresi ve maliyet gelmekte-dir.

5.3.2 Yedi Olumciil israfa Gére Degerlendirme

Asiri(Fazla) Uretim: Kurulug, sadece muisteriden gelen siparis Uzerine (re-tim

yapmaktadir. Depolama amaciyla uretim yapilmamaktadir.
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Gereksiz Malzeme Tasimalari: Operatorlerin boélimler arasinda ¢ok sayida malzemeyi

ellerinde tasidigi gézlemlendi.

Yari Mamul ve Bitmis Uriin Stoklari: Bitmis uriinlere ait asir stoklar géz-lemlenmezken,

islenmeyi bekleyen yari mamul stoklari gézlemlendi.

Gereksiz, Katma Deger Yaratmayan Operasyonlar: Ozellikle final kontrol bélimiinde
deger katmayan ¢ok sayida operasyon bulunmaktadir. Diger prosesteki operatorlerin otokontrol
yapmamasi nedeniyle finale kadar gelen kusurlu pargalarin ayiklanmasi i¢in ¢codu yerde
kontrolorler tarafindan % 100 kontrol yapilmaktadir. Ay-rica kusurlu Urdnlerin tamiri icin de

deger katmayan ve maliyeti arttiran tamir iglem-leri yapiimaktadir.
Beklemeler: Kurulus icerisinde:
o Kesici Degisimi,
e Yag Degisimi,
e Parca Onayi Bekleme,
e Parcga Bekleme,
e Tasima,
e Teknik Ariza,
e Tezgah Ayari,
e Operator Eksikligi,

o Toplanti ve Egitim,

gibi nedenlerle ¢ok bliyik zaman kayiplari yasanmaktadir.

En fazla zaman kaybinin yasandigi bodlumler Azdirma ve Fellow'dur. Burada-ki
makinalarin bazilari ¢ok eski oldugu igin tamir ve bakim iglemleriyle ¢cok fazla za-man kaybina

neden olmaktadirlar.

Uretim Bolimii, ortalama tezgah verimliligini % 81.2, operatér verimliligini % 88.9 olarak

hesaplamistir.
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Gereksiz Is¢i Hareketleri: Kurulusta bazi bélimlerdeki operatérlerin gerekli 6lgiim

aparatlari i¢in diger tezgahlara gittigi, deger katmayan hareketlerde bulundu-gu gézlemlendi.

Hurdalar: Kurulus yuksek hurda sayisiyla calismaktadir. Temmuz ayinda olusan hurda
sayisl, Uretim miktarinin % 4.34°0n0 olusturmaktadir. Kusurlularin bir kismi son final kontrolde
yakalanmakta, bir kismi ise burada da yakalanamayarak musteriye gitmektedir. Daha sonra

masgteri iadesi olarak tekrar kuruluga génderil-mektedir.
5.3.3 Yénetimin Ayrilmaz Ugliisi'ne Gére Degerlendirme

Kalite, maliyet ve teslimat yonetimin ayriimaz Gglistudur ve bu Gglindn su-rekli dengeli
olmasi Ust ydnetimin en blylk gdrevlerinden biridir. Bu G¢lintin dengeli olmasi, biri yapilirken
digerinden taviz veriimemesi demektir. Kaliteyi iyilestrmek ya da zamaninda teslimat
yapabilmek icin maliyetleri yikseltmek, maliyetleri azaltmak ve teslimati zamaninda yapabilmek
icin kaliteyi koétulestirmek, zamaninda teslimat yapabilmek igin maliyetleri yikseltmek ya da
kaliteyi kotilestirmek giinimiiz diinya-sinda asla kabul edilemeyecek durumlardir. Uciiniin de

dengede oldugu bir kurulus, rakiplerine karsi buylk bir avantaj Usttinligine sahip olacaktir.

Kalite: Yoneticiler degiskenligi azaltarak proses ve cikti kalitesini iyilestirebil-mek icin
sirket geneline yayilacak bir yonetim sistemi gelistirmelidir. Kalite birinci éncelik yapilmali, bu
yapilirken maliyet ve teslimattan asla taviz veriimemelidir. Zaten mantiken kalite; maliyet ve
teslimata engel olan bir sey degildir. Aksine kalite iyilestikgce kusurlu Grin Uretimi ve israfin
azalmasiyla maliyetler de azalir, daha az sayida kusurlu olusumu ile toplam kusursuz Uretim

miktar artarak teslimat hizlanir.

Maliyet: Uretimden deger-katmayan faaliyetler gikarilarak maliyetler iyilesti-riimelidir.
Kalitenin iyilesmesi ile maliyetler de iyilesecek, teslimat hizlanacaktir. Ku-rulugun kari artacak ve

bdylece tim paydaslar(hissedarlar, musteriler, ¢alisanlar, te-darikgiler) daha memnun olacaktir.

Teslimat: Kalite ve maliyet hedefleri karsilanirken kurulus ayni zamanda séz verdigi
zamanda teslimat yapmalidir. Termin, musteriye verilen sézdir ve muisteri memnuniyeti igin
muhakkak uyulmasi gerekmektedir. Kurulusun 6zellikle yurt digi firmalarla teslimat problemleri
yasadigl tespit edildi. Almanya ve ispanya’daki miiste-rilerle ciddi termin problemleri

yasanmazken, Amerikali musterilerle 6nemli sorunlar yasanmaktadir. Digli Uretimden
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kaynaklanan problemler nedeniyle gecikmeler ya-sanmakta, Amerika'nin termini geriden takip
edilmektedir. Amerika’ya yapilacak tes-limat, fabrikadan c¢iktiktan 45 gin sonra mdusteriye
ulasmaktadir. Gemi ile yapilan bu sevkiyatlar ile birlikte termine yetisebilmek i¢in ugak ile de
teslimat yapiimaktadir. Ugak teslimi 4 giin slirmektedir fakat maliyeti cok fazla arttirmaktadir.
Kurulusun senkromeg uretim hatti daha rahat ¢alistidi icin senkromeg teslimati yapilan magteri
terminlerinde sorun yasanmamaktadir. Sorun yasanan teslimatlarin ¢cogu digli Gretim hattindan
cikan urlnlere aittir. Digli Gretim hatti daha yodun ve Urin gesitliligi daha fazla oldugu icin digli
Uriin teslimatlarinda problemler yasanmaktadir. Kurulusun gec¢-miste sevkiyat performansini
degerlendirmedigi, yeni liderin gelmesiyle baslayan ge-lisim ve iyilestirme slreci ile daha yeni

hesaplama girisimlerinde bulundugu gézlem-lendi.

SONUC

GlnUmuz is dinyasinda organizasyonlarin varliklarini sdrdirebilmeleri, mali-yetlerini
azaltip karlarini arttirabilmeleri icin organizasyonun tim fonksiyon ve islev-lerinde strekli
iyilestirmeler yapmalar gerekmektedir. Kaliteyi her gegen gun iyilesti-rerek ve israflari azaltarak

hem mdusterilerini daha da memnun edecekler hem de daha karli olacaklardir.

Surekli iyilestirme icin segilen arag ve teknikler ne olursa olsun, hangi adi alirsa alsin,

bitinlesik standartta verilen asamalar takip edildigi strece mithis ka-zanglar saglanacaktir.
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Muisteri deg@erinin  arastirilarak  bulunmasi, miusteri sesinin din-lenerek kritik kalite
karakteristiklerinin tespit edilmesi, kalite-maliyet-teslimat Uglisd-nin her zaman dengede
tutulmasi ve israfin ortadan kaldirlmasi blylk rekabet Us-tunligu saglayacaktir. Bunlarin
saglanabilmesi igin Ust yonetim katihm ve destedini gostermeli, egitim, iletisim ve takim

calismasina ¢ok dnem verilmelidir.

Uygulamanin yapildigi kurulus, yeni basladigi sdrekli iyilestirme yolculugun-da birgok
yenilik ve degisim galismalarinda bulunmaktadir. Kurulusun ondndeki en buylk engel olarak
goérinen calisanlarin tam katiim saglamamasi, yapilacak iyiles-tirmeler ile kurulusun lehine
yarar saglamaya baslayacaktir. Calisanlarin g¢alisma planinda yapilacak degismeler, daha
dikkatli ve daha &6zenli calismalarini saglaya-caktir. Kurulusun en énemli sorunlarindan olan
kaliteye bakis acisi ise yeni liderle birlikte hizla degistirelecek ve iyilestirilecektir. Kalite birinci
oncelikte olmali, verimlilik igin kaliteye ket vurulmamalidir. Kurulus yapacagi hizli degisimler ve
iyilestirmeler ile daha karli ve daha verimli olacaktir. Hem miusteriler, hem calisanlar hem de

yatirim-cilar daha memnun olacaktir.
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( izMiR
‘.)SENKROMEC
SANAY

MUSTERI MEMNUNIYETi DEGERLENDIRME ANKETI

ederiz
Saygilanmizla

Kazim BAYBURT / Mihendislik Hizmetleri Sorumlusu

Degerli Milsterimiz ; Sizlere daha iyi hizmet verebilmek ve iiskilerimizi daha da gelistirebilmek amaciyla firmamizin sizler
tarafindan degerlendiriimesi ok dnemlidir. Bu sebeple asagjidaki sorularimizi cevaplamanizi ve disiincelerinizi yazmanizi rica

FIRMA ADI : ANKETi DOLDURAN ADI SOYADI:
GOREVI: iRTIBAT TEL:
E-POSTA ADRESI: TARIH:

Bizlere verdiiniz bilgiler sizlere daha iyi hizmet vermemizi saglayacaktir, verdiginiz bilgiler icin tesekkiir edeirz.

NO DEGERLENDIRME KRITERLERI o | K00 | o || ook
1 2 3 4 5
1 |izmir Senkromeg hakkinda genel bilgi diizeyiniz. £ L] [] [] []
2 |Aradiginiz kisive ulasma dereceniz. O O O 0 O
3 |Calisanlarin size olan yaklagimlar. o o o O 0O
4 |Bir scrun ile kargilagtiginizda ilgili bolumin soruna yaklagimi 0 I
5 |Yeni proje/parcalarda teklif verme hizimiz. | [J [ [l
6 |Fiyal politikamiz o o 0O I J
7 |Urtnlerinizin teknik sartiara uygunlugu [ ] [ [] ]
8 |Urlinleriniz ile ilgili gerekli teknik/mihendislik dested O 0O ] | O
9 |Kalite problemleri ile ilgili géziimler ‘ I
10 |Urinlerinizin amablaj/paketleme sartlari. | N 0
11 |Sevkiyat performansimiz U o o oo 0O
12 |izmir Senkromeg'deki teknoloji seviyesi. O o 0o o 0O
13 |Genel olarak size sunulan hizmet 0 0O 1 1 U

Oneri, Diisiince, Elestiri ve Beklentileriniz:
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PARGA NO : URETIM IS EMRI :
% KALITE KONTROL OLCUMLERI
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Uretime devam etmek igin onay
istenebilir.

NOT: Proses 3.kez onay alamiyor ise

Kontrol Saati

Kontrol Eden

Béliim Sorumlusu :

Aciklama :

Boliim Sorumlusu / IMZA :

SONUC / DEVAM ETME TALEBI :

(Diizeltilemeyen hata ve liretime devam etme talebi yok ise i kisimlar imzalar

O N A Y/YAPILACAK FAALIYET :

URETIM MUDURD

KALITE MUDURU
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é EE“;':ROMEG ZAMAN KAYIPLARI TAKIP FORMU
wwn ] SANAYI (D|$ LI)
BOLUM : TEZGAH :
" DURUS BASLAMA SURE
TARIH TanT] DURUS NEDEN KODU (Dakike) ADI SOYADI
ONAY
BOLUM SORUMLUSU
DURUS NEDENLERI DURUS NEDENLERI
KOD NO DURUS NEDENI KOD NO DURUS NEDENI
01 KESICI DEGISIMI (Ug, Bros, Caki, Tas, 08 YAG DEGISTIRME
Matkap vs.)
02 PARCA ONAYI| BEKLEME (Kalite Kontrol) 09 TOPLANTI & EGITIM
03 TEZGAH ARIZA & BAKIM 10 TASIMA (Forklift, Transpalet)
04 PARCA BEKLEME (Diger Tezgah) 11 TEZGAH CALISMIYOR (Uretim Yok)
05 TEZGAH AYARI (Set-Up) .
06 |TEKNIK ARIZA (Elekirik Kesintisi, Hava) V(ORISR [P 1k
07 [TEMIZLIK 13 DIGER
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SENKAOMEG

iZmirR Revizyon :
SENKROMEC |CNC TORNA (OKUMA) KULLANMA TALIMATI Kidii i

SANATIl

SANAYI

{Tarih

Sayfa

03.10.2005
1
TLM/KL/M08
1/1

TALIMATIN AMACI

: Tezgahin dogru, verimli ve glvenli sekilde kullaniimasi

SORUMLULUKLAR : Oneratér

UYGULAMA

1
12,
13.

14.

Tezgahin ana salterini ag.

Tezgahin UPS * Kesintisiz glic kaynad! " 'ni ag.

Tezgahin yesil “machine on" tusuna bas ve ekran gelene kadar bekle (2 dk.)
Kirmizi * Emergency stop " butonunu kaldr.

Tekrar yesil * machine on " tusuna bas ve hidroligi a¢.

Align menu tusuna bas, makinay! “ home " ¢alisma konumuna getir.

Ana basing, ayna ve punta basincini kontrol et.

Aktif programi kontrol et.

Tezgahta Uretime baslamadan 1sinmasi igin ~5 dk. ¢alistir.

. Kapatilirken, kirmizi “ emergency stop " butonuna bas.

Kirmizi "machine off" tusuna bas ve ekran kararincaya kadar bekle. (2 dk.)
Makinanin ana salterini kapat.
Makinanin UPS “ Kesintisiz glic kaynad| "'ni kapat

Tezgahin glnltk bakimini talimatina uygun yap

. Her tarlll ariza ve aksamay! Kisim Sorumiusu'na bildir.

URETIM MUDURU

ONAY |

EK 12.
Calisma
Talimati

-2
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s Tarih : 03.10.2005
IR CNC TORNA (OKUMA) TEZGAHI AYAR  |Revizyon : 1
SENHROMEE i Kodu  : TLMI/AY/065
SANAYI TALIMATI
Sayfa ] 1/1
TALIMATIN AMACI : Yapilan ayarlarin zamaninda, dogru ve kurallara uygun yapilmasi.
SORUMLULUKLAR : Kisim Sorumlusu - Ayarci
UYGULAMA

1. Yapilacak isin operasyon kartini is emrini Kisim Sorumlusu'ndan al.
2. Ayara baglamadan énce, tezgahi el konumuna al. Tezgah temizleyerek ayara hazirla.

3. Tezgahin normal galismasi igin tezgahi géz kontrolinden gegir.

4. Gerekli olmayan takimlar, aparatlar tezgahtan sok{lup temiziendikten sonra ambara teslim et.

5 Baglanacak olan aparatlari ve takimlari ambardan teslim al. Aparatliarin diizgln clmasina dikkat et.
6. Katerlerin yataklarini, kontrol et. Puntanin ayna ile diizgtin ¢aligmasini kontrol et.

7. Katerler, kater uglar ve ayaklarl operasyona gore segerek tezgaha bagla.

8. Operasyona gore uygun resmi al ve uygun olan programi gadir. (tezgahin program dosyasindan

aktif dosyaya)

9. Takimlari programdaki operasyon sirasina gére tarete sirala.

10. Takimlar (katerler, u-drill matkap ucu) Z ve X ekseninden iglenmis pargaya gére veya bilinen

olglye goére sifirla.

11. llk ayar pargasini dikkatlice isle ve kalite kontrolde tam 6lgilerini kontrol ettir ve gerekiyorsa

dizeltmeleri yap.

12. [lk ayar onayini aldiktan sonra tezgahta en az 10 adet parca yap ve parganin isleme zamanini,
dlgtlerdeki uygunluk ve kesme hizlarini kontrol et. Tezgahta calisacak operatdre gerekli calisma

talimatini ver ve tezgahi otomatige alip seri imalata basla .

ONAY ‘
URETIM MUDURU | CR =y

Calisma
Talimati —

166



(3]

L

. Transformatérlerde, motorlarda yiiksek voltaj vardir, kesinlikle dokunma.

Islak ellerinle dugmelere dokunma.

Istenmeyen diismelerden kaginmak igin kendine yeterli galisma bolgesi ayir.
Bastigin yerlerin daima kuru ve temiz olmasina dikkat et.

Bilmedigin dugmeye kesinlikie basma.

Tezgahin yanina, pargalar herhangi kazaya meydan vermeyecek sekilde koy.
Herhangi bir elektrik kesiimesinde ana salteri kapat.

ikaz levhalarini gikarma, kaziyip silme.

Calisma ortaminin yeterince aydinlatilmig olmasina dikkat et.

. Eldivenle kontrol digmelerini galigtirma.

. Uzun sagla galisma gerekiyorsa arkada topla .

2. Donen galisma parcasina veya is miline kesinlikle dokunma.

. Talaslara kesinlikle dokunma.

. Agir bir pargayi yalniz kaldirma ve birlikte kardirirken uyum iginde ol.
. Makina g¢alisirken kesinlikle temizlikle yapma.

. Kesici takimlar makinaya yerlestirirken azami dikkat_ et.

. Otomatik galisma esnas;mda‘ asla tezgah kapisini agma

. Mesai bitiminde ana salteri kapat.

. Her tirld ariza ve aksamayi Kisim Sorumlusu'na bildir.

[Cemrowiz ], . Tarih 03.10.2005
ggjﬁmmc CNC TORNA (OKUMA) TEZGAHI Revizyon : 1

| S | SANAYI GUVENLIK TALIMATI g:;: TLMIl(/;}HOBS

TALIMATIN AMACI : Tezgahta gtivenli ve emniyetli alismak

SORUMLULUKLAR : Operatér

UYGULAMA
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[Sermoves | — ‘ L o Tarih : 03.10.2005 EK 15
CNC TORNA (OKUMA) GUNLUK VE Revizyon : 1 :
RS b HAFTALIK BAKIM TALIMATI Kodu : TLwBkigs | Falisma
Akl Sayfa : 1/1 Talimati —
5
TALIMATIN AMACI : Tezgahin dogru ve verimli calismasini saglamak.
SORUMLULUKLAR : Operattr
UYGULAMA
A- GUNLUK BAKIM
1. Tezgah aglldiktan sonra tezgahin galigma sesini dinle.
2. Tezgahin isinmasi igin min.5 dk. stre ile galitir. |
3. Makina (zerindeki yag seviyesini kontrol et. Aynaya yaglama semasina gore gres yag bas. 5
4. Sogdutma suyu seviyesini kontrol et, gerekirse ilave et.
5. Hidrolik galisma basincini kontrol et. (max.40 bar)
6. Elektrik panosundaki hava giris ve ¢ikig filtrelerini kontrol et, gerekirse degistir.
7. is bitiminde yapilacakiar |
7.1. Mesaj bitiminde tezgahi kapat
7.2. Tezgahin genel temizligini yap.
7.3. Metal kisimlari koruyucu yag ile yagla,
7.4. Tezgaha ait tim ekipman ve teghizati kullandiktan sonra yerine kaldir,
7.5, Yaptigin gunluk bakimi “Ginlik ve Haftalik Bakim Kontrol Formu'na kaydet
7.6. Hertrlli anza ve aksamayi Kisim Sorumlusu’na bildir.
B- HAFTALIK BAKIM (Giinliik bakima ifave olarak yapilir.)
|. Tezgahin arka tarafindaki kapag! a¢.
2. Talaslar temizle.
3. Gerekli yerleri sil ve yadla.
4. Yaglama semasina gore (1) ve (5) nolu yerlere gres yag bas.
NOT : Gresérlikle Z - X eksenlerine 15 giinde 1 kez 5 defa uygulanacak. i
5. Aynanin arkasindaki fener mili flanginin altindaki tahliye deliginin acik olmasina dikkat et
6. Hidrolik yag seviyesini ve kagaklari kontrol et.
7. Refraktometre ile bor yagdi konsantrasyonunu ¢ig, gerekirse ilave et
8. Yaptigin haftalik bakimi “ Gunlik ve Haftalik Bakim Kontrol Formu'na " kaydst
9 Her tirli ariza ve aksamay! Kisim Sorumiusu'na bildir.
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SENKAOMES
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SaNAYH

- Tarih : 03.10.2005 |
ZMIR CNC TORNA (OKUMA) TEZGAHI Revizyon : 1
SENKROMEG Kodu  : TLM/PBIOSO
SANAYI PLANLI BAKIM TALIMATI o o

ayfa i

TALIMATIN AMACI

: Tezgahin dogru ve verimli galismasini saglamak

SORUMLULUKLAR : Bakim Ekibi
UYGULAMA
1. Tezgahin kapaklarini ag. Talas temizligi yap.
2. Kizak koruyuculanni sék. Eksen kizaklarinin temizligini yap. Eksen bosluklarini gider.
3 Ekéen sonsuz millerini kontrol et. Asinma olup olmadidini kontrol et. Var ise bosluklarini gider.
4. VKIZElk temizleyici lastiklerini kontrol et. Asinmis ise degistir.
5. Aynanin arkasindaki fener mili flansinin altindaki tahliye deliginin agik olmasina dikkat et.
6. Hidrolik sistemi kontral et. Yagj kagaklari var ise yad kagaklarini gider. Valiflerin kontrol ve
temizliklerini yap.
7. Elektrik pano ve donanmimiarini kontrol et. Hareketli kisimdaki kablolarin kontrolunt yap.
8. Pano ve motor Uzerindeki sodutucu fanlari temizle. Arizali fan var ise degistir.
9. Sogutma sivisinin ve hidrolik yagtn'm kontroltint yap. Gerekirse degistir.
10. Konveyoril sok ve temizligini yap. Rulman ve paletinin kontrollnd yap
11. Motor ve rulman kontrollerini yap. Dedismesi gereken parga ve elemanlan degistir.
12. Genel temizligini yap. Tezgah! ¢alistirarak Bolim Sorumlusuna teslim et,
13. Degistirmis oldudun parga ve elemanlar yedek parga formuna kaydet.
14 Yaptigin planl bakimi * Ariza Kayit Formu'na kaydet ve onaylat.
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