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ALTI SIGMA METODOLOJiISI VE TEKSTIL SEKTORUNDE BIiR
UYGULAMA

OZET

Bu ¢alismanin amaci, Alt1 Sigma metodolojisini kullanarak tekstil sanayinde faaliyet
gosteren bir isletmenin miisteri siparislerine zamaninda yanit verebilmesi igin Uretim
stire¢lerindeki zamaninda iiretim oranini istenen seviyeye yiikseltmek ve miisteri geri
doniislerini hizlandirmaktir.

Uluslararasi ticaretin giderek arttigi1 bugiiniin diinyasinda, sirketler varliklarini devam
ettirebilmek igin geleneksel dretim sistemlerinin yerine yeni Uretim tekniklerini
o0grenmek, uygulamak ve bunlarm stirekliligini saglamak zorundadirlar. Gelistirdigi
yaklagim ile Alt1 Sigma, bu sistemlerden en kuvvetli olanlarin basinda gelmektedir.
Bu ¢aligma kapsaminda, Alt1 Sigma ve kullanim alanlar1 hakkinda literatiir arastirmasi
yapilmis ve elde edilen bulgular sonucunda zamaninda tiretim oraninin iyilestirilmek
istendigi tekstil sanayinde faaliyet gosteren bir isletmede Alt1 Sigma uygulamasi
yapilmistir. Alt1 Sigma’® nin TOAIK adimlar: izlenerek yapilan calismada, SIPOC
diyagramlari, Ol¢lim sistemleri analizi, kok neden analizi gibi tespit araglari
kullanilarak verimsizlik kaynaklarmin tespiti ve temel sorun iizerinde iyilestirmeler
yapilarak beklenen zamaninda iiretim oranlarma ulasilmasi saglanmistir.

Anahtar Kelimeler: Alti Sigma, Kalite Yonetimi, Sipoc Diyagrami, Streg
Iyilestirme, Verimlilik.
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SIXSIGMA METHODOLOGY AND A CASE STUDY IN TEXTILE SECTOR
ABSTRACT

The purpose of this study is to raise the timely production rate in the production process
to the desired level and to accelerate customer returns so that an enterprise operating
in the textile industry can respond to customer orders in a timely manner using by six
sigma methodology.

In today's world of increasing international trade, companies have to learn, implement
and maintain new production techniques in place of traditional production systems in
order to sustain their assets. With the approach it has developed, Six Sigma is one of
the strongest components of these systems. In the scope of this study, six sigma and
its application areas were investigated, and as a result of the findings obtained, six
sigma applications were carried out in an operation in a textile industry where the
timely production rate is to be improved. In the study conducted by following six
sigma's DMAIC (Define, Measure, Analyse, Improve, Control) steps, determination
of sources of inefficiency and improvement on the basic problem using detection tools
such as SIPOC (Suppliers, Inputs, Process, Outputs, Customers) diagrams,
measurement systems analysis, root cause analysis were made possible to reach
expected production rates at the same time.

Keywords: Six Sigma, Quality Management, Sipoc Diagram, Process improvement,
Productivity.
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GIRIS

Giliniimiiz diinyasinda teknolojinin biiyliyerek ivme kazanmasi, ticaretin ve iligkilerin
globallesmesi, insanlarin birbirlerine ulasmasinin eskiye nazaran daha kolay bir hal
almasi, var olma yarigin1 oldukca yikseltmektedir. Bu yizden, devamli farklilasan
piyasa sartlarina uyabilmek ve yukselen piyasa yarisinda strekli ayakta kalabilmek
icin kurumlar, sahip oldugu kaynaklarmin ¢ok verimli bir bicimde kullanilmasiyla
piyasadaki siirekliliklerini saglamak mecburiyetindedirler. Uluslararasi ticaret
ivmesinin strekli yiikseldigi ginlimuzde, sirketler piyasada ayakta kalabilmek igin
geleneksel Uretim sistemlerinin yerine yeni liretim tekniklerini 6grenmek, uygulamak
ve bunlarin siirekliligini saglamak zorundadirlar. Eski geleneksel anlayislar yerini
diisiik maliyetli, kisa teslim siireli ve iyi kalitede iriin ¢esitliligine birakmaktadir.
Rekabetin sinir tanimadigi, ayni iiriinii tireten firmalarin ¢ogaldigi giintimiizde, misteri
istekleri en 6nemli Olgut olmaktadir. Miisteriler artik talep ettiginden farkli bir tiriin
satin almak istemedigi gibi sirketlerin israf ettikleri kaynaklari icin de bedel
odemekten kaginmaktadirlar. Ornegin bir sirket iirettigi iiriiniiniin maliyetlerini
hesaplarken, bu iiretim esnasinda ortaya ¢ikan hurda, yeniden isleme, son kontrol,
fazla mesai, verimsizlik gibi sonuglar1 dikkate alirken, sirket miisterileri ise Uretimdeki
bu gereksiz maliyetlerden kaginmaktadir. Ayrica globallesmenin artmasiyla miisteriler
birgok farkli alternatife sahip olmakta ve kendisine uygun iiriin ve hizmeti almaktadir.
Miisteri beklentilerinin arttigi, rekabetin yogun oldugu, karliligin ve cirolarin ise
maliyetlerin diigiiriiliip kalitenin artirilmasina bagli oldugu, sirketlerin buylyip
problemlerinin karmasiklastigi bu ortamda sistematik yonetim bigimlerine ihtiyag
vardir. Gelistirdigi teknikle Alti Sigma, bu yonetim bicimleri arasinda en etkin
konumda bulunmaktadir. Uretimdeki bu degisimlerle artan maliyetler, problemler ve
miisteri baskisi ile karsilasan gogu tiretici Altt Sigma metodolojisini benimsemeye
baglamaktadir. Alt1 Sigma izledigi yontemler ile ireticilerin problemlerine kalict
cozlimler getirmekte, karmasik yapilara miidahale ederken etkin araglar
kullanmaktadir. Alt1 Sigma tekniginde, Uretim merkezine miisteri konulmasi, alinacak
bitin kararlarin nitel bilgilere dayandirilmasi, sireglerin iyilestirilmek istenmesi,

basar1 ve sonucun siirekliliginin sistematik bir sekilde saglanmasi esastir.
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Bu ylzden Alt Sigma metodolojisi kullanildigi isletmelere ¢ok Onemli faydalar
saglayip, bu sirketlere piyasada rekabet avantaji getirmektedir. Alt1 Sigma
metodolojisi sayesinde isletmeler ne asamada olduklarmi gorebilmekte, istatistiki
metotlarla mevcut durumlarini analiz edip, iyilestirmelerde bulunarak kontrolli bir
sekilde wvarliklarint siirdiirebilmektedir. Alti  Sigma metodolojisinde 6nemli
parametrelerden biri miisteri odakliliktir. Alt1 Sigma diizeyinde miisteri beklentilerini
karsilayan siire¢ sayist ¢ok fazladir. Bu baglamda Alt1 Sigma sifir hata, miikemmel
kalite anlamina gelmektedir.Bu tezin konusu, Alt1 Sigma metodolojisini kullanarak
tekstil sanayinde faaliyet gosteren bir isletmenin; miisteri siparislerine zamaninda
yanit verebilmesi i¢in iiretim siireclerindeki zamaninda iiretim oranini istenen seviyeye
yiikseltmek ve miisteri geri doniislerini hizlandirarak isletmeye katma deger
saglamaktir. Yapilan bu calismada isletmenin ¢Ozilmek istenen problemine Alti
Sigma yaklasimi ile nasil miidahale edilip ¢6ziim getirilecegi agiklanmaktadir. Bu
kapsamda, Alt1 Sigma ve kullanim alanlar1 hakkinda literatiir arastirmasi yapilarak
elde edilen bulgular sonucunda zamaninda iiretim oraninin iyilestirilmek istendigi

tekstil sanayinde bir Alt1 Sigma uygulamasi gerceklestirilmektedir.

Tez toplam bes boliimden olusmaktadir. Ik {i¢ boliim teorik bilgilerden olusurken,
dordiincti bolimde bir Alti Sigma uygulamasi anlatilmakta, son bolimde ise elde

edilen sonuglar ve bu sonugclar 1s181nda getirilen oneriler anlatilmaktadir.

Birinci bolimde, Alt1 Sigma tekniginin ne oldugu, tarihsel geligim siireci ve Alt1 Sigma

ile ilgili kavramlar genis bir yelpazede incelenerek anlatilmaktadir.

Ikinci béliimde, Alt1 Sigma yaklasimi tanitilarak, Altr Sigma strateji ve metodolojisi
hakkinda bilgi verilmekte, Alti Sigma tekniginin temelini olusturan istatistiksel

teknikler hakkinda agiklamalar yapilmaktadir.

Uclinci  bélimde, Alti Sigma organizasyonundaki roller ve sorumluluklar
aciklanmakta, iyilestirme modeli ve asamalarindan bahsedilmektedir. Altt Sigma
uygulamasinda sirketlerin karsilastiklar1 zorluklara ve dikkat edilmesi gereken

hususlara da bu béliimde deginilmektedir.

Daordinciu bolimde ise, entegre bir tesis olan tekstil fabrikasinda uygulanan Alti1 Sigma

projesi anlatilmaktadir. Alt1 Sigma TOAIK (Tanimla, Olg, Analiz Et, lyilestir, Kontrol



et) adimlan takip edilip, Alt1 Sigma teknigi kullanilarak ¢6ziim gelistirmeyi iceren
uygulama asamalarindan bahsedilmektedir. Uygulamada, kullanilan teknik detaylara
yer verilerek deney sonuglar1 analiz edilmekte, iyilestirme asamasinda ise sorunla ilgili

¢Oziimsel yaklasimlar anlatilmaktadir.

Son bolim olan besinci boliimde, uygulanan projede elde edilen sonuglar ve bu

sonuclar irdelenerek getirilen oneriler agiklanmaktadir.

Calismaya oOncelikle bir dizi ulusal ve uluslararasi alanda yaymlanan makale
incelemeleri ile baslanilarak Alt1 Sigma yaklasimi konusunda yapilan galigmalar
hakkinda veri toplanilmaktadir. Kaynak incelemesi ¢ercevesinde ulusal ve uluslararasi
arenada yapilan aragtirmalardan faydalanilmaktadir. Literatir incelemesi sonucunda
ulagilabilen kaynaklar, literatliirde bulunan g¢alismalarin biiyiik bir kisminin farkli
sektorlerde uygulamasi seklinde karsimiza ¢ikmaktadir. Asagida farkli sektorlerde

yapilan ¢alismalardan bazilari1 anlatilmaktadir:

Immaneni ve ark., bir bankanin siireg iyilestirme ve gelisim teknigi olarak, Altt Sigma
tekniginden faydalanmislardir. Bu uygulama bir bankanin yodnetiminde 6nemli
sorunlar bas gosterdiginde ortaya ¢ikarilmistir. Bankanin ana is strecleri yeniden

tanimlanarak, miisteri odaklilik ve siirekli iyilestirme esas alinmistir [1].

Saleh ve ark., ISO kalite sisteminin gelisim ¢alismalarinda, Alt1 Sigma basamaklarini
kullanmiglardir. Bu caligma bilgi servislerinin genel ¢evre giivenliginin gelistirilmesi
amactyla, ISO 17799:2005 bilgi giivenlik yonetim standartlarinin desteklenmesiyle

ilgili olup standardin ¢esitli evrelerinde Alt1 Sigma yaklagimini kullanmiglardir [2].

Tang ve ark., yoneylem arastirmasi ve yonetim bilimi tekniklerini biitiinlestirerek, Alt1
Sigma’nin etkinligini ve kullanimini arttiran olanaklar1 agiklamislardir. Tipik bir
yoneylem arastirmasi ve yonetim bilimi yontemlerinin uygulanmasi i¢in pratik bir

calisma cergevesi gosterilmistir [3].

Mehdi ve Nabi, Alt1 Sigma’nin bir iiretim sistemine nasil uygulanabilecegini
gOstermek lzere pratik bir uygulama gerceklestirmisler ve basarili bir Alt1 Sigma
yaklasiminin hangi prensiplere dayanmasi gerektigi lizerinde durarak ¢aligmalarini bu

yonde gelistirmislerdir [4].



Honeywell sirketi de Alti Sigma yaklasimi ve uygulamalarindan bahsetmektedir.
Honeywell sirketi, toplam stire¢ maliyetlerinin ve gevresel riskin azaltilmasini, veri
kalitesinde koklii bir degisikligin elde edilmesini amaglamistir. Bu kapsamda karisik,
yuksek derecede heterojen ve kritik gorev sidreci olan, duzeltici, cevresel veri

yonetimine, Alt1 Sigma kalite gelistirme yaklagimini uygulamistir [5].

Aksoy ve Dingmen, Alt1 Sigma teknigini uygulamak isteyen igletmelerin, bu teknigin
basarili olmasi adina lazim olan bilgileri saglamak ve 6ziimsemeye gerek oldugunu
belirterek, Alt1 Sigma tekniginde belirtilen 6nemli etkenlerin yaninda veri yonetimi
ilkelerinin g6z 6nunde bulundurulmasimin Alt1 Sigma teknigi uygulamasinda basarili
olma ihtimalini artiracagini bildirmislerdir. Bu kapsamda yayilim, iyilestirme ve
0zlimseme etkenlerini binyesinde bulunduran Bilgi Odakli Altt Sigma (BOAS)

metodolojisini ortaya ¢ikarmiglardir [6].
Bu ¢aligmanin hipotezi;

Hi: Altt sigma teknigini kullanarak denim kumas {ireten isletmede misteri
sipariglerine zamaninda yanit verilebilmesi icin iiretim siireclerindeki zamaninda
liretim oranini istenen seviyeye yiikseltmek, miisteri beklentilerini karsilayacak ve

miisteri geri doniislerini hizlandiracaktir.

Son yillarda gerek yabanci literatiirde gerekse de yerli literatiirde 6nemli bir mesafe
alan Alt1 Sigma teknigi isletmeler igin son derece 6nemli bir yer edinmektedir. Bu
caligmanin temel materyali, Alti Sigma metodolojisinin gerceklestirilecegi denim

kumas iireten isletmenin siirec¢leri ve tirlinleridir.

Bu ¢aligmanin amaci; yerli literatiirde yapilmis olan Alt1 Sigma ¢alismalarina fayda
saglayarak, Alt1 Sigma teknigini isletmelerinde kullanma ihtiyaci duyan yoneticilere

yol gostererek, onlara farkli bakis agilar1 kazandirmaktir.



1. ALTI SIGMA METODOLOJiSi
1.1. Alt1 Sigma

Alt1 Sigma, surekli olarak her operasyondaki tiim prosesleri gelistirme diisiincesini ve
bunlar1 gergeklestirmeyi kapsamaktadir. Sistemlerde her zaman iyilestirme firsatlar
olmaktadir. Asil olan bu firsatlarin fark edilmesi ve bu firsatlar1 degerlendirecek
sistemlerin olusturulmasidir. Alti Sigma metodolojisi, isletmelerde kayiplart minimize
etmek, maliyetleri azaltmak, verimliligi yikseltmek ve miisteri memnuniyetini
olusturmak hedefleriyle gerek uretim gerekse de hizmet sektoriinde yer alan bitin
cevrelerce kullanilmaya baslanilan bir tekniktir. Isletmelerde yasanan problemlerin
temelinde yer alan degiskenligi yok eden, ortaya koydugu amaglar ile yonetimi
0zlimseyen, sistemli, tam katilimin gerekli oldugu ve devamli iyilestirme ilkesine
dayandirilan Alt1 Sigma; uzun donemlere yayilan, kalici ¢gozumler gelistirerek devaml

iyilestirme saglayan bir tekniktir.

Alt1 Sigma hakkinda literatiirde pek ¢ok tanim bulunmaktadir. Bunlardan bazilarina

gore Alt1 Sigma,;

v TKY’ nin onemli basamaklarindan biri olan siire¢ kalitesi oOlgimi ve
iyilestirilmesi asamasinda kullanilan bir metodolojidir. Ayrica organizasyonun temel
stireglerini, misteri isteklerine cevap verebilecek bicimde degerlendirmek ve
iyilestirmek i¢in; i¢inde bulundugumuz dénemde ve ilerleyen donemlerde bdtln
calisan bilgilerinin ve bilimsel yontemlerin etkin olarak kullanilmasini saglayan bir
tekniktir. Blnyesinde kuvvetli araclarin oldugu bir teknik program gibi goriinse de,
0zlinde yonetimsel ve kiiltiirel bir degisim programi hiiviyetindedir [7].

v Ayni1 anda verimligi ve etkinligi iyilestirmeye yonelik bir girisimdir [8].

v Kalite sorunlarinin temel sebeplerini bularak, kontrol noktalari olusturmak
adma istatistiksel tekniklerle veri analizi yapan, kaliteyi iyilestiren bir felsefedir [9].
v Hata oranim1 milyonda 3,4’¢ diisiirmeyi amaglayan bir kalite iyilestirme
teknigidir [10].



v Isletme suireclerini, sistemli ve bilimsel metotlarla miisteri ihtiyaglarina uygun
sekilde iyilestirmek, verimliligi yukselterek devamliligini saglamak adina verilerden
ve istatistiksel araglardan faydalanan, kritik basar1 etkenlerine gore kaliteye ve
verimlilige projeler ile hazirlanan tekniktir [11].

v En iyiye yakin {irlin ve hizmeti saglamak i¢in istatistiksel metotlar1 kullanan
bir tekniktir [12].

v Uygulandig firmalar kara geciren ve fark yaratan tekniktir [13].

4 Misteri isteklerinin  dogru bir bi¢imde ele alinmasi, bu istekleri
gerceklestirmek adina verilerin ve istatistiksel analizlerin diizgiin kullanimu ile birlikte
stireclerin yonetiminde, gelistirilmesinde ve yeniden yapilandiriimasinda etken rol
oynayan bir tekniktir [14].

v Butln 0r0n, sire¢ ve operasyonlardaki hatalarin ortadan kaldirilmasini
hedefleyen tekniktir [15].

v Karlilik, pazar pay1 ve miisteri memnuniyetini artiran, istatistiksel araglar
kullanarak kalitede 6nemli getiriler saglayan bir tekniktir [16].

v Bagka bir goriise gore Alt1 Sigma felsefesindeki amag, varyasyonlari azaltarak

kalite gelisimini saglamaktir [17].

Aciklamalardan da anlasilacag: lizere Alt1 Sigma; miisteri isteklerini zamaninda ve
etkin bir sekilde cevaplamayi ilke edinmis, hata oranlarin1 minimize eden, performans
degerlerini maksimum yapmaya ¢alisan, verimliligi yikselten istatistiksel bir teknik
olarak karsimiza c¢ikmaktadir. Alti Sigma, bir isletmenin kendisiyle ayni sektorde
olsun veya olmasin diger isletmelerle kiyaslanmasina olanak saglayan bir
metodolojidir. Bu sayede kiyaslanan isletmenin, karsilastirildigi noktalar tizerinden
diger isletmelerden ne kadar 6nde veya geride oldugu ortaya ¢ikmaktadir. Ornegin, bir
stirecin Alt1 Sigma seviyesinde olmasi, bu siirecin en iyisi olduguna isaret etmektedir.
Bu diizeyde bulunan sureg, bir milyon driinde sadece 3 adet hatali tiriin tiretmektedir.
Bir baska siirecin ise dort sigma diizeyinde olmasi, siirecin ortalama seviyede olduguna
isaret etmektedir. Bu siiregte, bir milyon trtinde 6200 adet hatali tiriin Giretilmektedir
[18]. Dunyada en iyi performans, Altt Sigma ve (zerindeki olarak
degerlendirilmektedir [19]. Ozetle sigma seviyesi, siireglerin yeterliligi i¢in kullanilan
bir 6l¢httiir. Streclerin sigma seviyelerinin artmasi, degiskenligin ve hata oranlarinin

azalmasi anlamina gelmektedir.



1.2. Alt1 Sigma Yaklasiminin Tarihgesi

Isletmelerde proses gelistirme konusunda 1980°li yillardan itibaren geliserek
yayginlasan Alt1 Sigma felsefesinden giinimuzde bir¢ok isletme faydalanmaktadir. Bu
felsefenin ilk ¢ikis noktas1 dzellikle Motorola Inc. ve Robert W. Galvin olmakla
birlikte, bu kurum ve kisilerin Alt1 Sigma felsefesinin onciiliigiine hizmet ettikleri
gorulmektedir. Motorola, Alti Sigma felsefesinden siireglerindeki kalite artirimi ve
gelisimi amaciyla faydalanmaktadir. Bu teknik ile Motorola, hizmet verdigi tiim
sektorlerde hata Gl¢timiinii saglayarak ve 1980’li yillarin sonunda Malcolm Baldrige
ulusal kalite 6dilind almaya hak kazanan ilk isletme olma 6zelligini tasimaktadir.
Boylece kaliteyi ve bilesenlerini nasil kullanmasi gerektigini anlayan Motorola,
piyasadaki zorlu rekabette bir adim 6ne ¢ikabilmek i¢in miisterilerinin fikirlerini daha
dikkatli sekilde anlamaya calismaktadir. Tespit edilen kamuoyu arastirmalarinda
misterilerin, Motorola {irtinleri ile Japon Urinlerinin benzer isleri yapmasina ragmen
Motorola iriinlerinin daha pahali olmasi yiiziinden tercihlerini Japon Urtinlerinden
yana kullandiklar1 belirlendigi goriilmektedir. Motorola yetkilileri ise, kendi
urtinlerinin Japon Urinlerinden ¢ok daha kaliteli oldugunu ve miisteri goriislerinin bu
durumda gokta miimkiin olmadigim belirtmektedir. Clinkli Motora yetkilileri, Japon
ureticilerin Uretim sureclerinde kullandigi malzemelerin Kalitesiz oldugunu ve
Japonlarin  (retim proseslerinde gerekli olan bircok kontrol uygulamasini
yapmadiklarin1 agiklamaktadirlar. Kalite deyince akla ilk gelen uzmanlarin
olusturdugu bir topluluk, Motorola’ya ait bir firmada Japonlarin yaptig1 yenilikleri
anlatan raporu firma sorumlularina gostererek; streclerde yasanan verimsizliklerin,
kontrol ve bakim maliyetini blyik miktarda arttirdigini kanitlamaktadir. Artik Griin
kalitesinden ziyade proseslerin kalite durumunu gosteren yeterlilik indeksleri,
isletmelerin rekabet glicini belirleyen oldukca hassas bir gosterge olmaktadir. Buna
gore surec¢ icinde meydana gelen hatalar, siki bir disiplinle takip edilip; istatistik
biliminden faydalanarak incelenmeli ve iyilestirilmelidir. TUm bunlar gz 6niine
alindiginda Japonlarin yaptigir gibi iriin kalitesinden ziyade, iiriiniin tiretildigi
stireclerin kalite durumunun irdelendigi bir yonetim sekli meydana getirilmeli ve bu
stiregleri iyilestirmek i¢in de miisteri taleplerinin gok iyi tespit edildigi bir teknik

olusturulmalidir [20].



Alt1 Sigma’nin tarihsel gelisim siirecinin baglangicina bakilirsa, Japonlarin pazarlarini
stirekli genigletmeleri 80°1i yillarda Amerikalilart harekete gegirirken, Japonlarin pazar
genisletmelerine karsilik rekabete cevap Motorola’dan gelmistir. Motorola 80’11
yillarin bagindan itibaren baslayarak hurda, yeniden isleme ve inceleme nedeniyle
olusan kétii kalite maliyetlerini incelemistir. 80°1i yillardaki 10 yillik zaman diliminde
Motorola, sureclerindeki degiskenligi kendine diisman ilan ederek, Alti Sigma
felsefesiyle kalite ve iyilestirme konularinda biylk yol alarak, 6énemli kazanclar

saglamigtir [21].

1980°de Amerika’da yerel yaym yapan NBC televizyonu, Japonlara meydan
okuyarak, onlarin yapabildikleri kaliteli tirlinlerden daha iyisini nasil yapabileceklerini
anlatan bir yayin yapmustir. Yasanan tiim bu gelismelerden sonra Kalite grafiklerinin
kullanilmas1 Amerika’da yaygin bir hal almistir. Amerika’da bulunan isletmeler ve
uzmanlar1 Kalite kontrol grafik kullanimin siireglerindeki Gnemli sorunlari ¢g6zmek igin

cok 6nemli bir deger oldugunu benimsemistir.

1987 yilinda Motorola CEO’su kalite hedefini 1989’a kadar 10 kat, 1991°e kadar 100
kat iyilestirilmesini ve 1992 yilinda Alti1 Sigma yeterliligine ulagsmasini amaglayan 5
yillik planini deklare etmistir. 1992 yilina gelindiginde Motorola biinyesinde ortalama
5,4 sigma yeterliligine ulasilmis olup ve hatta bazi iriin ve siire¢lerde bu sigma
seviyesi de agilarak, Alt1 Sigma yeterliligi hedeflenen orani yakalamistir. Bu 5 yillik
stireg diliminde Alti Sigma felsefesiyle tretimdeki hatalar bllyik oranda azaltilmig
olup, Motorola sirketinde, bu hata azaltilmasindan kaynakli yaklasik 2,2 milyar dolar
tasarruf elde edilmistir [21]. Daha sonra, iyilestirmeler hiz kesmeden devam etmis ve
1987-1996 doneminde saglanan tasarruf miktarinin ise yaklasik 11 milyar dolar

oldugu Motorola tarafindan agiklanmistir [21].

Ulkemizde de Alt1 Sigma ydnetimini benimseyen ve slreclerinde bu yontemi
uygulayan bir¢ok sirket mevcuttur. Alt1 Sigma yontemini uygulayan firmalara lojistik
sektérinde Borusan Lojistik, beyaz esya sektoriinde Argelik, savunma sanayinde
Aselsan, kimya sektériinde Kalekim, otomotiv sektdriinde Bosch Dizel Sistemleri,
tekstil sektdriinde Calik Denim, bilisim sektoriinde Kog Net, Kog¢ Sistem, Turkcell
Global Bilgi firmalar1 6rnek olarak gosterilebilir. Bu firmalar Alt1 Sigma teknigiyle

beraber siireclerinde bir¢ok iyilestirme yapmaktadirlar.



1.3. Degiskenlik ve Alt1 Sigma

Isletme sireclerinde yasanan hatalar, bu siireclerde bulunan operasyonlardaki
degiskenlikten dolayr meydana gelmektedir. Bir islemin her defasinda ayni sekilde
olusmamasi degiskenlik olarak tanimlanmaktadir. Degiskenlik butln slreclerde
bulunmaktadir. Asil snemli olan nokta ise degiskenligin biiyiikliigiidiir. Isletmelerde
yaganan degiskenlik, dogru is dogru zamanda yapilmaya c¢alisilarak ortadan
kaldirilmalidir. Eger degiskenlik, zamaninda dogru hamlelerle ortadan kaldirilirsa hata
duzeltmek gibi ikinci bir surece girilmez. Alt1 Sigma teknigi, miikemmeli yakalama,
sifir hatayla ¢alisma, proses iyilestirme ve miisteri memnuniyetini saglamak gibi

amaglarina degiskenligi yok ederek ulasmaya ¢alismaktadir [22].

Isletme siireclerinde meydana gelen degiskenlik azaltilirsa, streclerdeki tutarlilik ve
dolayistyla kalite de dogrudan yikselecektir. Isletmelerde yapilan bilyiik hatalardan
birisi de, parametrelerin yalnizca ortalamayla tanimlanmasi ve degiskenlikten hi¢ stz
edilmemesidir. Bir siire¢ hakkinda kesin bilgi sahibi olabilmek adina, ortalamayla
beraber siirecin degiskenliginden de bahsetmek elzemdir. Bu yiizden bir sireci
yalnizca ortalamayla ifade etmek yerine, ortalama kavramiyla birlikte siireg

degiskenliginden de bahsetmek gerekmektedir [23].

Alt1 Sigma tekniginde degiskenlik en biiyiik diigman olarak goriilmektedir. Alt1 Sigma
tekniginin en Onemli hedefleri iginde degiskenlik ve hata oranlarinin azaltilarak siireg
verimliliginin artirilmasi gelmektedir. Bu hedefleri gergeklestirmek icin de streclerde
meydana gelen degiskenligin 6l¢iimii gerekmektedir. Istatistiksel diisiincenin temel
elemanlar siireg, degiskenlik ve verilerdir. Suregler, ¢6ziilmesi diistiniilen problemin
icinde bulundugu iliskiyi saglamaktadir. Biitiin siiregler degiskenlikten
etkilenmektedir. Degiskenlik, isletmelerde ortaya g¢ikan bir¢ok problemin kaynagi
olmakla birlikte ¢oziimler i¢in yol gosteren en bilyiik isaretlerdir. Veri ise, degiskenligi
sayisallasgtirmamiza ve etkin siire¢ 1iyilestirme yaklagimlar1i gelistirmemize

yaramaktadir [24].
1.4. Alt1 Sigma Kalite Diizeyi

Alt1 Sigma isletme iiriin, hizmet ve siire¢lerinin ne durumda oldugunu gésteren sayisal

tekniklerden faydalanan bir metodolojidir. Isletme siireglerinin  sifir hata



pozisyonundan ne kadar sapma gosterdigini ifade eder. Bir siirecin Alt1 Sigma kalite
diizeyinde olmasi igin, Uretilen Urin veya hizmetlerden 1 milyonda 3,4 adet hata
cikmasi gerekmektedir. Bu felsefedeki baslica hedef siirecte ortaya c¢ikan
varyasyonlarin temeline inip, bu varyasyonlar1 yok ederek kalite seviyesini Alt1 Sigma
diizeyine yukseltmektir [25]. Alt1 Sigma, temelde bir yonetim felsefesidir. Bu yilizden
yonetimin yalnizca destegini degil aktif katilimin1 da gerektiren bir tekniktir.
Yonetimin Alti Sigma’ya katiliminin ilk araci, is siire¢ yOnetimi sisteminin
olusturulmasidir. Is siire¢ yonetiminin olusturulmasindaki ilk adim, organizasyonun
stratejik is hedeflerini netlestirmek ve agiklamaktir. Alt1 Sigma, saglam bir yonetim
prensibi olarak; 6zellikle bir milyon firsatta dortten az kusur hedefinden; kaliteyi erken
tasarim ve gelisme asamasinda, tiim 6mrii boyunca cok cesitli yaklasimlarla {iriin ve
hizmetlerle birlestirmek amaciyla ortaya ¢ikmustir. Alti Sigma teknigini kullanan
kuruluslar, bu teknigin net kar sonuglarimi iyilestirerek, yuksek kalitede Grin ve
hizmeti saglayip kurulus biinyesinde bulunan hissedarlarin servetini arttirmaya odakli
oldugunu iddia etmektedir. Bu yizden kurulus hissedarlari, Alt1 Sigma felsefesini
sirket biinyesinde olusturmak ve sirketlerinin her departmaninda bu teknigi
uygulayarak giiniimiiziin degisen hizli piyasa kosullarina ayak uydurmak

istemektedirler.
1.5. istatistiksel Ol¢iim Olarak Alti Sigma

Alt1 Sigma teknigindeki sigma, rastgele secilen bir surecin 6lctilen gozlem degerlerinin
degiskenliklerini ya da bu gozlem degerlerinin aralarindaki uzakligi ortalama olarak
Olgmeyi saglayan istatistiksel yontemdir. Degiskenlik, standart sapma olarak
nitelendirilen bir 6lglyle belirlenmekte olup, sigma (o) semboluyle ifade edilmektedir.
Olgiilen gozlem degerleri sonucu saglanan sigma degeri ile Alt1 Sigma felsefesindeki
sigma seviyesi arasinda bir baglanti olmasina ragmen bu iki kavram ayni degildir.
Uretim ve hizmet sektoriinde bir slirecin sigma seviyesi, o siirecin ne kadar iyi
calismakta oldugunu ve siirecte yasanan hatalarin hangi siklikla meydana geldigini

belirten bir kavramdir [26].

Alt1 Sigma, bir siirecin ya da siirecten elde edilen iirliniin kalitesini 6l¢gmek amaciyla
Ol¢lim araci olarak birim parga basina hata miktarin1 (DPU) kullanmaktadir. Ayrica,
hata (D), birim/par¢a (U), firsat (OP), toplam firsat (TOP), firsat basina hata oran
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(DPO), milyonda (olas1) hata sayis1 (DPMO) ile ifade edilmektedir. Bu kapsamda
Denklem (1.1), Denklem (1.2), Denklem (1.3), Denklem (1.4) formullerinden
faydalanmaktadir [27]:

DPU=D+U (1.1)
TOP=UxOP (1.2)
DPO=D-TOP (1.3)
DPMO=DPOx1.000.000 (1.4)

Alt1 Sigma felsefesinde miisteri sikdyetlerinin baslica isareti olan hatalarin sikligi,
sigma degeriyle ifade edilmektedir. Sigma seviyesi arttik¢a, proses degiskenligi ile
milyonda hata sayis1 azalmakta ve verimlilik ytizdesi yiikselmektedir. Alti Sigma,
milyonda yalnizca 3,4 olas1 hata miikkemmeliyetinin bir standardini temsil etmektedir.
Stiphesiz ki hata sayisinin diisiiriilmesiyle beraber maliyetler diisecek, ¢cevrim zamani

azalacak ve bununla birlikte miisteri memnuniyeti artarak devam edecektir [27].
1.5.1. Alt1 sigma prosesinde kisa ve uzun donem

Herhangi bir surecle ilgili olarak kisa donem verileri, stiregten kisa zaman doneminden
alinan o6rneklemlerden olusmaktadir. Stirecin kisa zaman dénemindeki anlik resmini
isaret eden kisa donem verileri, siireglerde yasanan degiskenliklerden etkilenmektedir.
Ornegin bir parti iiretimi icerisinde yasanan degiskenlik kisa donem degiskenligi ile

tanimlanabilmektedir [27].

Siireglerden alinan uzun donem verileri ise, degiskenligin hem genel sebeplerinden
hem de 6zel sebeplerinden etkilenmektedir. Ornegin iki parti Gretimi arasinda yasanan
degiskenlik uzun dénem verileri ile agiklanabilmektedir. Uzun donem verilerinde hem
parti icindeki degiskenlikten hem de partiler arasi degiskenlikten s6z etmek
mimkunddr. Alt1 Sigma siireglerinde miisteri memnuniyeti ve hedeflenen isler, stre¢
veya iirlin degiskenliginden kaynakli sapma gostermektedir. Kisa donemde hesaplanan
sigma seviyesi, uzun donem igin daha diisiikk ¢ikmaktadir. Literatirde uzun dénem
sigma seviyesi, kisa donem sigma seviyesinden 1,50 daha diisiikk alinmaktadir. Yani

kisa déonemde 60 olarak hesaplanan bir siirecin uzun dénemde sigma seviyesi 4,56
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olarak hesaplanmaktadir. Merkezlenmemis (uzun donem) prosesin merkezden
1,50’lik kayma gostermesi sonucunda, 3c seviyesinde milyonda 66807 hata ile
karsilasilir iken, 6 seviyesinde milyonda 3,4 hata ile karsilasilmaktadir [27].

Asagidaki Tablo 1.1 ve Tablo 1.2°de merkezlenmis ve merkezlenmemis bir normal
egriye iligskin gesitli sigma seviyelerine karsi gelen milyonda olast hata sayis1 ve
verim/basar1 oranlar1 verilmektedir. Tablo 1.3’teki kisa doneme iliskin 66 seviyesi,
merkezlenmis bir normal egrinin ortalamasindan sola ve saga | + 6c seklinde olmak
Uzere toplam 12c genisligini ifade etmektedir. Oysa uzun donemde slrecin
merkezlenmesi mimkin olmamakla beraber, ortalamadan sola veya saga sapmasi
beklenmektedir [28].

Tablo 1.3’teki uzun doneme iliskin 66 seviyesi, merkezlenmemis bir normal egrinin
ortalamasindan sola ve saga - 60 < 4 < 4,50 veya - 4,50 < m < 66 seklinde olmak
Uzere, simetrik olmayan toplam 10,5¢ genisligini gostermektedir. Kisa donem ile uzun
donem sigma seviyelerindeki bu farklilik, slrecin zaman iginde ¢esitli nedenlerin

etkisiyle degiskenlik gostermesi ve ortalamadan sapmasidir [11].

Alt1 Sigma ¢aligmalarinda surecin uzun dénemde 1,50 sapacagi kabul edilmektedir.
Bu durum, siire¢ ortalamasindan 1,56 sola veya saga sapmaya izin verilmesi anlamina

gelmektedir.

Tablo 1.1. Kisa Donem Sigma Seviyeleri, DPMO(PPM) ve Verim Oranlar
(Merkezlenmis Bir Normal Egriye Iliskin)

Sigma Seviyesi Milyonda hata sayisi Verim (Basari) (%)
(DPMO)

1o 317.311 68,2689

20 45.500 95,4500

3o 2.700 99,7300

4o 63 99,9937

50 0,57 99,99994

6o 0,00197 99,9999998
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Tablo 1.2. Uzun Do6nem Sigma Seviyeleri, DPMO(PPM) ve Verim Oranlari
(Merkezlenmemis Bir Normal Egriye Iliskin)

Sigma Seviyesi Milyonda Hata | Verim (Basar1) (%)
Say1s1(DPMO)

lo 691.462 30,8538

2c 308.538 69,1462

30 66.807 93,3193

40 6.210 99,3790

50 233 99,9767

6o 34 99,99966

Kisa ve uzun donem sigma seviyelerine karsilik gelen DPMO ve verim oranlari ise

Tablo 1.3’te verilmektedir:

Tablo 1.3. Kisa ve uzun dénem sigma seviyeleri, DPMO ve verim oranlari

Kisa Dénem Uzun Dénem (DPMO) Verim/Basari(%)
0,20 -1,3¢ 903.200 9,68

0,50 -1c 841.345 15,8655
0,7¢ -0,8¢ 788.145 21,1855
1o -0,5¢ 691.462 30,8538
1,26 -0,3¢ 617.911 38,2089
1,50 -0c 500.000 50

17c 0,2 420.740 57,926

20 0,50 308.538 69,1462
2,26 0,7¢ 241.964 75,8036
2,50 lo 158.655 84,1345
2,70 1,26 115.070 88,493

30 1,50 66.807 93,3193
3,26 17¢ 44.565 95,5435
3,50 2c 22.750 97,725
3,76 2,26 13.903 98,6097
4c 2,56 6.210 99,379
4,26 2,76 3.467 99,6533
456 30 1.350 99,865
476 3,26 687 99,9313
56 3,50 233 99,9767
5,20 3,76 108 99,9892
5,50 40 32 99,9968
57c 4,20 13 99,9987
6o 4,56 3,4 99,99966
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Tablo 1.3 irdelendiginde; Ornegin, iki sigma Seviyesinden (¢ sigma seviyesine
iyilesme gosteren bir slregte, milyon firsatta hata sayist 308.538’den 66.807’ye
diismektedir. Sigma seviyesi dorde yiikseldiginde ise milyon firsatta hata sayis1 6210°a
kadar diismektedir. Hedef deger olan Alt1 Sigma’ ya ulasilmasi durumunda ise milyon

firsatta hata sayisinin 3,4 olmasi belirlenmektedir.
1.5.2. Kararhhk

Bir surecin zaman icginde nasil davranis gosterdigi, nasil aksiyon aldigi kararlilik
terimiyle aciklanmaktadir. Kararlilik, sabit bir ortalama ve zaman iginde tahmin
edilebilir bir degiskenlik ile tanimlanmaktadir. Dagilimin merkezini sayisal olarak

ifade etmek icin ortalama, medyan ve mod olmak tizere ii¢ farkli yol gésterilmektedir.
1.6. Yonetim Felsefesi Olarak Alti Sigma

Alt1 Sigma, yalniz bir kalite odakli felsefe olmayip, hata oranlarinin diisiiriilmesinden
fazlasin1 kapsayan bir organizasyon seklidir. Son donemlerin en iyi yonetim fikirlerini
ve en giiclii araglarin1 biinyesine alan bir tekniktir. Alt1 Sigma felsefesinin hayata
gecirildigi kuruluslarda basit ¢ozimler siiphe uyandirmaktadir. C6zim oOncesi,
problem ve iyilestirme firsatlarinin anlagilmasi i¢in zaman ayrilmaktadir. Alt1
Sigma’nin etkin istatistiki araglarindan faydalanilarak, ilgili stirecler tum yonleriyle
irdelenmekte ve siireglerden alinan bu bu bilgiler 1s18inda kararlar alinmaktadir. Ben
odakli anlayiglar yerine Alt1 Sigma felsefesinde olusturulan gruplarin hemfikir olmasi

benimsenmektedir.

Alt1 Sigma, sadece bir iyilestirme programi olmamakla beraber iyilestirme igin
iyilestirmeyi 6ngérmemektedir. Miisteri memnuniyetini ve isletme karimi arttirmak
icin stratejik problem ¢6zme tekniklerinden faydalanmaktadir. Temel istatistiki
kavramlardan olusan etkin bir karar verme sistemi ve disiplinini olusturmaktadir.
Calisanlara, is yapma bigimlerini nasil gelistirebileceklerini ve yeni performans

duizeylerini nasil koruyabileceklerini 6greten bir felsefedir.

Alt1 Sigma felsefesi, slire¢ glict ve insan guctini mikemmel sekilde bir araya getirerek
ortak bir sinerji saglamaktadir. Cogu calisan icin en biylk odil Alt1 Sigma

projelerinden saglanan somut islerdir. Ayrica Alti Sigma genis ve esnek yapida
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olmasindan dolay1 stratejik planlamadan, is programlarina, ar-ge ¢alismalarindan,
misteri hizmetlerine kadar hemen hemen bUtin is organizasyonlarinda
kullanilabilecek bir felsefedir. Birkag Onemli siirecin iyilestirilmesinden, tiim
organizasyonun yeniden yapilanmasina kadar ¢ok farkli dlgeklerde bu felsefeden
faydalanilabilmektedir [29].

1.7. Alt1 Sigma’nin Tlkeleri ve Yararlar

Alt1 Sigma tekniginde disiplin, yonetim felsefesi, istatistiksel araclardan faydalanma,
stire¢ verimliligini 6lgmek i¢in kriter saglama olmak {izere dort ilke mevcuttur. Alti

Sigma teknigi (¢ ana alan Gzerine odaklanmaktadir. Bunlar;

v Cevrim zamaninin diistiriilmesi,
v Kusurlarin/hatalarin azaltilmasi,
v Miisteri memnuniyetinin saglanmasidir.

Bir isletmede Alt1 Sigma felsefesini hayata gegirebilmek adina isletmede stratejik
iyilestirmeler, kiiltiir degisimi ve sorun ¢6zme yeteneginin gelistirilmesi elzemdir. Bu
durum da Ust yonetimin destegini alarak gergeklesebilecek bir istir. Alt1 Sigma,
Ogrenen organizasyon Ozelliginde olup sistemli, projeye dayali olarak ¢alisan bir
felsefedir. Temel islevi miisteri odakli olmaktir. Miisteri beklentilerinin, isletmenin
biitin streclerinde dikkate almmasi bu felsefenin gerektirdiklerindendir. Uriin
kalitesinden ziyade sure¢ kalitesindeki seviyeler yukseltilmelidir. Altt Sigma
felsefesinden bir firma stratejisi olarak faydalanildiginda uygulandigi firmalara biiyiik
rekabet avantaji saglamaktadir. CUnk{ siirecin sigma seviyesi yukseldikce, driin
kalitesi artmakta ve maliyetler diismektedir. Sonugta yiiksek miisteri memnuniyeti
elde edilmektedir. Biitiin bu iglevleriyle Alt1 Sigma, islem siirelerinin azalmasina, hata
oranlarmin disiiriilmesine, maliyetlerin azaltilmasina, verimliligin yiikselmesine,
sadik miisteri sayisinin artmasina, pazar paymin biiylimesine, firmalarda kiiltiir
degisiminin yasanmasina katki sagladigi i¢in isletmeler icin ¢ok 6nemli bir teknik
olmaktadir. Alt1 Sigma’y1 uygulayan bir¢cok firma verimlilik, etkenlik, kalite, miisteri
tatmininde bircok artis saglamanin yani sira pek cok tasarruf saglayabilmektedir.
Yalniz biyik firmalarda degil, kigik ve orta Olgekli pek ¢ok firmada da
uygulanabilmesi mimkin olan bir yonetim seklidir. Tum bu bilgiler 1s18inda, Alt1

Sigma’nin temel ilkeleri asagidaki maddeler seklindedir:
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Miisteri odakli olma,

Siire¢ odakli olma,

Veriler ve gercekler tizerine kurulu yonetim sekli,

Sonsuz igbirligi ve miikkemmele yonelistir.

1.8. Alt1 Sigma, Yalin ve Kisitlar Teorisinin Mukayesesi

Yonetimin katilimi, proaktif olmasi ve iyilestirmelere olan destegi,

Sirketlerin giderek biiyiidiigii, siireglerin karmasik hal aldigi, problemlerinin arttigi

giiniimiiz diinyasinda;

bu problemlerin ¢ozulerek, Karliliklarin artirilmasi  ve

maliyetlerin azaltilmasi i¢in bir¢ok teknik gelistirilmistir. Bu tekniklerden Alt1 Sigma,

Yalin Uretim ve Kisitlar Teorisinin mukayesesi Tablo 1.4’te yapilmustur:

Tablo 1.4. Sistem iyilestirme metotlar1 [30]

Metot Alt1 Sigma Yalin Diisiince Kisitlar Teorisi
Amag Degiskenligi Israfi azaltmak Kisitlar1 yonetmek
azaltmak
Uygulama Tanimla Degeri tanimla Kisidi tanimla
Adimlari
Olg Deger akisini Kisit verimini artir
olustur
Analiz et Akisa dayali | Bagl prosesleri
sistem yOnet
Iyilestir Cekme sistemini | Kisidi yok et
kur
Kontrol et Mikemmellik Cevrimi tekrarla
Odak Problem odakli Akis odakli Sistem kisidi

odakli
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Alt1 Sigma, istatistiksel araglar1 kullanan bir teknik olup degiskenligin azaltilmasi
Uzerine odaklanmaktadir. Problem ¢0zmedeki adimlari, Oncelikle problemin
tamimlanmasina, sonra olgiilmesine, bu 6élglimlere dayali analizler yaparak sistemin
iyilestirilmesine ve son olarak iyilestirmenin kontrol edilmesine dayanmaktadir.
Sayilara dayali bir teknik olup, tiim sistemin sayilar ile ifade edilebilirligine
dayanmakta ve prosesin degiskenliginin azalmasinin tiim organizasyonun faydasina
olacaginin (izerine kurulmaktadir. Bu teknigi uygulayabilmek icin egitimli ve analitik

diisiinebilen ¢alisanlara ihtiyag¢ vardir.

Yalin Diisiince, Toyota iiretim sistemi olarak da bilinen bir tekniktir. Amag israf olarak
tanimlanan, tiretim asamasinda gereksiz olan tum stire¢ ve girdilerin yok edilmesidir.
Oncelikle deger tanimlanmakta ve bu degeri yaratan islemlerin deger akis haritas
olusturulmaktadir. Bu aktivitelerin icindeki gereksiz olanlar ortadan kaldirilirken, akis
tipine ve ¢ekme yontemine dayali bir sistem olusturulmaktadir. Gorsel yonetim, yalin
diisiincede olduk¢a 6nemlidir. Israf, karliligm oniindeki en biyiik sorunu ifade
etmektedir. Bircok kiiciik ve hizli iyilestirme, uzun analitik incelemelere dayanan
¢oziimlerden daha yararlidir. Uygulanacak isletmelerde, en alttan en iist yonetime

kadar genis bir yelpazede katilim olmasi elzemdir.

Kisitlar Teorisi, bir sistemdeki kisitlara odaklanan ve dar bogazlari ortadan kaldirmaya
calisan bir tekniktir. Bir sistemdeki en zayif halkanin sistemin performansini
belirlemesi zerine kurulmaktadir. Bu teknikte, 6nce darbogaz olan islem adimlar
tanimlanmaktadir. Daha sonra bu kisittan en iyi verimi almayi saglayacak
iyilestirmeler yapilmaktadir. Kisidin verimi artirtlmis haline gore, yan/bagli siireglerin
yonetimi yapilmaktadir. Bunlardan sonra sistemin sonucundan yeterince verim
alinmadiysa, kisid1 yok edecek iyilestirmeler yapilmakta ve darbogaz olan islem
adimlar1 yok edilmektedir. Bu asamadan sonra basgka bir siire¢ darbogaz haline
doniismekte ve ¢evrim bu kisit igin yeniden ¢alismaya baslamaktadir. Uygulanacak

isletmelerde genis yelpazede katilim gerektirmemektedir.

Altt Sigma tekniginin, analitik yapidaki grafik kullanimin yogun ve veri
madenciliginin iyi oldugu, calisanlarinin istatistiki verileri yorumlamakta kuvvetli
oldugu organizasyonlarda uygulanmasi uygundur. Yalin diislince tekniginin, stoklarin

cok fazla oldugu, gorsel yonetimin 6nemli oldugu organizasyonlarda uygulanmasi
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uygundur. Kisitlar teorisi tekniginin ise tiim sirketin katiliminin istenmedigi yapilarda
uygulanmasi daha uygundur. Alti Sigma, Yalin Diisiince ve Kisitlar Teorisinin
Tablo 1.5

Ozelliklerini maddeler halinde O6zetlememiz gerekirse asagidaki

olusturabilmektedir:

Tablo 1.5. Alt1 Sigma, Yalin Diisiince ve Kisitlar Teorisinin 6zellikleri [30]

Metot Alt1 Sigma Yalin Diisiince Kisitlar Teorisi
Varsayimlari Problemler sayilar ile | Sistem verimini artirmak | Prosesler birbirine
ifade edilebilir. icin israf yok bagimlidir.
edilmelidir.
Proses degiskenligi Uretim hiz1 ve hacmi
azaltilirsa, sistem verimi | Hizl kiigiik 6nemlidir.
artar. iyilestirmeler uzun
analizlerden daha iyidir.
Birincil Etki Standartlagmis  proses | Azaltilmus akis siiresi Dengelenmis sistem
ciktist
ikincil Etki Israfta azalma Azalan degiskenlik Diisiik envanter
Diisiik envanter Standartlagmus ¢ikti Israfta azalma
Kalite iyilesmesi Diisiik envanter Kalite iyilesmesi
Dalgalanmanin azalmas1 | Kalite iyilesmesi
Zayif Noktalari Sistem etkilesimi goz | Istatistiksel analiz diisiik | Istatistiksel analiz diisiik
ard1 edilmistir. diizeydedir. diizeydedir.
Siiregler tek baglarina Isgiicii katilinmu diisiik
analiz edilir. diizeydedir.

18




Degerlendirmesi yapilan bu Ug¢ teknikten hangisinin ¢alistigimiz isletme i¢in daha ideal
oldugunu belirlememiz elzemdir. Bunu belirlemek igin 6ncelikli olarak amacimizin ve
problemimizin net olarak ifade edilmesi gerekmektedir. Standartlasmamis ve degisken
bir sure¢ ile mi kars1 karsiyayiz yoksa israfin ve deger katkisinin az oldugu bir siiregle
mi? Yoksa problem bunlardan farkli olarak bir darbogazin ortadan kaldirilmast m1?
Sonrasinda kaldirilacak probleme uygun mu? Eger Altt Sigma bir metot olarak
secilecekse degiskenligin azaltilmasi ve standart bir siire¢ hedef olmalidir. Yalin
yonetim icin ise hedef israfin azaltilmasiyla deger akisinin iyilestirilmesi olacaktir.
Son olarak kisitlar teorisinde hedefin darbogazlar1 ortadan kaldirmak olacagi agiktir.
Ancak bu metotlarin ikincil etkileri de g6z 6niine alindiginda gorulecektir Ki, sonugta
her yontem ayni sonuglara farkli yontemler ile ulasabilmektedir. Dolayistyla birincil
amaclara ulagsmaya calisilirken uygulanacak teknigin sirket kiiltiir ve entelektiiel
sermayesine uygunlugunu da géz 6nlne almak elzemdir. Asagidaki paragrafta, hangi

kiiltir ve sirket yapisinin hangi teknige daha uygun oldugu belirtilmistir:
1.9. Alt1 Sigma Yaklasimimin Toplam Kalite Y6netiminden Farkhiliklar:

Alt1 Sigma, Toplam Kalite YOnetimi’nin (TKY) uyguladigi ¢cogu dogru teknigi
uygulamaktadir. Hem TKY hem de Alt1 Sigma; sirket ¢alisanlarinin ve {ist yonetimin
destegi ve onderligi sayesinde ivme kazanmaktadir. PUKO déngiisii ile TOAIK
yontemi birbirinden tamamen farkli yapida degildir ve her iki anlayista siirekli
iyilesmenin uzun donemli sirket basarisi i¢in gok 6nemli olduguna deginmektedir. Bu
benzerlikler zaman zaman Alt1 Sigma ile TKYY arasinda bir fark yokmus ve Alt1 Sigma
yeni bir yaklagim getirmiyormus gibi kani olusmasina sebep olabilmektedir. Ancak bu
iki yontem arasinda ciddi farkliliklar vardir ve bu farkliliklardan dolay1r Alt1 Sigma

yaklagiminin Unl her gegen giin ylkselmektedir.

Iki yontem arasindaki farklilik esas itibari ile yonetim kelimesinde gizlidir. TKY ¢ok
genis ve genel kavramlar icerirken somutlastirilmas: gictur. Uygulamadaki bu
zorluklar birgok sirketin ISO 9000 standartlarina yonelmesinin sebebidir. Cunki 1ISO
9000 ancak standart sirketlerin uymasi gereken kurallar1 belirlemekle beraber kriterleri
TKY sistemine gore ¢ok daha acik belirlemistir. ISO 9000°e uyuldugu denetlemelerde

ispat edilebilirken TKY ’nin hedeflerine ulastiginin ispatlanmasi olanaksizdir.
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TKY; kalite anlayisinin sadece iiretimde degil, satin alma, planlama, muhasebe,
mithendislik gibi sirketin diger organizasyonlarinda da biiyiimesi ile kalitenin
gelisebilecegi savunmaktadir. Ancak TKY ile ilgili olarak aydinlatilmamis konular da

vardir. Bunlar1 maddeler halinde siralayacak olursak;

v TKY/; sadece kaliteye, trun kalitesine odaklandigi ve diger is bilesenlerinin
ikinci planda tuttugu i¢in, bazi sirketlerin kalitelerini gelistirmelerine ragmen basarisiz
olmalar1 sonucunu beraberinde getirmistir.

v Bu teknik, performansin siirekli gelistirilmesi yerine, ulasilmasi gereken
minimum standartlar: 6n planda tutmustur.

v Bu teknikte, is siireclerinin iyilestirilmesi ve bir alt yapinin gelistirilmesi igin
herhangi bir ¢calisma yapilmamistir.

v Bu teknik, kalite departmaninin, diger sirket bolumleri tizerinde bilirkisi roli
tistlenmesine neden oldugundan bu durum kalitenin gelismesine engel teskil etmistir.

v TKY projelerinde, finansal getiriler net olarak belirli degildir.

TKY’ deki bu agiklarin goriilmesi tizerine Alt1 Sigma metodolojisi gelistirilmistir. Alti
Sigma metodolojisinin literatiire getirdigi yenilikleri maddeler halinde siralayacak

olursak;

v Alt1 Sigma, gelistirme tekniklerinin cevrim zamani, maliyet, hurda gibi
konularda da kullanilmasini saglayarak daha ucuz, daha verimli ve daha hizli olmay1
amagclar1 arasina almaktadir.

v Alt1 Sigma egitimleri teori yerine tamamen uygulama odaklidir.

v Alti Sigma organizasyonun tamaminin gelisimini amaglamaktadir. Alti
Sigma’ya gore, kalite diger sirket aktivitelerinden bagimsiz olarak ele alinamaz.

v Alt1 Sigma, kalite departmani diginda bir iyilestirme organizasyonu kurarak,
tim departmanlarin bu organizasyona katilimimi saglamaktadir. Bu organizasyona
katilan galisanlarin, zamanlarinin belli bir siiresini kesinlikle bu iyilestirme projelerine
ayirmasini sart kogsmaktadir.

v Alt1 Sigma, TKY” nin araglarindan olan ISO 9000 standartlarina, bu yontemi
cok prosedursel buldugu icin elestirisel yaklagsmaktadir.

v Alt1 Sigma yol haritas1 gayet net olarak tanimlanabilmektedir. Finansal

hedefler, kazanimlar, kilometre taslar1 net olarak belirtilebilmektedir.
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v Alt1 Sigma, verilere dayanan, sonu¢ odakli, Olgulebilir bir sistem
Oongormektedir.

v Alt1 Sigma hedeflerinin sirket stratejileri ile bagi net olarak tanimlidir.

v Alt1 Sigma, kendine has, kuvvetli bir organizasyonel yap1 gelistirmistir ve bu

organizasyonel yapi egitimler ile desteklenmektedir.

Yukarida belirtilenlerin haricinde TKY, genelde ortalama tizerinden karar verirken,
Alt1 Sigma miisteri talebinden sapmaya bakar ve bu sapmayr sigma ile
tanimlamaktadir. Yani, Alt1 Sigma ortalama ile beraber sapmay1 da hesaba kattigindan

daha iyi 6lgen ve karar veren bir sistem olma avantaji ile 6n plana ¢ikmaktadir.
1.10. Alt1 Sigma Yaklasimim1 Uygulayan Baz Sirketler ve Kazanclari

Glnimiiz kosullarinda gerek hizmet gerekse de iiretim alanlarinda g¢alisan biitiin
firmalarin, miisteri isteklerine uygun kalitede hizmet ya da {iriin ¢ikarmas: Alt1 Sigma
ile sifir hata yolculuguna c¢ikmasina paralel olarak degismektedir [12]. Bugunin
dunyasinda bu felsefeyi kullanan firmalarin basimi Motorola, GE, Ford, Citibank,
Quantum, Pirelli, Toshiba, Samsung, Ericsson, Hyundai, Sony, Kodak, Shell, Jaguar,
Volvo, Fiat, Dupont, Xerox, LG, Siemens gibi riistiinii ispatlamis firmalar
cekmektedir. Tahmin edilen sigma seviyeleri, Amerikan firmalari i¢in 3-4 civarindadir
[31]. Bununla beraber i¢inde bulundugumuz yiizyilin basindan itibaren Alti Sigma
felsefesinin 6nem ve yararini ¢ogu iilke fark etmeye baslamis ve kuruluslarinda bu
felsefeden faydalanmayi amaglamislardir. Bu kuruluslarin blyik bir ¢ogunlugu
otomotiv sektoriinde yer almaktadir. Giiniimiizde teknoloji sirketlerinin ¢ogu da, Alt1

Sigma felsefesinden fayda saglamaya baslamaktadir [32].

Alt1 Sigma felsefesine Tiirkiye ¢ercevesinden baktigimizda iilkemizde bu felsefeden
faydalanma ekonomik krizlerin bas gostermesiyle baslamistir. Ozellikle 2001 yilinda
yasanan ekonomik kriz, Turk isletmelerinin iglem ve karliligini arttirmas: gerektigini
aciga cikarmistir. Bunu yapabilmek i¢in verimliligin arttirilmasi, maliyetlerin
olabildigince diistirtilmesi, stire¢ kalitesinin arttirilmasi1 gerekmektedir. Bu krizle
beraber isletmelerin sadece yurt icine bagli kalmamas: yurt disina da agilmalar
gerektigi gercegi acgiga ¢ikmustir. CUNKU yurtdisindaki misterilerin, calistiklar
firmalardan Alt1 Sigma felsefesini siire¢lerinde kullanmasini istemeleri Turk

firmalarmin bu felsefeden faydalanarak siireglerinde kullanmalarini saglamistir.
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Tiirkiye’de Alti Sigma felsefesinden faydalanan ilk isletme TEI (Turkish Engine
Industry) olarak gorilmektedir. Hisselerinin biiyiik bir boliimii General Electric’e ait
olan TEI, GE’nin Alt1 Sigma felsefesini genisletmesi kapsaminda 1996 yilindan
itibaren sireclerinde bu felsefeden faydalanmaya baslamis goriinmektedir. Tiirkiye’de
Alt1 Sigma felsefesinden faydalanan ikinci sirket ise Argelik olmustur. TEI ve Argelik
disinda Tirkiye’de Alt1 Sigma felsefesini sureglerinde basariyla uygulayan firmalar;
Dupontsa, Vitra, Kordsa, Profilo, Cimtas Kalekim, Ford, Borusan, Calik Denim olarak
gorulmektedir. Tirk firmalar1 i¢in tahmin edilen sigma seviyeleri, 2,5 — 3,5
civarindadir [32].

Etkin bir sekilde Alt1 Sigma felsefesinden faydalanarak buyuk getiriler elde eden bazi

firmalarin sonuglar1 Tablo 1.6’da verilmistir:

Tablo 1.6. Alt1 Sigma’y1 uygulayan bazi sirketler ve kazanglart [13]

FIRMA KAZANC SURE
General Electric (GE) 1.5 Milyar $ 3Y1l
Motorola 2.2 Milyar $ 2.6 Y1l
Allied Signal 1.2 Milyar $ 2 Y1l
ABB 900 Milyon $ 1 Yil
Texas Instruments 600 Milyon $ 1.8 Y1l
Nokia 300 Milyon $ 2 Y1l
Siebe PLC 100 Milyon $ 9ay
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2. ALTI SIGMA TEKNIGINDE KULLANILAN IiSTATISTIKSEL
YONTEMLER

Bir isletmede Alt1 Sigma teknigi uygulanirken, bu teknik icerisinde yer alan tim
yontemlerin kullanilmasina gerek yoktur. Isletmeler siireclerine uygun olan
yontemlerden bir veya birkacindan faydalanabilirler. Bu bolimde Alti Sigma

tekniginde en sik kullanilan yontemlerden soz edilmektedir.
2.1. Beyin Firtinasi

Beyin firtinasi, yaratici diisiinmeyi ortaya cikaran Ve kisa stirede takim anlayisiyla
Ozgurce bircok fikri glindeme getiren bir yontemdir. Bazi zamanlarda bir proseste
yasanan basarisizligin kaynagini ve nedenini bulmak zor olmaktadir. Bilimsel veya
geleneksel diisiince tarzlar: daima problemin temel kokenine inmemekte ve bu yiizden
cogunlukla problemi ¢ézmeden ayni problemler bircok kez ¢Oziilmeye caligilarak
zaman kaybedilmektedir. Yaratic1 diisiinceler ve problem ¢dzme metotlari, takim
uyelerini tesvik etmesi gibi onlar1 geleneksel diisiinmeden alikoyarak problemlere
kars1 yenilik¢i ve alternatifli cevaplar vermesini saglamaktadir. Beyin firtinasinda
grubun her Gyesi ele alinan problem hakkinda goriislerini 6ne siirmek igin sirayla davet
edilmektedir. Beyin firtinas1 oturumunda asla elestirici veya alayci davranislara izin
verilmemektedir. Ayrica oturumda bulunan herkesin esit diizeyde oldugu kabul

edilmekte ve asil amag istekli ve yaratici bir ortamin olusturulmasidir.
2.2. Sebep-Sonu¢ Diyagram

Sebep-sonug diyagrami, problem yasanan bir suregte agiga ¢ikarilan bir hatanin olasi
tim nedenlerini gostermek i¢in kullanilan bir yontemdir. Hata belirlendikten sonra,
hatanin belirlendigi siirecte ilgili biitiin kisiler, bir araya gelerek beyin firtinasini
gerceklestirirler ve bdylece yasanan hatanin olasi tiim sebepleri ortaya ¢ikarilir. Tespit
edilen ana sebepler ve ana sebepleri etkileyen yan sebepler bir balik kil¢ig1 seklinde
gosterilmektedir. Bundan dolay1 sebep sonug diyagrami balik kil¢ig1 diyagrami olarak

da adlandirilmaktadir.
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Kalite iyilestirme ¢alismalarinda oldukca etkili bir yontem olarak faydalanilan sebep-
sonug diyagraminin olusturulmasi igin ilk 6nce ana nedenler belirlenmektedir. Sebep-
sonu¢ diyagramini olusturan ana nedenler; 4M olarak adlandirilan Makine
(Machinery), Insan giicii (Manpower), Yontem (Methods) ve Malzeme (Materials)

faktorlerinden olusmaktadir. Bu faktorler Sekil 2.1°de gosterilmistir:

INSAN GUCU MALZEME

e e

CEVRE YONTEM MAKINE

Sekil 2.1. Sebep-sonug¢ diyagrami ana nedenler
2.3. Kontrol Tablosu

Kontrol tablosu, tretim ortamindan saglanan veriler baz alinarak Uretim durumunu
veya Ol¢lim degerlerinin dagilimini gérmek igin bir baglama noktasi olarak kullanilan
yontemdir. Uretim aminda olusan durumlarm hangi siklikta meydana geldigini
goérmede yardimer olan, kullanilmasi ve anlasilmasi agisindan basit olan bir form
tirtidiir. Kontrol tablolar1 araciligiyla siirecte meydana gelen zaman igindeki
degisimleri karsilastirmali olarak gormek miimkiindiir. Béylece en sik rastlanilan hata
cesidi belirlenerek, bu hata ¢esidine karsi aksiyon almaya hazirlik yapilmaya
baslanilabilmektedir. Kontrol tablosunda en c¢ok dikkat edilmesi gereken nokta,
verinin dogru ve dikkatli bir bi¢imde saglanmasidir. Saglanan verilerin kolay ve hizl
bir bigcimde kullanimi ve analiz edilebilmesi igin; veriler, tablo halinde
duzenlenmektedir. Aksiyon alinmasi diisiiniilen siire¢lerdeki, her bir veri i¢in ayr1 ayri

kontrol tablosu hazirlanmaktadir.
2.4. Hata Tur0 ve Etkileri Analizi

Klasik kalite kontrol sistemi ile yeni gelistirilen toplam kalite yOnetim sistemi
arasindaki 6nemli bir fark, {irlinlerde ortaya ¢ikan hatalardir. Klasik kalite kontrol
sisteminde hatalar, Grtin dretildikten sonra bulunmaya calisilir. Bu durumda hatal

urtinlerin - maliyeti genel dretim maliyetine eklenmekte ve toplam maliyeti
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yukseltmektedir. Yeni gelistirilen kalite sistemlerinde ise diislince, hatalar1 triinii
Uretmeden, Urtin henliz tasarim asamasindayken hatali {iriin tiretimine mani olmaktir.
Bu bicimde hem hatali tiriin miktar1 azaltilacak (miimkiinse sifira indirilecek), hem de

hatal1 iirtin maliyeti ve bununla beraber genel Uretim maliyeti de diistiriilecektir.

Hata tlrl ve etkileri analizi yontemi, hatalar ortaya ¢ikmadan hatalar1 engellemeye
yonelik bir sistem olarak ortaya ¢ikmis ve bu yonde gelistirilmistir. Bu yontemde bir
iirtin, islem ya da hizmette ortaya ¢ikabilecek biitlin hata ve hata tipleri sistematik bir
sekilde analiz edilerek, bu hata ve tiplerini engellemeyi iceren bir yontem olarak
tanimlanmaktadir. Bu yontemdeki amag, tasarim ve Uretim kademelerinde ortaya
cikabilecek hatalari, bu kademeler bitmeden Once belirlemek ve bu hatalar1 yok
etmektir. Tanimdan da anlasilacagi lizere bu yontemde, hatalar olduktan sonra 6nlem
almak yerine, daha hatalar olusmadan, olusma ihtimali olan hatalarin tiirlerini ve
etkilerini belirlemek, bu hatalarin olusma ihtimalini azaltmak ya da yok edecek

onlemleri almay1 saglamak baslica gorevdir.
2.5. Kalite Fonksiyonu Yayilim (QFD)

Giliniimiiz diinyasinda isletmelerin rekabet gucu giderek artan piyasada var
olabilmeleri ve bu varliklarin1 devam ettirebilmeleri i¢in, piyasada kalic1 olabilecek ve
miisteriler tarafindan tercih edilebilecek kalitede {irlin ve hizmeti saglamasi
gerekmektedir. Sadece kendi hedeflerine paralel, istedigi gibi rlin ve hizmet Ureten,
misterinin diistince ve isteklerini umursamayan, miisteri odakli davranmayan
isletmelerin bu zor piyasa kosullarinda devamliliklarini siirdiirmeleri miimkiin
degildir. Isletmelerin miisterilerinin sesine kulak verip onlarin istek ve ihtiyaclarina
uygun Urdin ve hizmet Uretmelerine yardimci olan yontem ise Kalite Fonksiyonu
Yayilimt® dir (Quality Function Deployment-QFD) [33].

2.6. Pareto / ABC (Always Better Control) Yontemi

Pareto Analizi, 19. yiizyllda yasamis olan Italyan Vilfredo Pareto (1848-1923)
tarafindan gelistirilmistir. Unlii bir iktisatc1 ve sosyolog olan Pareto; daha sonra kendi
adryla anilmaya baslayacak olan prensibini ilk kez ekonomik icerikli olarak ortaya
koymus ve bu kapsamda gelistirmistir. Ekonomi alaninda ¢aligmalarini bu kapsamda

devam ettiren Pareto, bu analizle bugiiniin isletmelerine 151k tutmustur.
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Pareto isletmelerde c¢esitli incelemelerde bulunmus ve problemlerin blyuk bir
kisminin genellikle birbiriyle baglantili az sayidaki ancak baskin nedenlerden dolay1

olustugunu soyleyerek su sekilde tanimlamustir [34]:

“Normal dagilimda sebeplerin en 6nemli %20’si performansin %80’ini, sonra gelen
%30’u performansin %15’ini ve geri kalan %50’si ise performansin sadece %5’ini
olusturmaktadir. Maliyetin yaklasik %80’inin elemanlarin sadece %20’sinden
kaynaklandig1 veya servetin yaklasik %80’inin niifusun %20’sinin elinde oldugu gibi
durumlar da bu konuya birer 6rnektir.” Bu oranlar nedeniyle “80-20 Kural1” olarak da
isimlendirilen bu kalite araci, “problemlerin %80’lik kismina %20’lik aktivitenin
neden olmasi ve bu 6nemli %20’lik payin iizerinde yogunlagsmak gerektigi sonucuna
varmaktadir. Bir baska ifadeyle “goriinen cogunluk, etkili azinlik” felsefesini
savunmaktadir. Gergekten de 6énem degeri diisiik islere veya iriinlere gerektiginden
¢ok zaman veya para harcanmasi ¢ok biiyiik kayiplara neden olmaktadir. Bu durumu
onlemek adina isler veya liriinler 5nem derecesine gore siniflandirilip; degerlerine gore
yatirim yapilirsa bu kayiplarda 6nemli dlciide azaltilmis olur. Bu dogrultuda isleri “cok
onemli”, “orta derecede Onemli” ve “az Oonemli” olmak iizere 3 ana baslik altinda
toplayarak smiflandiran ABC (Always Better Control) Analizi gelistirilmistir. ABC
Analizi, pareto prensibinden yola ¢ikilarak hazirlanmis bir siniflandirma yontemidir.
ABC Analizi, Alt1 Sigma ve toplam kalite kontrolii konularinda siklikla kullanilan bir
analizdir. Bu yontemden, lojistik ve tedarik zincirinde etkin bir stok optimizasyonu ile
maliyetleri diistirmek ve satis, kalite kontrol, {iretim planlama gibi boliimlerde
meydana gelen sire¢c problemlerini incelemek igin faydalanilmaktadir. ABC
Analizinde “A grubu” elemanlar1 “¢ok 6nemli”, “B grubu” elemanlar1 “orta derecede
Onemli” ve “C grubu” elemanlar1 da “az énemli” isler olarak siniflandirilmaktadir.
ABC Analizinde, sadece A grubundaki isleri yapip geri kalan islerin sonraya
birakilmasinin aksine biitiin isleri onem derecesine gore siralayarak timiinii verimli

bir bigimde yapmak esastir [35].

ABC analizinde, A grubu drtinler stok miktarlarinin % 20’sini, toplam degerin %
80’ini olustururken, B grubu rtinler stok miktarlarinin % 30’unu, toplam degerin %
15’ini olusturmakta, C grubu Uriinler ise stok miktarlarinin % 50’sini, toplam degerin
ise sadece % 5°lik kismini olusturmaktadir. Bu miktar ve deger yiizdeleri kesin bir

kural olmamakla beraber her isletmede degisebilmektedir. Fakat simdiye kadar
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yapilan arastirmalarin sonucu, ABC analizini olusturan Urlin gruplarinin verilen bu
degerlere yaklasik oldugunu kanitlamaktadir. Her isletmenin kendi yapisina ve
tirtinlerine gore bir siniflandirma yapmasi ve buna gore yiizdeleri belirlemesi daha
dogru sonuglar almasini saglayacaktir. Hatta uygulama asamasinda ABC gruplarinin
altinda bunlara ait A1, A2, A3 gibi benzeri alt siniflandirmalar yapmalari ¢ok daha
etkin bir Gruin yonetimi yapmalarini saglayacaktir. A grubu urun tipleri igin izlenecek
yol; sik ve diizenli stok kontroliiniin yapilmasi, tedarik siiresi, siparis noktasi ve
emniyet stok adetlerinin titizlikle tespit edilip buna gore, siparis adet ve zamanlarinin
belirlenmesidir. A grubu Urin tipleri igin stok devir hizinin daima yiksek seviyede
tutulmasi, stok eksikligi sebebiyle olusabilecek miisteri siparislerini yetistirememe ve
bundan dogacak satis kaybini biiyiik 6l¢iide engelleyecektir. C grubu Urtin tipleri icin
kontrol, siparis gibi aksiyonlar en alt seviyede tutulup ihtiya¢ c¢iktik¢a temin islemi
saglanmalidir. Bununla beraber C grubu iirlin tiplerinin aslinda en ¢ok sorun
yaratabilecek Giriin grubu oldugu da unutulmamalidir. Ornegin, yilda bir iki defa satilan
elektronik bir is makinesi par¢asinin yoklugu da o makinenin serviste yatmasina sebep
olabilmekte ve bu durumun sonucunda ciddi bir miisteri memnuniyetsizligi
olusabilmektedir. Bu yuzden C grubu drlin tiplerinin de etkin bir denetim altinda
tutulmast sirket i¢in 6nemlidir. B grubu Grun tipleri igin ise A ve C Urun gruplarinin
ortasinda bir politika takip edilmelidir. Bu grupta bulunan drin tiplerinin kolaylikla A

veya C {irlin gruplarina dahil olabilecegi her zaman hatirlanmalidir.
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3. ALTI SIGMA ORGANiIZASYONU

Bu bolimde Alt1 Sigma organizasyonunda bulunan kisilerin gorev ve
sorumluluklarindan, Alt1 Sigma iyilestirme modeli ve asamalarindan, Alt1 Sigma’nin

uygulandig1 organizasyonlardan bahsedilmektedir.
3.1. Alt1 Sigma’da Roller ve Sorumluluklari

Alt1 Sigma organizasyonlarinda basarili olmak i¢in, bu organizasyonda yer alacak
kisilerin yapacagi isleri ¢ok iyi bilmesi gerekmektedir. Bu nedenle Alti Sigma
organizasyonlarinda biitiin kisilere aldigi egitimin tlriine gore farkli yetki ve

sorumluluklar verilmektedir [29].
3.1.1. Ust kalite konseyi

Alt1 Sigma’da projeler organizasyonun orta sinifinda bulunan kara ve yesil kusaklar
araciligiyla gergeklestirilmektedir. Fakat Ust yonetimin bu projelere gerekli 6nem ve
destegi olmazsa bu projelerden istenen sonucu almak imkansizdir. Yani eger {ist
yonetim Alt1 Sigma felsefesi icin bilgi sahibi olmak adina zaman ayirmaz, bu
organizasyona en kalifiye personelini atamaz ve gerekli kaynaklari yaratmazsa kara ve
yesil kusak roliinde bulunan kisilerin basarili olma ihtimali yoktur. Bu durumlardan
otart oOzellikle buyuk firmalarda bir (st kalite konseyinin olusturulup gorev

atamalarinin yapilmasi faydalidir. Bu konseyin baslica gorevleri [29];

v Alt1 Sigma uygulamalarinin kapsamini belirleyerek bu organizasyonda yer
alan kisilerin yetki ve sorumluluklarini netlestirmek,

v Alt1 Sigma uygulamalarinin kapsamini degisen ihtiyaclara ve isletmenin Altt
Sigma hakkinda vardigi olgunluk diizeyine gore genis bir alana yaymak ve
organizasyon yapisinda bu duruma uygun diizenlemeleri gergeklestirmek,

v Alt1 Sigma projeleri i¢in gerekli kaynaklar1 olusturmak, proje takimlarinin
karsilastiklar1 biiylik problemleri gidermek, Alti Sigma projelerini izlemek ve
gerektigi durumlarda devreye girmek, bu projelerden saglanan iyi sonuglarin sirkette

devamliligin1 saglamak, arasinda gosterilebilmektedir.
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3.1.2. Sampiyon

Alt1 Sigma sampiyonu, iyilestirme projelerini Ust kalite konseyi i¢in gozlemleme isini

yapan kisi/kisilerden olusmaktadir. Baslica gérevleri [29];

v Iyilestirme projelerinin isletme hedefleriyle uyumlu olmasini saglamak,

v Iyilestirme takimlar1 arasinda koprii olmak ve bu takimlarm kaynak
ihtiyaglarini kargilamak,

v Yavaslayan projelere midahale ederek, gerektiginde kapsam degisikligi ve

yeni personel gorevlendirip projeleri hizlandirmak,

v Projelerin genel hedeflerini belirlemek,
v Iyilestirme projelerinin bitme strelerini belirlemek,
v Iyilestirme projelerinin konu ve kapsam degisikliklerini onaylamak, arasinda

gosterilebilmektedir.
3.1.3. Suireg sahibi/proje sahibi

Isletmede (st diizey yoneticilerden birisi proje sahibi olarak belirlenmektedir. Proje
sahibinin gorevleri; st yonetime proje se¢imi ve degerlendirmesi konusunda yardim
etmek, 6nemli sorumluluklari alacak ekip tiyelerini belirlemede yardim etmek, egitim

planlarini hazirlayarak gergeklestirmek, sampiyona ve ekiplere yardim etmektir [27].
3.1.4. Uzman kara kusak

Alt1 Sigma hakkinda her konuda en ¢ok bilgiye sahip olan kisidir. Bu sorumluluk Alti
Sigma c¢alismalarmin baslangicinda disaridan getirilen bir danigman araciligiyla

gergeklestirilebilir. Uzman kara kusagin baslica gorevleri [27];

v Iyilestirme takimlarmna basta istatistiki tekniklerin secilmesi ve kullanilmasi
olmak (zere her konuda yardimci olmak, Alti Sigma egitimleri diizenleyerek
calisanlara Alt1 Sigma felsefesini organizasyon genelinde 6zimsetmek,

v Alt1 Sigma sampiyonlarina projelerin bitme slresinin netlestirilmesinde
yardim etmek,

v Iyilestirme projelerinden saglanan sonuglar1 yénetim temsilcisi igin toplayarak

Ozet gegcmek, arasinda gosterilebilmektedir.

29



3.1.5. Kara kusak/ yesil kusak

Iyilestirme takiminda liderlik yapmaktadirlar. lyilestirme projelerinin segimini
yapmak, yuritilmesini saglamak ve bu projelerden alinacak sonuglarin ilk
sorumlulugunu almakla gorevlidirler. Alt1 Sigma araglarini etkili bir bigimde kullanip,
isletmede yasanan problemlere hizli ve kalici ¢oziim saglayabilecek yetkinlikte
olmalar1 gerekmektedir. Kara kusak ve yesil kusak roliindeki kisilerin birbirinden
ayrildig1 nokta kara kusaklarin tasarim hakkinda egitim almalar1 ve proje igin
ayirdiklari zamandan ibarettir. Kara kusaklar zamanlariin yaklasik %70’ini projelere
ayirirken, yesil kusaklar zamanlarinin %30’unu Alt1 Sigma projelerine ayirmaktadir.

Kara kusaklarin ve yesil kusaklarin baslica gorevleri [29];

v Iyilestirme projesini belirleyip Alt1 Sigma sampiyonuna sunmak,

v Iyilestirme projelerinde konu ve kapsam degisikligi olursa bu durumu Alt
Sigma sampiyonuna sunmak,

v Takim tiyelerini segmek veya secilmesinde Alt1 Sigma sampiyonuna yardim
etmek,

v Takim tiyelerini organize bir sekilde yonetmek,

v Iyilestirme projesinin basinda durarak, projenin belirlenen zamanda bitmesini
saglamak,

v Bilgi ve kaynak ihtiyaglari1 belirleyerek, bu ihtiyaglari Alti Sigma
sampiyonuna iletmek,

v Takim {iyelerine Alt1 Sigma araglarinin kullanimi konusunda ve projedeki
gorevlerinin  yerine  getirilmesi  esnasinda  yardimct  olmak, arasinda

gosterilebilmektedir.
3.1.6. Takim iiyeleri

Alt1 Sigma projelerinde yer alip, projelerin hayata gecirilmesi adina gerekli destegi
veren Kkisilerdir. Projelere yardimecir olurken, gunluk rutin gorevlerini de
yapmaktadirlar. Alt1 Sigma felsefesi, araclari, temel ol¢glim ve analiz yontemleri

konusunda bilgi sahibi olmalar1 gerekmektedir.

Alt1 Sigma organizasyonunda roll olanlar ile uygulama asamalar1 arasindaki iligki

Tablo 3.1°de matris yapida gosterilmistir:
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Tablo 3.1. Alt1 Sigma organizasyonun uygulama asamalarindaki rolii [27]

Tammla Olg Analiz Et | [lyilestir | Kontrol Et
Ust Yonetim o
Sampiyon <> X
Surec¢ Sahibi X X X X X
Kara Kusak X4 X4 X8 DX X
Yesil Kusak 2 & & & &
Takim Uyesi & & & &

3.2. Alt1 Sigma Yol Haritasi: TOAIK Modeli

Alt1 Sigma tekniginin bir isletmede basariyla uygulanip istenen sonucu yakalamasi
icin, oncelikle segilecek projelerin isletmede son derece 6nemli durumlara yonelik
olmast ve Alti Sigma projesini 6zlimsemis olan bir takimin segilmesi elzemdir.
Secilecek bu takimda bulunacak yesil kusak veya kara kusak roliindeki kisilerin belli
bir egitimden gecirilmesi zorunludur. Daha sonra, Alt1 Sigma iyilestirme plani veya

Alt1 Sigma yol haritas: olarak adlandirilan TOAIK asamalari uygulanmaktadir.

Alt1 Sigma yol haritasinda, birbirini takip eden ve bes fazdan olusan proje odakl

dongiisel bir yaklasim mevcuttur. Bu fazlar sirasiyla;

Tanimlama (T)
Olgme (0)

Analiz (A)
Tyilestirme (1)

Kontrol (K) fazlaridir.

NN

Alti Sigma teknigindeki TOAIK modeli, yasanan problemlerin sebeplerinin
tanimlanarak ortadan kaldirmak igin slrecin nasil tanimlanacagmi, Olgiilecegini,
tyilestirilecegini, analiz edilecegini ve kontrol edilecegini belirli bir sistem

kapsaminda agiklamaktadir. Kalite akiminin ortaya ¢iktigi zamandan bugiine kadar
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stireclerde birgok iyilestirme modelleri yapilmistir. Diger iyilestirme modelleri gibi
TOAIK déngiisii de, W. Edwards Deming araciligiyla gelistirilmis dort asamali PUKO
(Planla, Uygula, Kontrol et, Onlem al) dongisiine dayanmaktadir. Fakat PUKO
donguisi stireg iyilestirme dongiisii iken, TOAIK déngiisii hem siireg iyilestirme hem

de siire¢ tasarim dongiisii olarak karsimiza ¢ikmaktadir [27]. Alt1 Sigma tekniginde

bulunan asamalarin agilimi ve araglari asagidaki Tablo 3.2°de aciklanmustir:

Tablo 3.2. Alt1 Sigma asamalarinin a¢ilimi ve araglari [36]

ASAMALAR ACILIM ARACLAR VE UYGULAMALAR
Dogru projenin segilmesi, | Alt1 Sigma 6lgme sistemi, Misteri sikayetleri, Miigteri
1. TANIMLA | lyilestirilecek {iriin/6zelik? | anketleri, Isletme ici oneri sistemi, Guinliik veriler / veri
Tyilestirilecek  siire¢?  Kriterler, | tabani, statistiksel degerlendirmeler, Pareto analizi,
Miisteri icin faydas1? Isletme icin | Sebep-Sonug diyagramlari,
faydasi1? Siirecin karmasiklig1?
Maliyet iyilestirme?
Ilgili iiriin / siirecte etkili faktor ve | Siirekli olusan veriler, veri tabanlarimin analizi yoluyla
2.0LC ozelikler? degiskenlik, etki, hata 6lgiimleri,
Ozelik ve etmenlere iliskin veri | (DOE)Planlanmis deneyler yoluyla yapilan yiiksek
derleme, duyarlilikta 6lgiim,
Veri tipi, Benchmarking,
Olgme gereg duyarlihig, Beyin firtmast,
Ornek biiyiikliigi, FMEA,
Olgiim aralig1 ve siiresi,
Olgme duyarlilig: yiiksek?
3.ANALIiZ Degisik etmenlerin takip edilen | Milyonda kusur,
ET Ozelik tizerindeki etkilerine iliskin | Sigma degerleri,
Olcimler degerlendirilmektedir. KK semalari,
Yetenek-verimlilik degerlerinin hesab1 ve bunlarin
isletmedeki ya da bagka isletmelerdeki benzer iiriin ve
stireclerle karsilastirilmast,
Iyilestirme hedefinin tespiti.
4.
IYILESTIR | Olgiilen y degerlerinin Kolay iyilestirme olanaklar1?
iyilestirilmesi gerekir mi? Evet? Ortalama (merkez) agisindan iyilestirmeler daha
Hayir? kolaydr.
Ongoriilebilirlik mi? Degisik istatistiksel teknikler,
Degiskenlik mi? 7 Basit yontem,
Ortalama (Merkez) mi1? Zor olan degiskenlige doniik kesif ve Onlemlerdir.
Hangi etmenler ne kadar etkili? | Deney planlamasi(DOE)-ANOVA,
Etmenleri aramak?
Tyilestirme ¢aligmalar Ongoriilebilirligin denetlenmesi ve iyilestirmelerin
5. KONTROL | gergeklestirildikten sonra, ilgili uzun dénemli etkilerinin izlenmesi, KK semalari,
ET degiskene iliskin planlanmis olan Sonuglarin kurumsallastirilmasi agisindan akis
iyilestirmeler gercekten basarildi semalari, iiriin resimleri, gelecek dénem igin
m1? Anlaminda kontrolii / saglanacak maliyet iyilesmesi dngoriileri (malzeme ve
denetlemesi, iscilik agisindan), sonuglarin kurum i¢inde
Sonuglarin kurumsallastiriimast. paylastlmasi.
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3.2.1 Tanimlama

Tanimlama adiminda, uygulanacak projeler secilmekte ve galisma bdlgesinden, bu
bolgede yapilacak organizasyonlardan, miisteri isteklerinden ve onlarmn iliskilerine
istinaden iyilestirilecek {tirtinler ve sirecler secilmektedir. Bu adimda, tanimlama
formunda bulunan projenin adi, sahibi, baslangi¢ ve bitis tarihi, proje ekip tyeleri,
problemin tanimi, misteri, kalite ©Oncelikli parametreler, uyumsuzluklar veya
degiskenlikler, iyilestirmeden o©nceki sigma seviyesi, hedef iyilestirme orani,
iyilestirme bolgeleri ve hedef kazang gibi konular agik¢a belirtilmektedir. Bu sekilde
yazili olarak tanimlanan proje; proje sahibi, sampiyon ve iist yonetim tarafindan
onaylanmaktadir. Kara / yesil kusaklar, tanimlama fazinda, projeye iliskin olarak
oncelikle basit problem ¢6zme tekniklerinden faydalanabilmektedirler. Problem
cozmek igin dogru yaklasimda bulunmak, probleme neden olan kdk nedenleri yok

ederek dogru ¢oziimlerin yapilmasini saglayacaktir.

Bu adimda, performans standartlarinin belirlenmesinde ise performans oOl¢umleri,
finansal analiz ve siirecin isleyisine dair kapsamli mevcut sure¢ haritasi
olusturulmaktadir. Ayrica, yasanan hatalara dair pareto analizi yapilip kritik hata
tiirleri siralanmakta, beyin firtinasiyla hatalarin sebepleri tespit edilmekte ve saglanan
sonucglar balikk kilgigi diyagramima aktarilmaktadir. Siiphesiz, bu adimda
faydalanilabilecek bir diger problem ¢dzme teknigi de hata tirl ve etkileri (Fmea)
analizidir. Tanimlama adiminda kullanilan araglar; proje onay formu, siireg¢ akis
diyagramu, sipoc diagrami, siire¢ haritalama ve miisterinin sesi araglaridir. Bu araglar

ve icerikleri agsagida agiklanmigtir:

Alt1 Sigma projelerinde ilk islem proje onay formudur. Proje onay formunda
bulunmasi gereken alanlar ise; proje basligi, kara kusak / yesil kusak, proje baslangic
tarihi, Ongoriilen proje bitis tarihi, kalite maliyeti, prosesin 6nemi, prosesteki problem,
prosesin baslangig ve bitis noktalari, proje hedefi, proses 6l¢limii, takim tiyeleri, proje

zaman dilimidir.

Siire¢ akis semasi, iriinlin Uretilmesi i¢in gerekli is akisinin ne bigimde oldugunu
belirlemek amaciyla kullanilmaktadir. Bu semada biitiin girdi ve ¢iktilar, yapilan tim
isler olmak iizere siirecin baglangicindan bitisine kadar olan tiim asamalar

verilmektedir.
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Sipoc diyagrami, proje ¢alismasinda iyilestirilmesi diisiiniilen strecin genel bir dzetini
gormek i¢in kullanilan diyagramdir. Bu sayede proje ¢alismasinda irdelenecek olan
bltun is siireglerinin hangi noktasina egilmesi gerektigi tespit edilmektedir. Sipoc
diyagraminda kullanilan kisaltmalardan S(Suppliers) siirecin tedarikgilerini, 1(Inputs)
strecin girdilerini, P(Process) iyilestirilecek sire¢ adimlarini, O(Outputs) siirecin
ciktilarmi1 ve C(Customer) ise siire¢ ¢iktilarini alan miisterileri ifade etmektedir.
Tanimlama adimindaki en 6nemli nokta ve baslangig, siirecin herhangi bir bélimuyle
ilgili herhangi bir bilgi sahibi olan herkesin bir odada toplanarak beyin firtinasi
faaliyetini yurutmektir. Bu beyin firtinasi sonrasinda, siire¢ hakkinda proje lideri tam
ve detayli bilgi sahibi olacak ve bunun sonucunda stirecte nerenin tokezledigi ve nasil
cozllmesi gerektigi hakkinda ipuglart agiga ¢ikacaktir. Bu sekilde alinacak

aksiyonlarin nereye yogunlagsmasi gerektigi daha acik bir sekilde belirlenecektir.

Sire¢ haritalama, bir sirket igerisinde tiim is akislarinin nasil oldugunu gosteren bir
yontemdir. Standart akis semasi sembolleri kullanilarak, gérevlerin sirasini gdsteren,
grafiksel bir yontemdir. Bir sirket icerisinde calisanlarin islerini nasil yirittigi
konusunda fikir vermektedir. Herhangi bir is konusunda sonuca nasil ulasilacag

hakkinda fikirler sunmaktadir.

Miisterinin sesi kavrami ise bilinen ve bilinmeyen tiim miisteri istek ve ihtiyaglarini
gostermek i¢in kullanilmaktadir. Miisteri istek ve ihtiyaglart ne kadar iyi bilinir ve
analiz edilirse, miisterilere saglanan hizmet kalitesi de bir o kadar artmaktadir. Bu
nedenle miisterinin istek ve ihtiyaclarimin tespiti aslinda projemizin en Onemli
asamalarindan biri olmalidir. Bu siirecin en 6nemli 6zelligi stirekli kendini giincel
tutma gerekliligidir. Bu nedenle devamli proaktif olarak miisterinin zamanla

degisebilecek istekleri miimkiinse dnceden tespit edilmelidir.
3.2.2. Olgme

Olgme adiminda, dl¢iim sisteminin gecerli olmasimi saglamak ve siireci tanimlamak
icin teknikler uygulanmaktadir. Bu adim, surecin hedef performansini ve temel
cizgisini belirlemekte, strecin girdi ve ¢ikt1 degiskenlerini tanimlamakta ve 0lgim
sistemini dogrulamaktadir. Olgme adiminda ilk olarak siirecin anlasilmas1 ve dlgiim
sisteminin  dogrulanmas1  gerekmektedir. Bu hedefle, slre¢ haritasindan

faydalanilmaktadr.
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Sire¢ girdi ve ciktilar tespit edilip, veriler toplanmakta ve slre¢ ¢iktilarinin 6lgiim
sistemi degerlendirilmektedir. Bu sekilde, kapsamli siire¢ haritasi, ayrintili stireg girdi
ve cikt1 degiskenleri, 6l¢iim degerleri, proses verileri tespit edilmekte, performans
verileri dogrulanmakta, ¢ikti degiskenlerine iliskin Ol¢iim sistemi yeterliligi ve

ornekleme plani belirlenmis olmaktadr.

Tanimlama adiminda kullanilan sebep sonu¢ diyagramindaki kdk nedenler, kontrol
edilebilen ve kontrol edilemeyen kok nedenler olarak ayrilmaktadir. Kontrol
edilemeyen degiskenler igin dlzeltici ve Onleyici faaliyetler yapilmakta, kontrol
edilebilen degiskenlere iligkin ise veri toplanmaktadir. O halde; 6l¢gme adimini, 6lgim
sisteminin dogrulanmasindan sonra sire¢ girdi ve ¢iktilarina iliskin verilerin

toplandigi ve giivenilirliginin takip edildigi adim olarak tanimlamak miimkiindjir.

Olgme adimmndaki hedeflerden bir tanesi de sirecin mevcut yeterliliginin
belirlenmesidir. Bu adimda kontrol grafikleri, yeterlilik analizi ve grafiksel
tekniklerden faydalanilmaktadir. Surece temel olusturacak kontrol grafikleri, yeterlilik

analizi, Dpmo ve z degerleri de saglanmis olmaktadir.

Olgme adiminda kullanilan araglar; 6l¢iim sisteminin yeterliligi, veri toplama plani,
kiyaslama, miisterinin sesi ve prosesin sigma degerinin hesaplanmasidir. Bu kavramlar

ve icerikleri asagida agiklanmistir:

Olgiim sisteminin yeterliligi, 6l¢iimlerin dogruluklarini ve dogru kalmalarini kontrol
etmek adina ¢cok Onemli bir prosestir. Bu nedenle proje icin kurgulanan 6lgiim
sisteminin milkemmel olmas1 projenin gelecegi igin dnemlidir. Uretim alaninda dlgiim

yonteminin ne kadar basarili oldugunu gosteren bu yontemden faydalanilmaktadir.

Projemizde dogru bir 6lgiim asamasina baglamak ve sonlandirmak i¢in mutlaka dogru
verilere ihtiyacimiz vardir. Ayn1 zamanda daha ¢ok verinin daha basarili sonuglar
doguracag: diisiiniilmemelidir. Kullanilmayan ve degerlendirilmeyen veri zararhidir,
gereksiz maliyetler getirmektedir. Veriler belirli bir hedef igin ve o hedefe uygun

yontemler ile toplanmal1 ve degerlendirilmelidir.

Kiyaslama, yasal ve ahlaki kurallara ters diismeden, baskalarinin bazi isleri nasil

bizden daha iyi yaptigini bulma aracidir. Islerimizi deneye deneye dogru seklini
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bulmak yerine, bu alanda en iyi olanlara bakip onlarin iiriin ya da siireclerinden hatta
stratejilerinden 6grenmek, onlardan gerekli dersi gikarip biinyemize uygulayarak daha
iyi olana erismek, bir baska deyisle performansimizi iyilestirme yoludur. Kiyaslama
yonteminin projede kullanilmasi sonug yoniinden oldukga faydali adimlar attiracaktir.
Projede ele aldigimiz siire¢ veya siiregler ile ilgili olarak sirkette uygulanan diger
basarili siirecler veya diger sirketlerde uygulanan siirecleri 6rnek olarak alinabilir. Hig
siiphesiz bu uygulama projede iyilestirmek istenen siirece ¢ok daha farkli yonden

bakmay1 saglayacak ve iyilestirme yolunda 6nemli bir adim olacaktir.

Prosesin sigma degerinin hesaplanmasi ise; Ol¢lim sisteminin dogrulugu yapildiktan
ve yukarida belirtilen ¢esitli yontemlerle veriler toplandiktan sonra, toplanan bu veriler
birkag istatistiksel islemden gegirilerek siirecin mevcut durumu hakkinda bilgi sahibi
olunmaktadir. Stirecin mevcut durumu hakkinda bilgi verebilecek en 6nemli iki veri,
sirecin ortalamas: ve standart sapma degeridir. Standart sapma, siirecin ortalamadan
sapma miktarin1 belirten bir 6l¢lim degeridir. Ideal bir siirecte dlgiilen tiim degerler
slirecin amaglanan degerine esit ¢ikar. Ancak uygulamada bu durumun gergeklesmesi
pek miimkiin degildir. Bu nedenle sapmalarin amaclanan degerden en diisiik hale
getirilmesi birincil hedeftir. Eger sapmalar istenilen degerden biiylik olursa bu sefer
hatalar olugsma ihtimali dogacaktir. Yapilan ¢aligmalarda saglanan verilerin normal
dagilima uygun oldugu kabul edilmektedir. Bu temel araclar ile elde edilen ve

hesaplanan degerler kullanilip stireg igin yeterlilik gostergeleri hesaplanabilmektedir.
3.2.3. Analiz

Analiz adiminda, sire¢ ¢iktilarin1 etkileyen anahtar sirec girdilerinin belirlenerek
kullanilmasi i¢in veriler kullanilip, degiskenlik kaynaklari veya kritik degiskenler
tespit edilmektedir. Bu hedefle, ayrintili siire¢ haritasi, beyin firtinasi, sebep-sonug
diyagrami, fmea analizi, girdi ve ¢iktilara iliskin istatistiksel proses kontrol (Spc),

girdilere iliskin 6lgum sistemleri analizi (Msa), vb. tekniklerden faydalanilmaktadir.

Bu analizlerle, hangi girdinin uyumu daha fazla etkiledigi, ne kadar etkiledigi,
faktorler bir arada iken farkli etki olup olmadigi, faktorler degistiginde ciktida
degiskenlik olup olmadig1 vb. degiskenlik kaynaklarinin ortaya konulmas: ve sonucu
etkileyen kritik ve potansiyel degiskenlerin belirlenmesi saglanmaktadir. Bu belirleme

sonucunda gerekli durumda siire¢ haritasi ile fmea glincellestirilmektedir.
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Analiz adiminda ayrica, tespit edilen potansiyel nedenler elenerek slizgegten
gecirilmektedir. Bu amacla; grafiksel analiz, sure¢ parametrelerine iliskin tahmin,
hipotez testleri, regresyon ve korelasyon analizleri, ¢ok degiskenli analiz, vb.
tekniklerden faydalanilmaktadir. Birgok degisken arasindan siire¢ performansini
etkileyen kritik ve potansiyel girdi degiskenler ile iyilestirme firsatlarina iligkin
sonuglar belirlenmis olmaktadir. Ayrica potansiyel degiskenlere iliskin veriler ve
verilerin istatistiksel analiz sonuglar1 elde edilmis olmaktadir. Analiz asamasinda
kullanilan araglar; beyin firtinasi, balik kil¢ig1 diyagrami, hata tiirleri ve etkileri

analizidir.
3.2.4. Tyilestirme

Miisteri beklentisini karsilamak, ancak siireclerdeki verimsizliklerin iyilestirilmesiyle
mumkun olur. Siireclerin iyilestirilmesi ise verilere bagli olmaktadir. Alti Sigma, siireg
iyilestirme kapsaminda veri odakli sistematik bir felsefe sunmakta ve sorunlara ¢6ziim
gelistirmektedir. Iyilestirme adiminda, problemlere yol acan sebepleri yok etmeyi
amaclayan ¢oziimler gelistirilmekte, uygulanmakta ve degerlendirilmektedir. Bu
adimdaki hedef, verileri kullanip gelistirilen ¢ozimun, problemi ¢ozdiigii ve gelisme
icin yol gosterici olduguna isaret etmektir. Iyilestirme asamasinda kullanilan araglar;

hata onleme ve deneysel tasarimdir.

Hata 6nleme ile yapilan faaliyetlerin ve is istasyonlarinin hatali {iriin veya hizmet
uretme ihtimali yok edilmeye calisiimaktadir. Hata dnleme herhangi bir sirece
uygulanabilmektedir. Daha ¢ok imalat ile ilgili siireglerde kullanildig: i¢in genelde
kullanim alaninin sinirh oldugu diisiiniilse de gercekte ise insanla alakali her ¢alisma

alaninda kullanilmast mimkundiir.

Deneysel tasarim, bir siireci etkileyen en 6nemli faktorler (x) ile siirecin ¢iktilari (y)
arasindaki iligkiyi saglamaya yarayan organize ve yapisal bir metottur. Deneysel
tasarimda elde edilen sonuglara gore, girdilerin almasi gereken en uygun degerlerde
olmast igin potansiyel ¢oziim yontemleri bulunmasi ve potansiyel sistemin operasyon
toleranslarinin tanimlanmas1 gerekmektedir. Tim bu potansiyel ¢ozimlerin hata
olusturma durumlar1 degerlendirilip ortaya koyacaklar iyilestirme boyutlari pilot bir

uygulamayla dogrulanmasi proje igin gok énemlidir.
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3.2.5. Kontrol

Alt1 Sigma yonteminde yakalanilan basarinin nasil korunacagi 6nemlidir. Birgok proje
ilk once istenilen hedefleri yakalasa da surekliligi saglanamadigindan basarisiz
olabilmektedir. Bu yiizden Alt1 Sigma yol haritasinda son adim olan kontrol adiminda,
iyilestirmenin devamliliginin takip edilmesi adina dokiimantasyon ve kontrol planlari
olusturulmalr ve istatistiksel agidan metriklerin siirekli izlenecegi bir yap1 kurulmasi

gerekmektedir.

Kontrol adiminda ulasilan noktanin korunmasi, kontrol planimnin hazirlanmasi,
sorumlularin  belirlenmesi ve temel degiskenlik nedenlerinin belirlenmesi ile
saglanmaktadir. Bu adimda ayrica, proses kontrolii yerine getirilmekte ve proses
tamamlanmaktadir. Bu amacla; hata ispatlama, standart prosedurler, sorumlu
denetimleri, proje sahibinin projeye son halini vermesi, fmea, dnleyici bakim, 6l¢iim
ayar plani, vb. faaliyetlerden veya araclardan faydalaniimaktadir. Kontrol adiminda
kullanilan arag; istatistiksel proses kontroludir. Bu arag, bir sire¢ icerisindeki
degiskenligin ol¢timii ve degerlendirilmesiyle bu tlir bir degiskenligi sinirlamak ve

kontrol altina almak adina harcanan ¢abalar1 igermektedir.

Alt1 Sigma projelerinde basarili olmak ve hedeflenen sonucu yakalamak icin Alti
Sigma yol haritasindaki adimlar1 ve bu adimlarda kullanilan ydntemleri dogru
uygulamak son derece biiyiik bir dnem teskil etmektedir. Bu yiizden Alt1 Sigma
projelerine baglamadan 6nce bu adimlar1 ve bu adimlarda kullanilan yontemleri dogru
bir sekilde 6grenmek, 6grenilen dogru bilgilerle problem yasanan siireglere dogru bir

sekilde uygulamak projenin gelecegi i¢in ¢ok dnemlidir.
3.3. Alt1 Sigma Uygulamasinda Firmalarin Karsilastiklar1 Zorluklar

Alt1 Sigma yolculugunda firmalar bazi zorluklar ile karst karsiya gelebilmektedir.
Y oneticilerin bir gorevi de, ¢ikabilecek bu zorluklart ortadan kaldirmaktir. Alt1 Sigma

yolculugu esnasinda ¢ikabilecek zorluklar;

v Kara kusaklara projeleri devam ederken giinliik operasyonel is yiiklenmesi,
v Calisanlarin kara / yesil kusak olmak i¢in zorlanmasi,
v Hedefin yapilacak proje sayis1 olarak verilmesi,
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Proje sonuglarinin hemen goriilmek istenmesi,

Proje 6dillendirme ve onaylama maliyetlerinin yiiksek oldugu diisiincesi,
Projelerin kapsamlarinin genis tutulmas,

Proje sampiyonlarina yeterince dnem verilmemesi,

Ogrenilen istatiksel araclarin, is uygulamasina dékiilememesi,

Ekip iiyelerinin projeye tam katki vermemesi,

Alt1 Sigma’nin kimi fonksiyonlarda ise yaramayacaginin diistiniilmesi,

Projenin is siirecinin tamamini ele almamasi,

AR N N N N N S NI

Kara kusak olmak icin basarili elemanlar yerine, is yogunlugu az olan

personelin 6nerilmesi,

v Sirket yoneticilerinin Alt1 Sigma’ya 6nem vermemesi,

v Alt1 Sigma’yi, kalite departmaninin isi olarak goriilmesi,

v Iyi bir damgman sirketle anlasmanin, basarili olmaya yeteceginin
diistiniilmesi,

v Alt1 Sigma felsefesinin tek basina her seyi ¢ozeceginin diistiniilmesidir.

Y ukaridaki maddelerde bahsedilen Alt1 Sigma projelerinde karsilasabilecek zorluklar
hemen hemen biitlin sektér uygulamalarinda gérmek miimkiindiir. Altt Sigma proje
ekibinde bulunan kisilerin bu sorunlari tek bagina ¢c6zmesi miimkiin olmayacaktir. Bu
yiizden Alt1 Sigma projelerini uygulayacak isletmelerin, bu felsefeyi benimsemeleri
ve bu felsefenin gerektirdiklerini dogru bir sekilde yerine getirmek i¢in lazim olan her

seyi yapmalari onlarin faydasina olacaktir.
3.4. Alt1 Sigma’nin Kullanim Alanlari

Alt1 Sigma ¢ogu isletmede sadece iiriin gerceklestirme asamasinda uygulamaya alinan
bir teknik olsa da, aslinda miisteriye teslimati saglayan satig, finans, satin alma,
tasarim, Uretim, sevkiyat ve servis hizmetlerinin tamaminda uygulanabilecek ve biiyiik
iyilestirmeler saglayabilecek bir tekniktir. Uretim faaliyetinin yapildig: tiim siireclerin
organizasyonlarii gelistirme firsat1 vardir ve bu dogrultuda Alt1 Sigma tekniginden
yararlanabilmektedir. Toplam Kkalite felsefesini benimseyebilen, basarinin kiiltiir
degisimiyle oldugunu anlayabilen, detayli bir yol haritasin1 ¢ikarip danigsmanlik
hizmetlerini de bunyesine katan isletmeler, Alt1 Sigma teknigi igin potansiyeli olan
aday isletmelerdir. Alti Sigma genellikle orta ve biiyiik 0Olgekli firmalarda
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uygulanabilen bir tekniktir. Clinkii Alt1 Sigma teknigini basariyla uygulamak igin
degisim ve gelisimle beraber bilgi ve tecribeye de gerek duyulmaktadir. Bu durum
icin isletmelerin i¢inde bulunulan zaman ve gelecek zamandaki konumunu gdsteren,
mevcut performans degerlerinin degerlendirilip, bu degerlerin iyilestirilmesi adina
gerekli olan sistem ve kapasitenin olmasi gereklidir. Alt1 Sigma teknigi, baslica U¢
farkli seviyede konulara ¢0ziim arayan isletmelere faydali olabilmektedir. Bu

seviyelerdeki isletmelere;

4 Isletmenin ¢alisma bi¢iminde biiyiik bir degisim saglayacak bir doniisiim
ihtiyaci olanlar,

v Temel stratejik veya slreclerdeki zayifliklar1 ortadan kaldirmay1 hedefleyen
stratejik iyilestirme amaci olanlar,

v Yuksek maliyet, tekrarlanan islemler veya gecikme gibi sorunlarini ¢6zerek

ilerlemek isteyenler 6rnek verilebilir.

Gliniimiizde piyasadaki isletmeler devamliligini siirdiirebilmek igin birgok farkli
teknik kullanmakta ve bu durum da rekabet giiciinii giderek artirmaktadir. Bu durum
isletmelerin Uretim ve hizmet organizasyonlarin1 daha verimli ve etkili yapmalarini
zaruri kilmustir. Uretim sireclerindeki verimliligin ve kalitenin artirilmasi, maliyetin
azaltilmasi, miisteri tatmininin artirilmas: gerekmektedir. Son zamanlarda Alti1 Sigma
teknigi isletmelerin piyasadaki devamliliklarini siirdiirebilmesi i¢in ulasilmasi gereken
bir amag olarak benimsemistir. Alt1 Sigma felsefesinden hem siireg iyilestirme hem de

stirec tasarlama adimlarinda faydalanilmaktadir.
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4. CALIK DENIM AS’DE ALTI SIGMA UYGULAMASI

Isletmelerin performans: biiyiik oranda siireclerin yeterliligine bagli olarak
degismektedir. Yiksek kalite performansina sahip siire¢lerde yiiksek kalitedeki
urinler istenen zamanda ve disiik maliyette iiretilebilmektedir. Operasyonel
mitkemmelligi yakalamak i¢in siireglerin 6lgiilmesi ve bu dogrultuda gelisimi biyuk
onem teskil etmektedir. Bu seviyedeki isletmeler i¢in kilavuzluk edip, yon tayin
edecek bir teknik ve isletme felsefesi olan Alti Sigma devreye girmektedir.
Isletmelerin son zamanlarda Alt1 Sigma teknigini kendilerine varilmasi gereken bir
hedef olarak Oztimsedikleri gorilmektedir. Bu hedef kapsaminda toplanan veriler
incelenerek, iyilestirilmesi disiiniilen boliimler belirlendikten sonra bu bdoliimde
bulunan uzman kisilerin c¢alismalariyla hata sayilar1 distrilmeye calisilmaktadir.
Degiskenliklerin kaynag ve hatalar ortadan kaldirildiginda, maliyetler ve stireg gevrim

sreleri diismiis olacaktir.

Bir isletmenin Alt1 Sigma tekniginin koydugu hedefe varabilmesi icin bir bélimde,
Alti Sigma’nin baslatilip uygulanmasi biiyiik 6nem tagimaktadir. Bu caligmanin
uygulama kismi, denim kumas Uretimi yapan entegre bir sanayi isletmesinde
gerceklestirilmektedir. Bu boliimde firma hakkinda kisa bir bilgi verildikten sonra
firmada nihai iiriin olarak miisteriye sevk edilen denim kumaslarin, zamaninda tiretim
oraninin artirilip, miisteri isteklerini zamaninda karsilamak igin yapilan Alti Sigma

uygulamasina yer verilmektedir.
4.1. Firma Bilgileri

Calik Holding’in ilk sirketi olan Calik Denim bugiin diinyanin ilk 10 premium denim
Ureticisi arasinda yer almaktadir. Gligli ar-ge merkezinde gelistirdigi inovatif
yaklasimlarla 6zglin denim koleksiyonlar1 tasarlayan sirket, H&M, Zara, Topshop,
River Island gibi diinyanin lider giyim firmalarina hizmet vermektedir. Global satis ve
servis ag1 ile 40’tan fazla iilkede faaliyet gostermektedir. Denim kumas iiretiminde
kiiresel aktorlerden biri olan Calik Denim, Tiirkiye'nin en ¢ok ihracat yapan ilk iki ylz

sirketi arasinda yer almaktadir.
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Calik Denim, kurulusunun ilk on yilinda ring iplik egirme tesisini isletmis, daha sonra
urin yelpazesine gabardin, kadife kumaslar ekleyen entegre bir tesis haline
gelmektedir. Yillar  gectikce, piyasada  kazanmis  oldugu  tecrlibesini  ve
kumastaki genis bilgisini kullanarak, ar-ge ile yeni teknolojilerle birlestirerek bir bilim
merkezi haline gelmektedir. 2011 yilinda kurulan ar-ge merkezi bu sektorin
ilklerinden biri olma 6zelligini tasimaktadir. Bugln, Calik Denim ar-ge merkezi, Turk
ve dinya tekstil endistrileri icin oyun degistiren kumaslar Uretmenin yolunu

agmaktadir.

Hem ticari hem de yenilik¢i kumaslar iceren koleksiyonlariyla sektre dnculliik eden
Calik Denim, strdurulebilir ve organik denim kumaslar Ureterek sadece ekonomik
deger elde etmekle kalmayip ayn1 zamanda cevreyi de korumaktadir. GOTS, GRS,
OE100 ve OE Blended'in sertifikalari, bu anlayisin tartisilmaz kanitlar1 arasindadir.
Calik Denim tarafindan alinan sertifikalar, sirketin faaliyetlerinde gevreye verdigi
onceligi gostermektedir. Calik Denim tlim ¢alismalarinda is giivenligi ve kaliteyi 6n
planda tutmakta ve her zaman dinya standartlarinda Urln ve hizmet sunmayi
hedeflemektedir. Sirketin almaya hak kazandigi uluslararas: sertifikalar, bu alandaki

bagliligini ve yeterliligini gostermektedir.

Calik Denim tedarik zinciri, diilnyanin 6nde gelen denim tedarikgilerinden biri olarak
biylk gurur duymaktadir. En ylksek etik is uygulamalarini surdiirme konusundaki
kararliliginin bir parcasi olarak, yalnizca sosyal sorumluluk taahhtlerini paylasan
ureticiler ve ortaklarla ¢alismaktadir. Tedarik zinciri sektdrinde insan koleligini ve
insan kagak¢iligin1 ortadan kaldiran bir ¢0zUmiun pargasi olmak hedefiyle
calismaktadir. Calik Denim tum is sureclerini kurumsal degerler dogrultusunda
yurutmeyi ilke edinmistir. TUm ¢alisanlar tarafindan tutulan bu ilkeler, kurumsal

davranis1 temsil etmektedir.
4.2. Cahk Denim AS’de Iyilestirme Calismalari ve Proje Yonetimi

Stirekli iyilestirmenin ve gelistirmenin olduk¢a 6nemli oldugu Calik Denim AS’de
verimliligin artirilmasini, israfin azaltilip maliyetlerin distiriilmesini, miisteri
memnuniyetinin artirilmasini ve bunlarin sonucunda da rekabet giicliniin artirilmasini
destekleyecek onemli projeler yapilmaya baslanmaktadir. Bu kapsamda disaridan

biiyiilk meblaglar Odenerek getirtilen uzman kisiler iyilestirme faaliyetlerine
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baslamaktadirlar. Isletmede de siirekli iyilestirme ¢alismalari, 8diillendirme sistemi ile
desteklenmektedir. Butlin calisanlarin sisteme ve ¢oziime katilimi ile iyilestirme
firsatlarin1 yakalamayir hedefleyen Calik Denim, ¢alisanlarin proses bilgisine ve

tyilestirme fikirlerine biliylik 6nem vermektedir.
4.3. Calik Denim Alti Sigma Organizasyonu

Alt1 Sigma basarisinin uzun vadede devam etmesini isteyen Calik Denim, strekli ilgi
ve her seviyedeki calisanlarinin gii¢lii koordinasyonunu saglayip, Alti Sigma
felsefesini organizasyonun geneline dagitmaktadir. Alt1 Sigma organizasyonuna iist
yoneticiler ve firma genel miidiirlerinden baglanmaktadir. Calik Denim biinyesinde
bulunan Alt1 Sigma sampiyonlari, degisimi kolaylastirmaktadirlar. Yari zamanl
caligmakta ve is dagilim planini saglayarak yon tayin etmektedirler. Proje sponsorlari,
projenin sahibi olarak gorev almaktadirlar. Kendi bdlimlerindeki projelerin
belirlenmesine ve oOnceliklerin  atanmasina liderlik etmekte ve sonuglar
uygulamaktadirlar. Siure¢ sahipleri, siyah kusaklar1 ve proje sponsorlarini
desteklemekte ve projeden edinilen kazanglar1 sirdirmek ve yikseltmek gorevinde
bulunmaktadirlar. Ayn1 zamanda ¢6ziimleri uygulamakla sorumludurlar. Yesil
kusaklar, proje ekiplerinde yer alarak yapilan projelerde yart zamanli gorev
almaktadirlar. Usta kusaklar, siyah kusaklar1 ve yesil kusaklar1 egitmekle ve kogluk
yapmakla sorumludurlar. Tam zamanli gorev almaktadirlar. Siyah kusaklar da tam
zamanli gOrev almaktadirlar. Problem ¢6zmeyi kolaylastirmak, proje gruplarini, yesil
kusaklar egitmek ve kogluk etmek baglica gorevleri arasinda yer almaktadir. Finans
sorumlusu da projelerin getirisinin hesabindan ve dogrulugundan mesul olup, aktif bir

sekilde bu organizasyonun i¢inde gorev almaktadirlar.
4.4. Calik Denim AS’nin Alt1 Sigma Duzeyi

Calik Denim, Alt1 Sigma diizeyini siirekli hedefleyen bir igletme olup, farkli diizeyde
farkli boliimlerde bu organizasyonu yuritmektedir. Uretim, Gretim planlama,
finansman ve satin alma, stok kontrol yonetimi olmak (izere bircok bolimde ¢esitli
konularda Alt1 Sigma ile ilgili ¢alismalar devam etmektedir. 2016 yilindan itibaren
Rwth Aachen Universitesi bilgi teknolojileri akademi is birliginde, iiretimlerinde
kayip potansiyelin tespiti ve kazanimi amagli otomasyon ve dijitallesme hedefli

calisma gerceklestirilmektedir. Rwth Aachen Universitesi bilgi teknolojileri akademi
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uzmanlari ile Calik Denim 4.0 sistematigi gelistirilmekte ve bu durum igletmenin
islerini gelistirecek olmakla birlikte sektorde Oncii bir calisma olarak 6n plana
cikmaktadir. Endiistri 4.0 devriminin geregi olarak iiretimde otomasyona gegis ve
dijitallesme ile kayip potansiyellerin belirlenmesi (isgiicii, enerji, makine ve diger) ve
aktif hale getirilmesi ile iiretim performanslarinin gelistirilmesi, maliyetlerin
diislirilmesi, kaynaklarin etkin kullanimlarinin saglanmasi ve rekabette fark

yaratabilecek bircok kazanimin elde edilmesi agisindan dncelikli oneme sahiptir.

Calik Denim’in su anki Alt1 Sigma dizeyi 2,5¢ civarindadir. Calik Denim
Isletmesi’nin siireglerini iyilestirmesi agisindan Alt1 Sigma sistemini uygulamasi
onemlidir. 2014 yili itibariyle c¢alismalar1 baslatilan iyilestirme projeleri
cercevesindeki temel amag; siiregleri iyilestirmek, seffaf ve yonetilebilir kilmak, ortak
bir dil olusturarak yaraticiligi artirmak, verilere dayali bir karar mekanizmasi
saglamaktir. Ayrica Karlilig1 artiran faaliyetlerin devamliligini saglamak, organizasyon
ve sure¢ hedeflerini uyumlu hale getirerek miisteri odaklilig1 saglamak en 6nemli

amaglar arasinda gosterilmektedir.

Calik Denim, yaptig1 tim inovasyon calismalari ve yapacagi yeni endiistri 4.0
yatirimlariyla beraber ilk etapta Altt Sigma dizeyini 3o seviyesine ¢ekmek
istemektedir. Calik Denim, sigma seviyesini yukarilara gekmek ve miisterilerine daha
etkin bir sekilde hizmet vermek i¢in birgok dnemli yatirnm yapmakta ve yapmaya da

devam etmektedir.
4.5. Uygulama

Alt1 Sigma uygulama projesi, Calik Denim Isletmesi’nin tretim planlama bolimiinde
gerceklestirilmektedir. Uygulama kapsaminda, disardan hizmet alinan danisman kisi
kara kusak roliinii Ustlenmekte, boliim sefi sampiyon roliinii, ben yesil kusak roliinii,
tiretim boliim sorumlular ekip tiyeleri roliini ve bolim mudird de proje sahibi rolind
ustlenmektedir. Gozlemlenen Uretim strecleri, toplanan veriler ve boliimler arasindaki
siki koordinasyon neticesinde gergeklestirilen Altt Sigma projesi baslangicindan
bitisine kadar 10 aylik bir siire¢ dilimini kapsamaktadir. Bu zaman diliminde yapilan
uygulama projesi tiim detaylar1 ile beraber devam eden bollimlerde kapsamli bir

sekilde anlatilmaktadir.
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4.5.1. Tanmimlama asamasi:

Proje Konusu: Nihai iiriin olarak miisteriye sevk edilen denim kumaslarin, 2017
yilinda gerceklesen % 87,12 zamaninda iiretim oraninin yapilacak iyilestirme
faaliyetleri kapsaminda % 93’e cikarilmasiyla miisteri taleplerine daha hizli cevap

verecek sistemin kurulmasidir.

Problem Tanimmi: Calik Denim Isletmesi’nde minimum % 93 olmasi istenen
zamaninda iiretim oraninin, 2017 yilinda ortalama % 87,12 ve 2018 yilinin ilk 2 ayinda
ortalama % 86,29 seklinde gerceklestigi goriilmektedir. Isletmenin sireclerindeki
zamaninda {iretim oranlarinin istenilen diizeyde olmamasi, giderek rekabet kosullar
artan piyasada yon belirleyici olamama ve pazardaki liderligini devam ettirememe
kaygis1 vermektedir. Bu durum iist yonetim tarafindan 6nemle iizerinde durulan ve
tyilestirilmesi gerektigine inanilan bir problem olarak tanimlanmakta ve kayit altina

alinmaktadir.

Problem: Isletme siireglerinde gerceklesen zamaninda iiretim oranmmn istenen
seviyede olmamasi nedeniyle miisteri siparislerinde yasanan gecikmeler ve isletmenin

piyasadaki liderligini kaybetme korkusudur.

Zamaninda iiretim orani: Onaylanan miisteri siparisleri i¢in; isletmenin miisterilerine
vermis oldugu termin tarihindeki nihai trtinlerde yapmis oldugu birinci kalite tretim
miktariin, termin tarihindeki nihai Griinlerde olmasi gereken birinci kalite Gretim

miktarina olan oranidir.

Hedef: Isletme biinyesinde 2017 yilinda ortalama olarak % 87,12 ve 2018 yilmin ilk
iki ayinda ortalama olarak %86,29 seklinde gergeklesen zamaninda tiretim oranini %
93’¢ gikarmaktir. Isletme, hedeflenen bu zamaninda iiretim seviyelerini yakalayarak
piyasadaki misterilerine daha hizli geri doniisler verip, onlardan alacag: geri doniisler
dogrultusunda dogrudan ya da dolayli olarak dahil oldugu siireclerini hizlandirip,
piyasadaki etkinligini artirmak, rekabet giicii giderek artan diinya pazarinda s6z sahibi

olmak istemektedir.

Alt1 Sigma tekniginin uygulandig siireg ile ilgili olan Sipoc Diyagrami Sekil 4.1°de

verilmektedir:
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Satig ve Pazarlama Miidirligii
Planlama Mudiirligii
Calik Cotton AS

Iplik Satin Alma Bélimii

Kimyasal Madde Satin Alma Bolimii

Isgiicii

Hammadde
Uretim Makineleri

Sap programi

Uretim Takip Programi

Sekil 4.1. Sipoc Diyagrami: Siparigin alinmasi, hazirlik ve

Siparis Termin Talep, Teklif Siparis
Degisiklikleri

Mamul Miisteri Siparisi

Mrp Raporu

Hammadde

Yart Mamuller

Deneme Uriin Calismalar

Miisteri Siparisi Alinmast

Mrp malzeme ihtiyacinin kargilanmasi
Uretim planlama yapilmasi

Siparislerin Uretime Alinmas1

Mamul Uriin(1K+2K)

Miisteri Sikayetleri

Reklamasyonlar

Iadeler

Parca Bezler

Kumas satilan

miisteri

Satig ekibi

Tum Uretim

Bolimleri

Miisteriye Sevk Atiklar

Isgiicii

Satin Alma Talepleri
Planlama Programlart

Satin Alma Siparisleri
Uretim Siparisleri

Uretim Siparisleri
Uretim Takip Programlari

Uretim Teyitleri
Uretim Teyitleri

Iplik, Cozgii ve Hambez

iretim




Calik Denim Isletmesi’nin proses haritas1 asagidaki sekilde aciklanabilir:

Ik olarak, {irin tamimlanmasinin yapilmasiyla baslanan slrecin akabinde deneme
uretimi gergeklestirilmektedir. Daha sonra Uriin onaymnin miisteriden alinmasiyla bir
sonraki adima ge¢ilmektedir. Bu adim, miisterinin siparisi i¢in termin talep etmesiyle
baslamaktadir. Miisteriden gelen termin talebe karsilik olarak teklif cevaplamanin
yapilmasiyla slre¢ devam etmektedir. Bu dongl son olarak siparis girisinin

yapilmasiyla tamamlanmaktadir.

Proses haritasinda islem adimlari mrp raporunun hazirlanip, malzeme ihtiyaglarinin
belirlenmesiyle baslamakta, ihtiyaglarin karsilanmasi (pamuk, iplik, boya kimyasal)
ile devam etmekte, son olarak iplik satin alma ve planlamanin yapilmasiyla bu adim
son bulmaktadir. Malzeme ihtiyaglar1 karsilandiktan sonra bu adimda sirasiyla iplik
tiretim planlamanin yapilmasi, ¢ozgi tiretim planlamanin yapilmasi, dokuma Gretim
planlamanin yapilmasi, finish(terbiye) iiretim planlamanin yapilmasi, kalite Uretim
planlamanin  yapilmast ve son olarak sevkiyat planlamanin yapilmasi
gerceklesmektedir. Gerekli planlamalar yapildiktan sonra iplik Gretiminin
gerceklestirilmesi, ¢ozgli Uretiminin  gerceklestirilmesi, dokuma Uretiminin
gerceklestirilmesi, finish (terbiye) Uretiminin gergeklestirilmesi, isletme i¢i re-proses
Uretimlerin gergeklestirilmesi, kalite Uretiminin gergeklestirilmesi ve son olarak
kaliteden re-proses uretimlerin gergeklestirilmesi diger adimda yapilan islemlerdir.
Proses haritasinda son olarak sirasiyla mamul kumagsin depoya alinmasi, miisteri
sipariglerinin sevk edilmesi, isletmeye gelen iadeler ve son olarak miisteriden gelen
iadelerin sisteme girisleri gerceklestirilmektedir. Calik Denim Isletmesi’nin proses

haritas1 bu sekilde tanimlanmaktadir.

Yukarida proses haritas1 anlatilan, entegre bir tesis olan Calik Denim Isletmesi’nde
pamuktan kumas olma seriiveninin, boliimler bazindaki is akisi ise detayl bir sekilde
incelenerek devam eden asagidaki sekillerde sirasiyla gosterilmektedir. Calik Denim
Isletmesi’nin proses haritas1 Sekil 4.2°de agiklanirken, malzeme ihtiyaclarinin
karsilanmasindaki is akis diyagrami Sekil 4.3°te, ¢6zgii liretimi is akis diyagrami Sekil
4.4’te, dokuma {iretimi is akis diyagrami Sekil 4.5’te, finish(terbiye) iiretimi is akis
diyagrami Sekil 4.6’da ve son olarak kalite liretimi is akis diyagrami Sekil 4.7°de

acgiklanmaktadir:
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Sekil 4.2. Proses Haritasi
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Satm almacak SAT talebi SAT Onay Tedarikei Termin
Ipliklerin gikarimasi agimast Mekanizmast Aragtrma Alnmast

Sekil 4.3. Malzeme ihtiyaglarinin karsilanmasindaki is akis diyagrami

SAS agilmast

s 88 8a

* Siparis gecikmesi
ihbark kullanm
Elyafin yeniden tedarik edilmesi
~ — @B
fade
-—
Uygun degil > .
Reklamasyon
(N)EL " " " . . . = .
ELYAF
Satmn alnacak SAT takebi SAT Onay Tedarikei Termin SAS agilmast SAS Onay Elyaf Gelisi Mal Grisi El Elyafin
Elyaflarm ¢ikarimast agiimasi Mekanizmast Arastirma Alnmast Mekanizmast Kontrolii Uretime alnmasi
Uygun olmayan
— @ D
Elyaf
Gecikme Siparis gecikmesi
R Araya proigram dist
tiretim almmasi
—@
, d ihbark kullanm
tiretim * Siparis gecikmesi
Ipligin yeniden tedarik edilmesi .
fade
Fabrika Uretim ——». —
, IPLIK Uygun degil Reklamasyon

SAS Onay Iplik Gelisi Mal Girisi IphK’ Ipligin

Mekanizmast Kontrolii

Uretime almmast

.

Gecikme Siparis gecikmesi



0§

BEKLEME
yok

Iplik Program
kontroli

yok

.
MRP Listesinin
Almmasi

Stok var

plk stok
kontrolii

Sekil 4.4. Cozgii tiretimi is akis diyagrami

* Siparis geckmesi

Yeni Iptk iretini

Seri gdzgii
Slasher

var

Envaiter Uretim

Kontrolii Programlan

Yaplmasi  Halt Boya
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BEKLEME
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—
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Sip. agiast Uretii
Ha§11
~8- By
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Dokuma timagar  MRP tarak bazh ~ Acarlara yapilacak - Makine bazi Barcoya digen ~ Dokuma
Istesinn alnmast ~ htiyag bakimast  Atamabrmfiste  SAP atamast Yedegintezgaha  Uretim

Yapimast Yapimast Baglanmast
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Denerte uygun ¢ikarsa Hayr . .

Deneme (Cozgikesime ~ Yeniden gozgii
yapiasi Farkh tip dokunmast Uretimi
Sekil 4.5. Dokuma tiretim is akis diyagrami
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* Siparis gecikmesi

Planlama uyan

yok
Dokuma tezgah
iizeri kontrolii
yok
Stok var
.
Siparis Raporu ~ Hambezstok  Envanter Uretim
Cekilmesi kontrolii Kontrolii Programlan
Yapilmasi

Sekil 4.6. Finish(Terbiye) tiretimi is akis diyagrami
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Sanfor
Ram

Kalite
Sanfor  Kalite

Kalender Ram  Sanfor  Kalite
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—
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Kaplama Ram  Sanfor  Kalite

Kalite
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kontrolii Az makine
caligma

. .
Finsh ~ Kalite-Kesim  Termin OzeY Miigteri
Saymi  Saymilanmm kontrolii Kalite Programma verilmesi Gabardin mi?

Yapilmas

Program dist
Cahgma

Siparig
Degisiklikleri

Finish Teyitlerinin
Verilmemesi

Kapasite
yetersizligi
Sekil 4.7. Kalite tiretimi is akis diyagrami

Siparis gecikumesi T_‘
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E
Evet
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Problemli
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Mekanizmasi Degerlendirme
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Sipoc Diyagrami hazirlandiktan sonra yukaridaki is akis diyagramlariyla detaylica is
akist anlatilan boliimlerin sorumlu kisileri ile yapilan beyin firtinasi sonucu,
tyilestirilmek istenen problemin ¢6zlimiine yonelik 25 madde puanlamasi
yapilmaktadir. Beyin firtinas1 sonucu probleme neden olan maddeler ve kisi bazinda
puanlama ve toplam puanlamalarin Tablo 4.1’de agiklamasi yapilmaktadir. Ayrica
probleme neden olan maddeler Sekil 4.8 de balik kilgig1 diyagrami iizerinde 6 faktor
etrafinda toparlanarak gdsterilmektedir. Iyilestirilmek istenen probleme dair beyin
firtinas1  sonucu ortaya c¢ikarilan nedenlerin kok-neden analizi Tablo 4.2°de
gosterilmektedir: Alt1 Sigma felsefesine uygun olarak hareket edilerek, yapilacak
iyilestirmeler i¢in sirkete ekstra bir yatirim yaptirilmadan, beyin firtinasi sonucu
belirlenen bu nedenler iizerine yogunlagilarak, siureglerde iyilestirme yapilmasi

amaglanmaktadir.

Tablo 4.1. Beyin Firtinasi sonucu ortaya ¢ikan nedenleri puanlama

NEDENLER GRUP S|  M|S|B|A|E|M|T|D|D|M|YX
1 Uriin performans degerlendirme | Metot 9 9 9 5 7 7 9 7 5 9 7 83
ve {rlin onayr olmadan siparis
alinmasi
2 PPR iiretimi yapilmamasi ve kisa | Metot 9 9 9 9 7 1 9 7 5 9 7 81

metrajli  denemelerde Uriindeki
problemlerin gériilmemesi

3 Ana verilerde kalite orani, cekim | Olgiim- 9 5 9 7 5 5 9 5 3 9 5 71
ve biiziilme degerlerinin giincel | Insan
olmamasi nedeniyle malzeme
ihtiyacinin hatali olmasi

4 Sisteme girilen proses sireleriyle | Olgiim- 9 5 9 5 1 5 9 3 7 5 5 63
fiilli proses siirelerinin aymi | Insan
olmamasi

5 Ur-ge denemelerinde retimin, | Insan 7019 |7 |7 (9 |9 |9 |7 |7 |9 |7 |87

olmasi gerekenle fiili durumunun
farkli olmasi(Yiirliyen prosesten
yapilip, {riin agacinm farkl
prosesten tanimlanmasi, mamul

uzerine finish (terbiye)
yapilmast)
6 Isletmelerde asil tip dahi olsa | Malzeme 9 5 9 3 7 9 9 5 3 9 9 77
renk deneme ¢aligmalari
yapilmasi ve sonucun

beklenmesi(Cozgii ve  Finish
(Terbiye) Bolimlerinde)

7 Set up say1 ve siirelerinin fazla | Metot- 5 3 5 3 5 5 7 5 5 5 5 53
olmasi Makine

8 Hammadde tedarikinde yasanan | Metot- 7 3 7 7 3 7 7 7 7 9 9 73
gecikmeler insan

9 Finish (Terbiye) boliminde re- | insan- 9 [5 (9 (5 (7 |7 ]9 |9 |5 ]9 |9 |83
proseslerin fazla yapilmasi(Kalite | Malzeme-
+ Isletme ici) Metot

10 | Bolumlerin verilen programa | Insan 5 (3|55 |7 (3|7 (3|3 |7 |75
uymamast 5

11 | Dokumada  takim  atma | Makine- |9 |5 |9 (5 |7 |3 |7 |7 |5 |9 |9 |7
kapasitesinin dénemsel | Insan 5

olarak yetersiz olmasi

54



Gq

Tablo 4.1. (Devam) Beyin Firtinasi sonucu ortaya ¢ikan nedenleri puanlama

¢Ozgil programlarina birlestirilerek
verilmemesi

NEDENLER GRUP S M S >

12 | Araya alinan siparislerin kapasiteyi agmasi | insan 9 5 9 79
ve diger siparisleri geciktirmesi

13 | Makine arizalann ve arizalara ge¢ | Makine 5 3 5 63
miidahaleden dolayr makinelerdeki iiretim
kaybi1

14 | Seri ¢dzgii ve halat sarma bélimlerindeki | Insan-Malzeme-Metot 5 3 5 55
yasanan kopuslarda iplik boliimiiniin
kararini bekleme

15 | Tip cesitliliginin fazla olmasi Insan 9 7 9 75

16 | Isletmelerden iiretimlerin eksik | Insan-Malzeme-Metot | 7 3 7 55
gelmesi(parga bez, klavuz olup fireye
gidenler)

17 | Yeni koleksiyon ve deneme g¢aligmalarinin | Makine 3 5 3 57
iiretim hattinda yapilmasi

18 | Envanter eksikligi(Sehpa, levent, vb.) Makine-Kaynak 5 3 5 65

19 | Kalitesizliklerde geri bildirimlerin | Metot-insan 7 5 7 71
zamaninda ilgili adrese ulasgamamasi

20 | Kalite bolimiinde sorunlu sehpalarin karar | Metot-insan 7 3 5 53
icin uzun stire bekletilmesi

21 | Kumas top metrajim1 kisa isteyen bazi | Metot-insan 5 3 5 61
firmalarin  (Gerry Weber, Gap, vb.)
sipariglerinde gabardin kumas tiirlinde az
sayida kalite makinesinde ¢alisiimasi

22 | Kalitede test islemlerinin uzun siirmesi ve | Insan 5 3 5 55
sorunlu renklerin ilgili bolimlere ge¢
bildirilmesi

23 | Standart dis1 ikinci kalite iiriinler ¢ikmasi ve | Metot-insan 9 5 9 63
yeniden liretim gerekliligi(Standart dig1 2K
oranlarinimn ilgili bdlimlere bildirilmemesi)

24 | Ozellikli iiriinlerde kontrol mekanizmasinin | Malzeme 5 5 5 57
eksikligi

25 | Yakin zamanlar igin kisa metrajli partilerin | Metot 1 3 1 49
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BALIK KILCIGI
Insan

Urge denemelerinde tiretimin, olmast gerekenle fili durumunun farklr olmast
Finish Re-proseslerin fazla vapiimast (Kaliteden+lsletme ici)
Arava alman siparislerin kapasitevi asmast ve diger sinarisleri geciktirmesi
Dokumada takim atma kapasitesinin donemsel olarak yetersiz olmast
Tip gesittligmin fazla olmast
Hammadde tedariginde gecikmeler
Kalitesizliklerde geri bildirimlerin zamaninda, ilgili adrese ulasmamast
Ana verilerin giincel olmamast nedenivle malzeme thtiyacinin hatali olmast (kalite orant, oekim ve biiziilme)
Sistemdeki proses sirelerivle, fiili proses siirelerinin ayns olmanast
Makine arizalar ve gec miidaheleden dolayi makinelerdeki iiretim Kaviplart
Standart dist 2K oranlarmnim bildirilmernesi
(Ozel milster ve gabardinde az sayida kalite makinesinde calisilmast
Bolimlerin verilen programlara uymamast
Sert Cozil ve Halat Sarmada kopuslarda iplik boltimiiniin kararm bekleme
Isletmelerden tiretimlerin eksik elmesi (parca bez, kilavuz olup fireve aidenler)
Kalitede test islemlerinin uzun siirmesi ve sorunfu renklerin geg bildirilmesi
Kalitede sorunlu schpalarin karar icin uzun sire bekletilmesi +

Makine

Dokumada takim atma kapasitesinin donemsel olarak vetersiz olmast
Envanter eksikligi (Sehpa, levent vb.)
Makine arizalar ve gec miidaheleden dolavi vasanan firetim kavbi
Yeni koleksiyon ve deneme calismalarinin firetim hattinda yapilmast
Set-up sayi ve siirelerinin fazla olmast

Cevre

Tin cesitliliginin fazla olmast

Urdin performans deerlendirme ve firéin onayt olmadan siparis altms
Finish Re-proseslerin fazla vanilmast (Kaliteden+lsletme ici)

PPR irt.yaptImamast ve kisa metraj denemelerde problemlerin goriilmemesi
Asiltiplerde, renk deneme calismast vapilmast ve sonuc bekleme (gozed ve finish)
Hammadde tedariginde gecikmeler

KalitesizIiklerde gert bildirimlerin zamanind, ilgil adrese ulagmanast
Ozel milstert ve gabardinde az savida kalite makinesinde calisilmast
Sert Cozeil ve Halat Sarmada kopuslarda iplik boltiminiin kararint bekleme
Isletmelerden tiretimlerin eksik gelmesi (parca bez, kilavuz olup fire olan)
Set-up sav1 ve sirelerinin fazla olmast

Kalitede sorunlu sehpalarin karar icin uzun sire bekletilmesi

Siparis degisikliklerinde kalitede sonradan vapilan islemler

Ol Metot Malzeme
Sekil 4.8. Balik Kil¢ig1 Diyagrami

Ana veriler giincel olmadig icin malz.iht, hatal: olmast (alite orant, vb)
Sistemdeki proses sirelerivle, fitli proses siirelerinin avni olmamast
/" Standart dist 2K oranlarinim bildirilmermesi
Oczellikli firiinlerde kontrol mekanizmastnim eksikligi,

Standart dist ikinci kalite irtinler ctkmast ve veniden tiretim gerekiligi
Ozellikli tirfinlerde kontrol mekanizmasinin eksikligi,
Seri Czgi ve Halat Sarmada kopuslarda ik b limiinin kararmns bekleme
Isletmelerden tiretimlerin eksik gelmesi (parca bez, kilavuz ohup fireye gidenler)
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Tablo 4.2. Kok-neden analizi ve ¢ozum onerileri

NEDENLER GRUP | TOPLAM | 1.NEDEN 2.NEDEN 3.NEDEN 4.NEDEN COZUM ONERILERI
PUAN
Urge Insan 87 Fiili  Oretimin proses | Asil {iretimin | Kartin fiili | Misterinin Olmast  gerekenin  diginda
denemelerinde yoluna sadik kalmamas1 | karta gbre | duruma gbre | istedigi isletmelerde  farkli  proses
iretimin  olmast yapilmasi revize farkli proses | yapilmasi engellenecek.
gerekenle fiili edilmemesi
durumunun farklt
olmasi Isletmenin uygun | Calisilan Miisteri
olmamasi receteye gore | temsilcisi

proses aciliyeti

yapilmamasi
Uriin  performans | Method | 83 Uriin performans | ZCDPP004 Urge yeni ¢ozgii | Sistem  bu | ZCDPP004 “Performans
degerlendirme ve sisteminin “Performans acgica(isletme sekilde Takip Sistemi” raporunun
iiriin onay1 kullanilmamasi Takip Sistemi” | ¢aligmadan) tasarlanmis | eksikleri tamamlanarak
olmadan  siparis raporunun performans kullanilacak.  Performansina
alinmasi istege  uygun | raporuna diismesi onay verilmeyen tiplerden

¢alismamasi siparis  alinmasi  sistemden

engellenecek.

Finish re- | Insan- 83 Uretim problemli Sistemsel problem incelenip
proseslerin  fazla | Malze ¢6zim  bulunacak, bundan
yapilmasi(Kalited | me- sonraki tiim revizyonlar anlik
en+isletme ici) Method yapilacak,Mrp  raporundaki

P’li finish kodlar1 incelenip,
siparisi olan tiplerin receteleri
kontrol edilecek ve
diizeltmeler  Uretim  oncesi
yapilacak. Satig listesindeki
1.100 tipin listesi ilgili bolim
sefine iletilip, tim tipler
guncellenecek.
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Tablo 4.2. (Devam) Kok-neden analizi ve ¢ozim 6nerileri

geciktirmesi

NEDENLER | GRUP TOPLAM 1.NEDEN 2.NEDEN 3.NEDEN 4NEDEN | COZUM
PUAN ONERILERI
Kisa  metraj | Method 81 Denemenin Makine Makine
denemelerde makine boyundan standardinin
urindeki boyundan dolay1 kisa | bu sekilde
problemlerin kisa partilerde renk | olmasi
gorilmemesi olmasi(Cozgli | mudahalelerinin
350 metre, | gériinmemesi
finish 750
metre)
PPR Stok  maliyeti,
Uretiminin Uretim maliyeti,
yapilmamasi | kapasite
yetersizligi
Araya alinan | Insan 79 Yonetim Kapasite
sipariglerin istekleri boslugu
diger olmasi olmadigi igin
siparigleri
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Tablo 4.2. (Devam) Kok-neden analizi ve ¢ozim 6nerileri

NEDENLER GRUP TOPLAM 1.NEDEN 2.NEDEN 3.NEDEN 4NEDEN | ¢OZUM ONERILERI
PUAN
Isletmelerde asil tip dahi olsa, | Malzeme- 77 Iplik isletmede | Ayni ipliklerin | Y&netim karar
renk deneme ¢aligmalari | Method harman lotu | farkli
yapilmast  ve  sonucun degisimleri tedarikgilerden
beklenmesi(Cozgu ve finish) alinmasi
Boya lotu | Tedarik Alternatif tedarikgi
degismesi problemi problemi
Finishte Master Ortak ¢ozgl
zeminlerin farkli | uyusmazligt ¢alismasi
gelmesi yapilmamasi
Personel hatasi,
Ortam  sartlarmin
degismesi(sicaklik
Ve nem)
Uretim hattinda | Ayri bir deneme Cozgu renk denemesinin
gecikmesi hatt1 olmamasi hizlandirilmast i¢in ¢ozgi
biinyesine  kuguk  orgl
Deneme sonucu beklenmesi makinesi  almip  renk
denemeleri icin
kullanilabilir olduguna
bakilacak. Makine
aragtirmasi yapilacak
Dokumada takim  atma | Makine-insan 75 Eleman Personel Kontol  sisteminin Diigiimciilerin takima
kapasitesinin doénemsel yetersizligi, rotasyonu olmamasi destek vermesi i¢in ¢alisma
olarak yetersiz olmast tarak olmamasi, yeni yapilacak, zhambez
¢esitliliginin Grlinlerde raporunda hambez
fazla olmasi optimizasyona olusturulurken + ve -

dikkat
edilmemesi

tolerans aralii(tel sayisi)
belirlenip, tolerans  dis1
olanlara sistem izin
vermeyecek. Standart tel
sayilart gruplari
olusturularak, yeni agilanlar
bu gruba dahil edilerek bir
sistem kurulacak.
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Tablo 4.2. (Devam) Kok-neden analizi ve ¢ozim 6nerileri

NEDENLER GRUP TOPLAM 1.NEDEN 2.NEDEN 3.NEDEN 4NEDEN | ¢OZUM ONERILERI
PUAN
Tip cesitliliginin  fazla | Insan 75 Miisteri
olmasi istekleri
Deneme Muadil ortak | Pazar bazl iirge Pazar bazli iirge miisteri
yapilirken tiplerin miisteri temsilcilerinin ayni tipe
optimizasyona | kontroluniin temsilcilerin farkl calismalar1
dikkat olmamasi farkli olmas1 olmamasi igin havuz
edilmemesi olusturulacak
Hammadde tedariginde | Method-Insan | 73 Tedarikginin Tedarikginin
gecikmeler(iplik) termini ozel ipliklerde
geciktirmesi pargalt
taleplerde
ortak harman
icin beklemesi
iplik  termin Disaridan tedarik edilen
tarihi ve fiili ipliklerin SAS
gelis tarihinin belgelerine termin tarihi
kontrol ve fiili gelis tarihi
edilmemesi eklenmesi ve gunlik
takip icin  bildirimin

yapilmasinin saglanmasi
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Tablo 4.2. (Devam) Kok-neden analizi ve ¢ozim 6nerileri

malzeme ihtiyacinin hatali
olmasi

NEDENLER GRUP TOPLAM | 1.NEDEN 2.NEDEN 3.NEDEN 4NEDEN | ¢OZUM ONERILERI
PUAN
Hammadde  tedariginde | Method-insan | 73 Farkli Siparisin ge¢ | Tedarikcinin | Cezai Kimyasal tedarikten dolay1
gecikmeler(Kimyasal) kimyasallara verilmesi termini islem olusan gecikmeler igin boya-
gecilmesi geciktirmesi | uygulanma | kimyasallarda  optimizasyon
mast yapilabilir mi?Leonil gibi ¢ok
kullanilan kimyasallarin
emniyet  stogu  artirilabilir
mi?Gecikme yasanan kimyasal
tedarikgilere zamaninda termin
ile ilgili yaptirim ve
gecikmelerde reklamasyon
uygulanabilir mi?
Kalitesizliklerde geri | Method-Insan | 71 Sistemin Yeni bir SAP  programi
bildirimlerin  zamaninda, olmamasi yapilmas1 ve Kkalitesizliklerin
ilgili adrese ulasmamasi ilgili boliim tarafindan islenerek
otomatik diger bdliimlere mail
atilmasi
Ana verilerde kalite oran1, | Olgim-insan 67 Fiili  duruma | Tipin ilk kez | Calisildiktan | Bolimlerin | Fiili iiretimler yapildike¢a, belirli
cekim ve bizilme gore degil de | ¢alismasi sonra revize | kontrol ve | araliklarla fiili degerlerin sistem
degerlerinin guncel bastan standart edilmemesi | glncelleme | verileriyle karsilagtirtlip,
olmamasi nedeniyle deger alinmasi yapmamas1 | sistemin guncellemesi

yapilabilir. Finish ¢ekimlerinin
ZPP057 “Uretim Siparislerinin
Analizi” (cekim i¢in)
raporundan almarak
diizeltilmesi yapilabilir.
Zpp_mmd40 Kkalite gincelleme
ile son kalitelerin  sisteme
girilmesi  (kontroliin  siparis
girince yapilmasi) Dokuma
¢6zgl bizilmesinin sistemde
gucellenmesi icin fiili 6lcimle
ya da sistemsel bir calisma
yapilacak.
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Tablo 4.2. (Devam) Kok-neden analizi ve ¢ozim onerileri

Gap, ...) siparislerinde
ve gabardinde az sayida
kalite makinesinde
caligilmasi

NEDENLER GRUP TOPLAM | 1.NEDEN 2.NEDEN 3.NEDEN 4NEDEN | COZUM ONERILERI
PUAN
Envanter eksikligi Makine- 65 Yer sikintist | Yar1t mamul
Kaynak olmasi olarak arada
bekleyen
stok
miktarinin
¢ok olmasi
Makine arizalar1 ve geg | Makine-insan | 63 Gece vardiyast | Aymt  anda | Emniyet Bakim igin bekleme
miidahalelerden dolay1 personel tim stok streleri sistemden
makinelerdeki  Gretim eksikligi,  sarf | yedeklerin kontrollinin cekilip, sebepleri
kayiplari malzemenin tamirde diizgin incelenecek. Kritik
yetersiz olmasi yapilmamasi malzemeler icin
olmasi(Ornegin emniyet stok kontrolii
Bowl silindiri) yapilacak ve revize
edilecek.
Standart dig1 ikinci kalite | Method- 63 Kalitesi standat dist
tiriinler  ¢ikmast  ve | Insan Uretimler ertesi gin
yeniden Uretim otomatik  mail ile
gerekliligi (Standart disi bildirilecek.
ikinci kalite oranlarmin
bildirilmemesi)
Top metresini  kisa | Method- 61 Uretim metrajim Programa uygun
isteyen bazi | insan diisiirmemesi calisilmasi saglanacak
firmalarn(Gerry Weber, icin
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Tablo 4.2. (Devam) Kok-neden analizi ve ¢ozim 6nerileri

NEDENLER GRUP TOPLAM | 1.NEDEN 2.NEDEN 3.NE | 4NEDEN | COZUM ONERILERI
PUAN DEN
Yeni koleksiyon ve | Makine 57 Deneme hatti
deneme ¢alismalarinin olmamasi
iiretim hattinda
yapilmasi
Ozellikli  Griinlerde | Malzeme 57
kontrol
mekanizmasinin
eksikligi
Boliimlerin ~ verilen | Insan 55 Sorunlu Finishten Kontrol + her sehpaya
programa uymamasi uretimlerin, sehpa RF-ID etiketi
uretim gelmedigi ya yapistirilabilir mi?
metrajini da  geldigi
disiirmemesi | halde
icin bulunamama
st
Seri ¢6zgii ve halat | insan- 55
sarma bdélimlerindeki | Malzeme-
kopuslarda iplik | Method
boliimiiniin ~ kararinm
bekleme
Isletmelerden Insan- 55 Surekli sorunlu tipler
uretimlerin eksik | Malzeme- varsa belirlenip,
gelmesi (parca bez, | Method Uretimde ihtiyac
klavuz olup fireye miktarina tolerans
gidenler) eklenmesi
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Tablo 4.2. (Devam) Kok-neden analizi ve ¢ozim 6nerileri

bildirmesi

NEDENLER GRUP TOPLAM 1.NEDEN 2.NEDEN 3.NEDEN 4.NEDEN cOzUM
PUAN ONERILERI

Kalitede renk, kullamm | Insan 55 Personel Ozel  miisteri Personel alimi

karar1 ve test iglemlerinin yetersizligi test slrelerinin yapilacak, 3 vardiya

uzun slrmesi ve sorunlu uzun siirmesi renk  ve kullamm

renklerin gec bildirilmesi karar1 verilecek.
Cekme  testi icin
korelasyon c¢aligmast
yapilacak

Set-up say1 ve sirelerinin | Method- 53 Cesitlilik fazla Siparis

fazla olmasi Makine metrajlar disiik

Kalitede sorunlu sehpalarin | Method- 51 Sehpalarin Isletmelerin Test Deneme Finish cikis1 ve kalite

karar i¢in uzun sire | insan zamaninda kaliteye | iadeleri  kabul | sonuglarini yapilmasi arasina SAP iizerinden

bekletilmesi gelmemesi etmemesi bekleme bir depo eklenmesi ve
teyit verilenlerin bu
depoda goérinmesi.
Sorunlu sehpa ve iade
standartlarinin
belirlenmesi  (tekrar
yikamanin neden
yapilmast)

Siparis  degisikliklerinde | Method 0 Bazi  markalarin | Miisteri Inditeks siparisleri

kalitede sonradan yapilan konfeksiyoncularin | kaynakli incelenecek

islemler 1 son anda




4.5.2. Olgme asamasi

Proje kapsaminda igletmenin 2017 yilindaki stoklarinda hareket géren 1.552 kalem
{riin tipi tespit edilmektedir. Bu iiriinlerin toplam tutar1 188.356.212 $’dur. Isletmenin
tirtin stoklar1 ABC yontemine gore analiz edilerek sonuglar Tablo 4.3’ te verilmektedir.
ABC analizi {iriin stok sayisina gore %18,1(281 kalem)’i A, % 34,02 (528 kalem)’i B,
% 47,88 (743 kalem)’ii ise C kategorisinde oldugu tespit edilmektedir. Yillik stok
deger tutar1 esas alindiginda ise tiriinlerin % 76,4’niin A, % 17,8 nin B, % 5,8 nin ise

C grubu kategorisinde yer aldig1 tespit edilmektedir.

Tablo 4.3. 2017 yilina ait {irlin tiplerinde ABC analizi

ABC STOK STOK DEGERI | GECIKME/VERIMSIZLIK
KATEGORI | MIKTARI ORANI

SAYI| % | TUTAR®) | %

A 281 | 18,1 |143.904.146 | 76,4 12,88
B 528 | 34,02 | 33.527.406 | 17,8 14,16
C 743 | 47,88 | 10.924.660 | 5,8 14,54

TOTAL 1.552 | 100 |188.356.212 | 100

Calik Denim Isletmesi’nde proje kapsaminda ABC Analizi teknigi ile belirlenen A
kategorisi Uriin grubuna ait, 2017 yilinda gerceklesen Uretim verileri ve yine ayni
zaman diliminde isletmenin kendisine piyasadaki rekabet durumunu ve lider firma
olma vizyonundan yola ¢ikarak, basarabilecegine inandigi ve bu dogrulta hedef
koydugu ve miisterisine termin verdigi Uretim verileri ile bu verilerin oranindan elde
edilen zamaninda iretim oranlariyla beraber gecikme oranlart Tablo 4.4’te
gosterilirken, Tablo 4.5’te ayn1 zaman diliminde ayni iriin tipi grubunda yasanan
boliim bazli siparis gecikmelerinin miktar ve oranlari, Tablo 4.6’da ise ayn1 zaman
dilimindeji bolimlerde yasanan sebep bazli siparis gecikmelerinin miktar ve oranlari

gosterilmektedir:

65
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Tablo 4.4. 2017 yili Ocak-Aralik aylarindaki A kategorisinde bulunan urun tiplerindeki retim verileri

2017 yih Ocak Subat Mart Nisan Mayis Haziran Temmuz Agustos Eylul Ekim Kasim Arahk
ortalamasi
Zamaninda 23.557.505 1.895.055 | 1.866.023 | 2.308.265 | 2.048.659 | 2.171.983 | 1.976.426 | 1.778.152 | 1.762.868 | 2.358.843 | 1.777.990 | 1.837.739 | 1.775.502
Uretilen
kumas
metraji
Toplamda 27.040.164 2.107.523 | 1.997.602 | 2.460.669 | 2.215.017 | 2.486.968 | 2.171.863 | 2.053.132 | 2.169.348 | 2.741.799 | 2.411.375 | 2.255.825 | 1.969.043
sevk edilmesi
gereken
kumas
metraji
Zamaninda 87,12 89,92 93,41 93,81 92,49 87,33 91,01 86,60 81,27 86,03 73,74 81,47 90,17
iiretim oram
(%)
Gecikme 12,88 10,08 6,59 6,19 7,51 12,57 9,99 13,40 18,73 14,97 26,26 18,53 9,83

orani (%0)




Tablo 4.5. 2017 y1l1 Ocak-Aralik aylarindaki A kategorisinde bulunan rin tiplerinde
yasanan boliim bazl siparis gecikmelerinin miktar ve oranlari

2017 OCAK-ARALIK AYLARINDA BOLUM BAZLI GECIKMELER
BOLUM MIKTAR (METRE) ORAN(%)
SATIS 1.532.370 44
FINISH(TERBIYE) 1.009.971 29
iPLIK 487.572 14
cOzaGU 208.960 6
KALITE 104.480 3
MAKINA BAKIM 69.653 2
PLANLAMA 34.827 1
UR-GE 20.896 0,6
DOKUMA 13.931 0,4
TOPLAM 3.482.659 100

Bu miktar ve oranlarin grafige yansitilmis hali Sekil 4.9°da gosterilmektedir:
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Sekil 4.9. 2017 yili Ocak-Aralik déneminde A kategorisi Urln tiplerinde bolim
bazli siparis gecikmeleri miktar ve oran grafigi
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Tablo 4.6. 2017 y1l1 Ocak-Aralik aylarindaki A kategorisinde bulunan rin tiplerinde

yasanan sebep bazli siparis gecikmelerinin miktar ve oranlari

2017 OCAK - ARALIK AYLARINDA SEBEP BAZLI GECIKMELER

SEBEP BOLUM | MIKTAR(METRE) | ORAN
ARAYA ALINAN SIPARIS SATIS 1.528.883 44%
TERBIYE ISLETMEYE IADE TERBIYE 352.469 10%
[PLIK URETIMINDEKI GECIKME [PLIK 355.679 10%
TERBIYE HATALARI TERBIYE 288.504 8%
TERBIYE DENEME CALISMALARI | TERBIYE 163.475 5%
TERBIYE RENK TERBIYE 142.273 4%
BOYA RENK cOzGU 112.838 3%
[PLIK KALITESIZLIGi [PLIK 102.456 3%
KALITENIN PROGRAMA
UYMAMASI KALITE 72.091 2%
TERBIYE KAPLAMA TERBIYE 63.250 2%
MAKINA ARIZASI BAKIM 54.723 2%
BOYA DENEME CALISMALARI
(COZGU) cOzGU 52.926 2%
COZGU BOYU iz cOzGU 43.196 1%
PLANLAMA KAYNAKLI
AKSAMALAR PLANLAMA 36.342 1%
URGE KIMLIK HATASI URGE 32.764 1%
2. KALITE KALITE 32.389 1%
[PLIK TEDARIGINDEKI GECIKME [PLIK 29.437 1%
DOKUMA KAYNAKLI
AKSAMALAR DOKUMA 15.478 0,004%
SIPARISIN DURDURULMASI SATIS 3.487 0.001%
GECIiKME TOPLAMI 3.482.659 100%
TOPLAM GEREKEN SEVK 27.040.164
GECIiKME ORANI 12,88%
ZAMANINDA URETIM 87,12%

68




Bu miktar ve oranlarin olusturdugu grafik Sekil 4.10°da gosterilmektedir:

Gecikme Nedenleri Ve Oranlari
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Sekil 4.10. 2017 y1l1 Ocak-Aralik ddneminde A kategorisi Urun tiplerinde bolimlerdeki
sebep bazli siparis gecikmeleri miktar ve oran grafigi

4.5.3. Analiz asamasi

Proje kapsaminda elde edilen veriler {izerinde diisiiniilerek, bolim sorumlulariyla
beraber isletmenin zamaninda {iretim oranin1 istenen seviyeye yiikseltilmesi i¢in nasil
aksiyon alinmasi gerektigi belirlenmektedir. Bu kapsamda kisa vadede
tyilestirilebilecek noktalarda aksiyon alinmasi, iyilestirilmesi uzun vadeye yayilacak
aksiyon almalarin ise daha sonraki donemlere birakilmasina karar verilmektedir.
Iyilestirecek noktalar ise key olarak belirlenip 1iyilestirme calismalarma
baslanmaktadir.

4.5.4. Tyilestirme asamasi

Proje kapsaminda, isletmenin tiriin stoklar1 ABC yontemine gore analiz edilerek, 2017

yilindaki stoklarinda hareket goren 1.552 kalem (riin tipi tespit edilmektedir. Bu
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{iriinlerin toplam tutar1 188.356.212 $’dir. isletme yoneticileri, A kategorisinde yer
alan urun tiplerinin buyik 6neme sahip, yillik getirisi yiiksek olan iiriin tipleri olmasi
nedeniyle bu Grinlerin istenilen miktar, zaman, kalite ve fiyatta miisteride bulunmasini
saglamak zorundadir. Ayrica bu kategoride yer alan Uriinlerin tiiketim seviyesi, stok
duzeyi, emniyet stok dlzeyi gibi degiskenler goz 6niinde bulundurulup, surekli takip

altinda tutulmasi gerekmektedir.

ABC analizi felsefesi kapsaminda iyilestirme c¢alismalarinda ilk olarak A
kategorisinde bulunan drun tipleri incelenmektedir. B kategorisinde bulunan driinler
ise Uretim faaliyetlerinin kesintisiz yurutilmesinde gerekli olan Urtin tipleri olarak
kayit altina alinmaktadir. Kategori A’ya gore daha az éneme sahip ancak bu trinlerin
de tiketim durumu ve diger stok verilerinin izlenmesi ve kontrol edilmesi isletme
acisindan 6nem arz etmektedir. Kategori C’de yer alan iiriinler ise misteri taleplerini
karsilamakta ihtiyag duyulan ve periyodik olarak iiretime alinan ve maliyeti diisiik olan

dranlerdir.

Katma degeri en fazla olan ve isletme biinyesinde en énemli tipler olarak kayit altina
alinan A kategorisinde bulunan Uriin tiplerinde, beyin firtinasi sonucu puanlanan
maddelerden sirasiyla en yiiksek puani alanlardan baslayarak iyilestirme safhas1 igin
aksiyonlar alinmaya baglanmaktadir. 2017 yilinda isletme biinyesinde gergeklesen
aylik iiretim verilerinden yola ¢ikilarak, on iki aylik dilimde ardisik olarak birbirini
takip eden zamaninda iiretim orani en yiiksek olan 3 aym ortalamasi alinip ortaya
cikarllan % 93 zamaninda {iretim oranini yakalamak igin, yapilan iyilestirme
faaliyetleri Tablo 4.7’de hangi bélimde yapildigiyla beraber ayrintisiyla

acgiklanmaktadir:

Isletme biinyesinde yapilan iyilestirmeler sonucu 2016 yilindaki, 2017 yilindaki ve
2018 y1lin1 kapsayan zaman dilimindeki iade oraninin azaltilmasini gdsteren degerler

Tablo 4.8’de gosterilmektedir:

Isletme biinyesinde, 2018 yilinda iyilestirme faaliyetlerinin yogun olarak baslatildig
Mayis ayindan baglayarak devam eden ve Ekim ay1 zaman dilimine dek olan sirasiyla
ay bazindaki iade oranlarinda yasanan azalmayi gosteren degerler Tablo 4.9°da

gosterilmektedir:
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Tablo 4.7. 2017 yili Uretim verilerinden yola ¢ikilarak yapilan iyilestirme faaliyetleri

YAPILAN iYiLESTIRMELER

deneme ¢alismalar: yapilmasi ve
sonucun beklenmesi (¢6zgu ve finish)

NEDENLER GRUP PUAN | iLGIiLi BOLUM
Ur-ge denemelerinde iiretimin, olmas1 insan 87 URGE- Ur-ge ve tiim béliimler, olmasi gerekenin disinda isletmelerde
gerekenle fiili durumunun farkli olmasi ISLETMELER farkh proses yapilmamasi konusunda uyarildi. Bu durum fabrika
(Uretimin yiiriiyen prosesten yapilip, miidiiriiniin de direktifleriyle kesinlikle yasaklandi.
tirlin agacinin farkli proses tanimlanmasi
ya da mamul {izerine finish yapilmast)
Uriin performans degerlendirme ve iiriin |  Metot 83 URUN ZCDPP004-Performans Takip Sistemi Raporu diizenlenerek,
onay1 olmadan siparis alinmas1 YONETIMI- ERP | isletmelerle toplantilar yapilarak kullanim talimat1 verildi. Tum
denemeler icin onay sart: getirildi. Uretimin yapildig: tiim
isletmelerin deneme yorumlari sisteme alinmasi saglandi.
Performansina onay verilmeyen tipler, Uriin Yonetimi tarafindan
aktif edilmemekte ve siparis alinmasi sistemden engellenmektedir.
Mevcut listede bulunan problemli asil tipler icin red statiisii
olusturuldu. Sap sistemi iizerinden yapilan degisikliklerden sonra
sistem kullanima baslandi.
Finish Re-proseslerin fazla yapilmasi Insan - 83 FINiSH Finish Re-proseslerin sebepleriyle alakali bazi projeler yapildi
(Kaliteden+isletme ici) Malzeme - bazilar1 hala devam ediyor. Calismalar sonucu iade oram azaltildi.
Metot
Araya alinan siparislerin kapasiteyi Insan 79 SATIS Satis boliimiiyle goriisiiliip, kapasite fazlasi araya siparis
asmasi ve diger siparisleri alinmamasi karari alindi.
geciktirmesi
Isletmelerde asil tip dahi olsa, renk | Malzeme - 77 COZGU - FINiSH Cozgii renk denemesinin hizlandirilmasi i¢in ¢6zgii biinyesine
Method kicuk 6rgii makinesi alinip, renk denemeleri i¢in kullanildi. Cozgii
renk denemelerinde problemli tipler tespit edilip, tretimde +

toleranslar eklendi.
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Tablo 4.7.(Devam) 2017 yil1 iiretim verilerinden yola ¢ikilarak yapilan iyilestirme faaliyetleri

yetersiz olmasi

NEDENLER GRUP |PUAN |iLGILi YAPILAN iYiLESTIRMELER
BOLUM
Dokumada  takim  atma | Makine-| 75 |DOKUMA | Yapilan iyilestirmeler;
kapasitesinin dénemsel olarak | insan 1. Tel sayis1 ve tarak optimizasyonu yapildi.

2. Sistemdeki ana veriler optimizasyona gore giincellendi.

3. Tarak katalogu olusturuldu

4. Mevcut ekip icerisinden bir takim ekibi daha kuruldu.

5. Dornier ve Picanol takim ekipleri birlestirildi.

Sonug olarak;

Tarak optimizasyonuyla;

97 adet tarak iptal edildi. 2018 yihnda Urge icin atilan takim sayis1 9 aylik 338 adet,
aylik ortalama 38 adet olmustur. Bunlarin biiyiik kism iptal edilen tarak grubundan
olup, optimizasyonla, katalog harici tarak tammlanamayacagi icin takim maliyetinde
kazanc olacaktir.

Tel sayisi optimizasyonuyla;
Cozgii tel sayisi fazla cekilip, dokumada telefe ayrilan teller kazanilda.

Ekip kurulmasiyla;

Gunluk kapasite Picanol-Dornier i¢in 18 iken 24 e ¢ikarildi.

Salon bazh yogunlasmalarda ortak ekip kullanilmaya baslandi.

Tarak Optimizasyonu Detay:

Aktif listedeki tiplerin (Stati 0-1-2-3) tamamu olan 6.631 tip incelendi. Bu listeye gore ;
Toplam tarak sayisi 1 187 adet

Aktif listeden iptal mamul tipler : 698 adet

(Uretimi 3 yildir yapilmayan yada ¢ok az yapilan ve talebi olma ihtimali diisiik tipler,
Urge ve Dokuma bélimleriyle tespit edildi)

iptal edilecek tarak sayisi : 97 adet
Birlestirilen taraklar 1 17 adet
Katalogda kalacak tarak sayisi 1187 —97 — 17 = 73 adet
Dokumada revize edilecek tipler : 383 adet

( En bilgisi optimizasyonu- yakin zemin enleri ortak oldu)

Birlestirilmesi diisiiniilen taraklar i¢in iiretim, siparis ve en bilgileri kontrol edilerek,
ilgili boliimlerce ortak karar alindi. Liste ilgili kisilerle paylagildi, optimizasyonun
siirekliligini saglanmis olacak. Yeni tarak eklemeleri ise onay mekanizmasindan
gecerek acilabilecek.
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Tablo 4.7.(Devam) 2017 yil1 iiretim verilerinden yola ¢ikilarak yapilan iyilestirme faaliyetleri

NEDENLER |GRUP |PUAN |iLGILI YAPILAN iYiLESTIRMELER
BOLUM
Dokumada |Makine-| 75 |[DOKUMA | Tel sayisi optimizasyonu detay:
takim atma | insan
kapasitesinin Sistemdeki W.. Kodlarm tiimii : 1.552 adet
donemsel
olarak ABC analizi ile belirlen A kategorisi tip sayis1 ~ : 281 adet
yetersiz
olmasi 50 tel alt1 diizeltilen 167 ¢bzgli
Dokuma tel sayisi, ¢cozgii tel sayisi esitlenen 97 adet
Yeni ¢ozgii kodu acilan 28 adet

50 tel Ustl duzenlenecek 8 adet (denemeleri yapilarak gecilecek)

Tel sayisi optimizasyonu (50 tel altr)

50 TEL 1kgiplik Toplam

ALTI Uretilen MT iplik KG USD usD Toplam TL
10 ayhk 3.446.295 2.667 3,65 9.733 53.530
YILLIK 71.374

Tel sayisi optimizasyonu (Yeni ¢cozgii kodu)

YENIi ¢OzG U 1 kg iplik Toplam Toplam
KODU Uretilen MT Iplik KG usD usD TL

10 ayhk 146.246 406 3,65 1.483 8.158
YILLIK 9.790
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Tablo 4.7.(Devam) 2017 yil1 iiretim verilerinden yola ¢ikilarak yapilan iyilestirme faaliyetleri

NEDENLER GRUP |PUAN |ILGILI YAPILAN IYILESTIRMELER
BOLUM
Tip cesitliliginin fazla olmas1 | jnsan 75 UBGE - URUN | Deneme havuzu icin calismalar yapild: ve siire¢ devam ediyor. Tel sayisi
YONETIMi optimizasyonu ile gruplar kisitlandi.
Hammadde tedarikinde | Metot 73 IPLIK TEDARIK - | Disaridan tedarik edilen ipliklerin ZCDMMO0028 raporunda iplik
yasanan gecikmeler insan ISLETMELER - |termin-fiili gelis tarihleri kiyaslanmaya baslandi. Termine 1 hafta kala
SATIN ALMA otomatik mail atilmasi saglandi. Egitim verilip, kullanima baslandi.

Ana verilerde Kkalite orani,
cekim ve biiziilme degerlerinin

giincel olmamasi1 nedeniyle
malzeme ihtiyacomn hatah
olmasi

1. Tum aktif tipler kontrol edildi, ABC Analizine gbre toplam talebin
cogunlugunu olusturan A kategorindeki 281 Urun tipinde hatali olan
tipler, alinan guincel verilere gore dizeltildi.

2. Agir Apreli Pentek = 18, Kivrilma Onleyici Apreli Pentek =30, Diger
Tipler = 15 olarak sistemde gtincellendi.

3. Tam degerler i¢in dl¢ciim yapilmaya basland, fiili cekimler sisteme
alinmaya basland.

4. Dokuma c¢ozgii biiziilmelerinin kontrolii ve giincelligi icin calismalar
devam etmektedir.

5. Ana verilerin iiretim esnasinda fiili cekim ve biiziilme degerlerinin
giincellenmesi icin ¢calismalar yapilmaya devam edilmektedir.

Sonug olarak;

Fire oranlar fiiliye yakin degerler seklinde giincellendi. MRP
raporlarinda malzeme ihtiyaclari fiiliye yakin ¢ciktigi icin eksik iiretim ve
fazla uretimler minimize edildi.
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Tablo 4.7.(Devam) 2017 yil1 iiretim verilerinden yola ¢ikilarak yapilan iyilestirme faaliyetleri

NEDENLER GRUP |PUAN |ILGILI YAPILAN IYILESTIRMELER
BOLUM
Standart dis1 ikinci kalite iiriinler | Method - 63 TUM Kalite sapmalar: (kimlik-fiili) giinliik otomatik mail atilarak, gecikmeye
cikmas1 ve yeniden iiretim insan ISLETMELER |sebep olacak iiretimler icin aminda aksiyon alinmaya baslandi. Bu
gerekliligi (Standart disi1 2K iyilestirmeyle beraber aksiyonlar daha hizh ahmmaya baslandi.
oranlarinin bildirilmemesi)
Ozellikli ardnlerde kontrol | Malzeme 57 TUM Uriin performans raporuyla tiim iiriinler kontrol altina ahnmus olacak.
mekanizmasinin eksikligi ISLETMELER
Bolumlerin verilen programlara | [nsan 55 TUM Uyarilar yapild: ve siki takip sonucu istenen koordinasyon saglandi.
uymamasi ISLETMELER
Kalitede test islemlerinin uzun | [pnsan 55 KALITE - LAB | Kullanim karari 1 vardiya iken, eleman alimi yapmadan her vardiyanin
surmesi ve sorunlu renklerin gec ustalar1 tarafindan yapilmaya basladi. Renk degerlendirme 2
bildirilmesi vardiyadan 3 vardiyaya ¢ikarildi. (+1 personel alim yapildi)
Sonug olarak;
1. Renk verilme islemi gece vardiyas1 da yapilarak, gec¢c gelen
iiretimlerde sevkiyatin ertesi giine yetismesi saglandi.
2. Kullanim karari verilme islemi 3 vardiya da yapilarak, gec gelen
iiretimlerde sevkiyatin ertesi giine yetismesi saglandi.
Ik iiretimler harig, tiim iiretimlerin laboratuvar sonucu beklemeden
kalite yikamasina gore sevk olmasi icin cekme sistemi olusturuldu.
Bunun yaninda Quick Wash (hizh yikama makinesi) icin gerekli
denemeler yapilarak alimi yapildi. Bu makineyle 6zel miisteri test
siireleri kisalacak. Laboratuar yikamalar: 3 evre yitkama oldugu icin
¢ok uzun siirmekteydi, bu makineyle beraber bu siireler kisaltilms
oldu.
Siire Analizi yapilmasi ve bekleme | fnsan 53 ERP- Zaman etudu ekibi ile beraber program tamamlanarak, bekleme
noktalarina énlem alinmasi PLANLAMA siireleri uzun olan iiretim partileri tespit edilip, nedenlerine bakilip

aksiyon alinabilen siireclerde onlemler alindi.
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Tablo 4.7.(Devam) 2017 yil1 iiretim verilerinden yola ¢ikilarak yapilan iyilestirme faaliyetleri

NEDEN [GRUP [PUAN [iLGILI YAPILAN iYILESTIRMELER

LER BOLUM

iplik INSAN |72 IPLIK Iyilestirmeler

tedari TEDARIK-

gindeki iSLETMELER- 1. Disaridan tedarik edilen ipliklerin zamaninda gelmesi icin ZCDMMO0028 raporu diizenlendi.
gecikme SATIN ALMA . ) . o . N ;

ler 2. Termine 1 hafta kala iplik satin alma takipcilerine ve iplik planlamaya otomatik mail atilmasi saglandi.

3. ilgili firmalarla goriisiilerek termininde gelmesi icin bildirimlerde bulunulmaktadir.

4. iplik geldiginde de fiili gelis tarihleri ile termin kiyaslamp gecikmeler varsa otomatik mail atilmakta ve incelenip firmalarla
goriisillmektedir. Sonu¢ olarak disaridan tedarik edilen iplikler i¢in firmalar 6nceden yoénlendirilerek ipligin zamaninda
gelmesi saglandi. Kontrol ve yaptirim giiciim arttirildi. Yapilan bu iyilestirme Sekil 4.11°de gosterilmektedir:

=] LU Termin~
LETI From: JOB_ADMIN [mailto:job_admin@calik.com]
5 Voksay x ﬂ_(l ft—(_l I\;—; 2 Toplant: :j”“’ ?V”H"":‘E Sent: Sunday, December 16, 2018 3:03 AM
& Onemsize Sl Venitla T:rmj‘mj flet [ Diger - &5:‘:;?_::':‘ " 5::\ Olugtur To: Enes Cici <Enes.Cici@calikdenim.com>; Ismet Kalali <Ismet.Kalali@calikdenim.cc
ol Subject: Termin Tarihi '14.12.2018' olan SAS Kayitlan
Sil Yanitla Hizli Adimlar
18 Cmt 02:38
N <job_admin@calik.com> . o
Termin Tarihi 13.12.2018' olan SAS Kayrtian Termin Tarihi'14.12.2018' olan SAS Kayitlart

Kime Ismet Kalali; murat.pepele@«calikdenim.com; Mustafa Ozkul; Simen Ozbay
SAS No : 1000350367 - 00070 SAT No : 3000128691
SAS No : 1000350367 - 00020 SAT No : 3000128664

Kayit Tar : 03.12.2018 - U06133 Talep Eden : UL3764
Kayit Tar : 03.12.2018 - U06133 Talep Eden : U13764

Satin Alma - 2000 - TO1 Uretim Yeri - 2002 Satmn Alma ; 2000 - T01 Uretim Yeri : 2002
StpMiktar - 10000.000 KG Mal Grubu - 6008 Sip.Miktary : 1000 KG Mal Grubu : 6008

Termin Miktars: 10000.000 Tes Edilen Mik: 5872.028
Termin Miktari: 1000 Tes.Edilen Mik: 0
Satict - 0000363050 - AKBASLAR TEKSTIL ENERJI SAN. VE TIC

Satici ; 0000363050 - AKBASLAR TEKSTIL ENERJI SAN. VE TiC

Malzeme : ZPL200 - 75D/144F PES 44LYCPUNT

Termin Tarihi '13.12.2018" olan SAS Kaytlan

Sekil 4.11. Sap programinda yapilan degisikligin goruntdst




Tablo 4.8. Yillar bazinda iade oraninin azaltilmasi

IADE ORANI (%) (2016-2017-2018)
2016 2017 2018
URETIM METRAII 35.572.616 43.302.227 33.697.425
IADE METRAIJI 3.577.046 4.186.420 2.493.884
IADE ORANI 10,06 9,67 7.4

Tablo 4.9. Aylar bazinda iade oraninin azaltilmasi

TADE ORANI (%) (2018 MAYIS-EKIM )

MAYIS HAZIRAN | TEMMUZ | AGUSTOS | EYLUL EKiM 2018
URETIM
METRAJI | 4.280.756 | 3.258.611 | 3.730.476 | 2.190.113 | 3.319.586 | 1.182.725 | 33.697.425
IADE
METRAJI | 285.036 211.417 199.523 128.208 253.052 81.502 2.493.884
IADE
ORANI(%) | 6,66 6,49 5,35 5,85 7,62 6,89 7.4

4.5.5. Kontrol asamasi

Zamaninda iretim orani, igletme biinyesinde planlama boliminin hedeflerinde
bulunmakta olup, aylik diizenli bir sekilde kontrol edilmekte ve gecikme nedenleriyle

beraber SAP sisteminde kayit altina alinmaktadir.

Yapilan kaizen ¢alismalarindan sonra A kategorisinde bulunan rin tiplerine ait, 2018
yili Ocak- Aralik aylar1 Uretim verileri Tablo 4.10°da verilirken, A kategorisi Urtin
grubuna ait 2018 yilindaki boliim bazli gecikmeler Tablo 4.11°de, ayni zaman

dilimindeki sebep bazli gecikmeler Tablo 4.12°de verilmektedir:

Projeye baslamadan once A kategorisi iirlin tiplerinde 2017 Ocak-Aralik aylarinda
gerceklesen zamaninda tiretim orami 87,12 %, gecikme orami ise 12,88 % olarak
gerceklestigi goriilmektedir. Yapilan iyilestirme faaliyetleri ile beraber 2018 Ocak-
Aralik aylarinda gergeklesen zamaninda {iretim oran1 92,08 %, gecikme orani ise 7,92

% olarak gerceklestigi goriilmektedir.
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Tablo 4.10. 2018 y1l1 Ocak-Aralik aylarindaki A kategorisinde bulunan Urin tiplerindeki tretim verileri

2018 é%; é%lTS' OCAK | SUBAT | MART | NiSAN | MAYIS |HAZIRAN [ TEMMUZ | AGUSTOS | EYLUL | EKIM | KASIM [ ARALIK
urze??nagzgzjl 23.557.505 | 25.598.192 | 2.241.589 | 1.782.822 | 2.262.395 | 2.190.596 | 2.478.441 | 1.843.120 | 1.774.666 | 1.797.061 | 2.282.493 | 2.118.939 | 2.318.048 | 2.508.022
Sevk?;ft'fn”e‘tmjl 27.040.164 | 27.801.607 | 2.513.379 | 2.136.214 | 2.461.762 | 2.418.875 | 2.620.962 | 1.940.675 | 1.908.856 | 1.875.456 |2.433.719 | 2.314.609 | 2.531.751 | 2.645.349
Zamaninda
ﬁreti(%)ram 87,12% | 9208% | 89,18% | 8346% | 919% | 90,56% | 94,56% | 94,97% 92,97% 9581% | 93,79% | 9154% | 9156% | 94,8%
Gecikme oram | 12,88% 792% | 1082% | 16,54% | 81% 9,44% 5,44% 5,03% 7,03% 4,19% 6,21% 8,46% 8,44% 5,2%




Tablo 4.11. 2018 y1l1 Ocak-Aralik aylarindaki A kategorisinde bulunan driin tiplerinde
yasanan boliim bazl siparis gecikmelerinin miktar ve oranlari

2018 Ocak-Aralik Aylarinda A kategorisine Ait Uriin Tiplerindeki Bolum
Bazh Gecikmeler
Bolim Miktar(metre) %
TERBIYE 879.671 40%
IPLIK 431.276 20%
SATIS 326.562 15%
cOzGU 180.307 8%
DOKUMA 136.219 6%
MAKINE BAKIM 128.191 6%
KALITE 63.900 3%
PLANLAMA 33.051 2%
URGE 24.238 1%
GENEL TOPLAM 2.203.415 100%
TOPLAM SEVK 27.801.607
GECIKME ORANI 7,92%
ZAMANINDA URETIM 92,08%
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Tablo 4.12. 2018 y1l1 Ocak-Aralik aylarindaki A kategorisinde bulunan iiriin tiplerinde
yasanan sebep bazli siparis gecikmelerinin miktar ve oranlar1

2018 OCAK - ARALIK AYLARINDA SEBEP BAZLI GECIKMELER
SEBEP BOLUM | MIKTAR(METRE) | ORAN
ARAYA ALINAN SiPARIS SATIS 321.245 14,58
TERBIYE ISLETMEYE iADE TERBIYE 307.885 13,97
IPLIK URETIMINDEKI GECIKME IPLIK 301.893 13,70
TERBIYE HATALARI TERBIYE 228.715 10,38
TERBIYE DENEME CALISMALARI TERBIYE 137.229 6,23
DOKUMA KAYNAKLI AKSAMALAR | DOKUMA 136.219 6,18
MAKINA ARIZASI BAKIM 128.191 5,82
TERBIYE RENK TERBIYE 122.373 5,56
BOYA RENK cozaGU 99.169 4,50
IPLIK KALITESIZLiGi IPLIK 90.568 4,11
TERBIYE KAPLAMA TERBIYE 83.469 3,78
KALITENIN PROGRAMA UYMAMASI | KALITE 49.203 2,23
BOYA DENEME CALISMALARI o
(COZGL) coOzGU 48.683 2,21
iPLiK TEDARIGINDEKi GECIKME IPLIK 38.815 1,76
PLANLAMA KAYNAKLI
AKSAMALAR PLANLAMA 33.051 15
CcOZGU BOYU iZ cOzGU 32.455 1,48
URGE KIMLIK HATASI URGE 24.238 1,1
2.KALITE KALITE 14.697 0,7
SIPARISIN DURDURULMASI SATIS 5.317 0,2
GECIKME TOPLAMI 2.203.415 100%
TOPLAM GEREKEN SEVK 27.801.607
GECIKME ORANI 7,92 %
ZAMANINDA URETIM 92,08 %
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Kaizen iyilestirmelerine baglamadan 6nce, 2017 Ocak-Aralik zaman dilimindeki A
kategorisinde bulunan Grtn tipleri igin bolum bazli gecikme oranlarindan ortaya
cikarilan proje Oncesi gecikme oran grafigi Sekil 4.12°de, kaizen iyilestirmeleri
yapildiktan sonra, 2018 Ocak-Aralik zaman dilimindeki A kategorisinde bulunan trtin
tipleri icin bolim bazli gecikme oranlarindan ortaya ¢ikarilan proje sonrasi gecikme

oran grafigi Sekil 4.13’te gosterilmektedir:

PROJE ONCESi GECIKME
ORANLARI (% 12,88)

ORAN BAZINDA

B [ @&

SATIS  TERBIYE  iPLIK  COZGU  KALITE  MAKINE PLANLAMA (URGE DOKUMA
BAKIM

BOLUM BAZINDA

Sekil 4.12. 2017 Ocak-Aralik donemine ait A Kategorisi iiriin tiplerindeki proje
oncesi gecikme oranlar grafigi

PROJE SONRASI GECIKME
ORANLARI(% 7,92)

ORAN BAZINDA

TERBIYE  IPLIK SATIS  COzGU DOKUMA MAKINE  KALITE PLANLAMA URGE
BAKIM

BOLUM BAZINDA

Sekil 4.13. 2018 Ocak-Aralik donemine ait A Kategorisi triin tiplerindeki proje
sonras1 gecikme oranlari grafigi
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Alt1 Sigma projesine baslamadan 6nce, A kategorisi iirlin tiplerindeki zamaninda
tiretim oran1 ve siparis doluluk orani ile Alt1 Sigma projesini uyguladiktan sonraki A
kategorisi Uriin tiplerindeki zamaninda iiretim oranlar1 ve siparis doluluk oranlari

Tablo 4.13’te gosterilmektedir:

Tablo 4.13. isletmenin iyilestirmeden énceki 2017 yilina ait ve iyilestirmeden sonraki
2018 yilina ait zamaninda Uretim orani ve siparis doluluk oranlarinin kiyaslanmasi

AYLAR Zamaninda Uretim Oram Siparis Doluluk Oram
2017/1 89,92% 63,89%
201712 93,41% 72,22%
2017/3 93,81% 95,75%
2017/4 92,49% 101,40%
2017/5 87,33% 103,80%
2017/6 91,01% 103,70%
201717 86,60% 104,60%
2017/8 81,27% 104,00%
2017/9 86,03% 99,50%

2017/10 73,74% 105,80%

2017/11 81,47% 99,70%

2017/12 90,17% 93,00%
2018/1 89,18% 99,90%
2018/2 83,46% 99,60%
2018/3 91,9% 99,07%
2018/4 90,56% 101,24%
2018/5 94,56% 102,72%
2018/6 94,97% 101,01%
2018/7 92,97% 99,32%
2018/8 95,81% 77,71%
2018/9 93,79% 82,91%

2018/10 91,54 101,77

2018/11 91,56 68,60

2018/12 94,8 70,82

Bu tablodan da anlasilacagi iizere projenin getirisi isletme igin istenilen seviyededir.
2018 yilinda A kategorisi Urtin tiplerindeki siparislerin bir 6nceki yilin ayni
donemlerine gore artmasina paralel olarak zamaninda liretim oraninda da artmis
olmasi projenin en biiyiikk kazanimlarindan biridir. Alt1 Sigma projesine baslamadan
once isletmenin A Kkategorisi Urtin tipleri i¢in 2017 Ocak-Aralik dénemindeki
zamaninda tiretim orani1 %87,12; gecikme oran1 12,88 iken, yapilan kaizen ¢aligmalari
neticesinde 2018 Ocak-Aralik donemindeki zamaninda tretim orami %92,08’e

yukseltildigi, gecikme oraninin ise %7,92 seviyesine diigiiriildiigi goriilmektedir.
Projenin Isletmeye Sagladig Katkilar

Basarili bir sekilde uygulanan Alti Sigma projesinin firmaya sagladigi katkilart

asagidaki maddeler halinde agiklamak miimkiindiir:
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Zamaninda {iretim oraninin artiritlmasiyla olusan miisteri memnuniyeti,

Birinci kalite iiretim olmasina ragmen miisterinin istemedigi kumaslardan dogacak
Uretim maliyetinin kazanimu,

Ikinci kalite oranlarinin diisiiriilmesiyle gerceklesen maliyetlerin kazanimi,
Yeniden tretim maliyetinin ve re-proses maliyetinin kazanimu,

Iplik tiiketiminin azalmas1 ve dolayisiyla iplik olusumunda gerekli olan hammadde
kullaniminin ve is¢iligin ortadan kaldirilmasi,

Ugak yiiklemelerinin azaltilmasindan dogan kazanim,

Reklamasyonlardan dogacak maliyetlerin kazanimidir.
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5. SONUCLAR VE ONERILER

Zamaninda iiretim oranmin istenilen seviyede olmamasindan dolay1 isletmenin
miisterilere kars1 olan sorumlulugunu zamaninda yerine getirememe durumu stiregelen
bir sorun ve tzerinde 6nemle durulmasi gereken hassas bir nokta olarak goriilmektedir.
Bu sorun miisteri siparis teslimatlarinin gecikmesinde Onemli problemlerden biri
olarak goze carpmaktadir. Yapilan bu ¢alismayla problemin tanimi ve biiyiikliigii net
olarak ortaya konulmakta ve hedefler belirlenmektedir. Strec ile ilgili somut verilerin
toplanmasi i¢in ¢alismalar yapilarak, bu verilerden problemin kok nedenleri tespit
edilmektedir. Sireg, is akisindaki ilk operasyondan itibaren bir butin olarak ele
alinarak, isletmedeki boliim sorumlular: proje icerisine dahil edilip ortak bir sinerji

yaratilarak problem ¢6ziilmektedir.

Problemin Alt1 Sigma yaklagimu ile ele alinmasiyla, dncelikle izlenecek adimlar tiim
proje ekibinin aklinda net olarak tanimli hale getirilmektedir. Kok nedenlere
odaklanma ve bu nedenleri sayisal veriler ile destekleme sayesinde, problemden
alakasiz alanlara kaymanin ve bosa enerji harcamanin, dolayisiyla problemin
¢Ozlmsiz hale gelmesinin 6niline gegilmektedir. Sonug olarak Alt1 Sigma yaklagimiyla

stiregelen ve ¢ok zor gibi goziiken bir problem basari ile ¢0zulmektedir.

Yapilan bu uygulama ile bir sirketteki Altt Sigma yaklagiminin uygulamasi tiim
adimlart ile gosterilerek, teorik bilgilerin uygulama agsamasinda nasil kullanilacagi, her
fazin uygulamasinda nelere dikkat edilecegi, verilerin icerisinde bulunulan stireclerden
nasil toplanip Alt1 Sigma siireci i¢inde degerlendirilerek c¢oziime ulasilacagi

anlatilmaktadir.

Bu uygulama ile bir sirketin proje yonetimi tiim adimlar1 ile analiz edilerek
aktarilmaktadir. Proje kapsaminda iyilestirme faaliyetleri i¢in yapilan yatirimlarin geri
doniisti proje bitiminde ve sonraki zaman diliminde ¢ok hizli bir sekilde alinarak, bu
durum st yonetim tarafindan takdirle karsilanip, proje ekibi hak ettigi sekilde

odullendirilmektedir.
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Ulkemizdeki firmalarin Alt1 Sigma felsefesini benimseyip, tiim sireglerinde aktif bir
sekilde kullanmasi diinya firmalartyla rekabet etme sanslarini artiracaktir. Bu
felsefeyle beraber yliksek kalite ve uygun fiyatta iiriin ve hizmetleri sagladiklarindan
piyasada aranilan firmalar haline gelecektirler. Bu yiizden firmalar Alti Sigma
yaklagimina biiylik ilgi duymaktadirlar. Bu metodolojiyi sirket biinyelerine dahil
edebilmek i¢in biiyiik insan kaynag1 yatirimi yapmaktadirlar. Sirket yoneticileri igin,
Alt1 Sigma yaklagimina hakim kisiler hem ise alim hem de terfi slreclerinde fark

yaratmaktadir.

Sirketlerin insan kaynagi ihtiyacini karsilayan en 6nemli kurumlar olan tiniversitelerin,
bu yonde ortaya ¢ikmis talebi degerlendirerek 6grenim planlamalarinda Alti Sigma’ya
cok daha fazla yer ayirmalar1 gerekmektedir. Ayrica her yontem gibi Alt1 Sigma
felsefesi de siirekli gelismekte, diger sistemler ile entegre edildiginde yeni yaklasimlar
sunmaktadir. Universitelerin bu yeniliklere onciilik ederek sanayi sirketlerini
yonlendirmeleri, tilkemizde endiistrinin gelismesine onemli katkilar saglayacaktir.
Ayrica gerek tiretim sektoriindeki gerekse de hizmet sektoriinde bulunan isletmelerde
boliim ayirmadan yapilan projelerde Altt Sigma felsefesinin biitiin adimlariyla

kapsamli olarak uygulanmasi gerekmektedir.

Alt1 Sigma projesine baslamadan 6nce isletmenin A kategorisi {iriin tipleri i¢in 2017
Ocak-Aralik donemindeki zamaninda tiretim oran1 %87,12; gecikme oran1 12,88 iken,
yapilan kaizen caligmalari neticesinde 2018 Ocak-Aralik donemindeki zamaninda
tretim orant %92,08’e yiikseltildigi, gecikme oranmin ise %7,92 seviyesine
diistiriildiigii gorilmektedir. Bu durum isletmenin piyasadaki hakimiyetini ve var olma

guciinii oldukga artirmaktadir.
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