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OZET
Yiiksek Lisans Tezi

GIDA SANAYINDE SIGMA-6 KALITE YONETIM SISTEMI
UYGULAMALARININ ARASTIRILMASI

Isil KULA

Uludag Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Gida Teknolojisi Anabilim Dali
Damisman: Prof. Dr. Fikri BASOGLU

Alt1 Sigma istatiksel ara¢ ve teknikleri kullanarak isletme siire¢lerinde israfi azaltmayi
hedefleyen, siirekli iyilestirme yaklasgimma dayali bir isletme stratejisi olarak
degerlendirilir.

Bu calismada oncelikle Alt1 Sigma yaklagimi, Alt1 Sigma’nin yararlar1 ve prensiplerine
deginildikten sonra miikkemmellige giden yolda basvurulan yaklagimlardan Alt1 Sigma
TOAIK(DMAIC) modeli ve modelin asamalar1 detayli olarak irdelenmistir.
Caligmalarin temel amaci, Alti Sigma yaklasiminin sanayide ve is diinyasindaki
kullantmin1 ve etkinligini ortaya koymaktir. Bu ¢alisma ayrica Altt Sigma’nin énemini
vurgulamayr ve Altt Sigma’yr uygulamayi diisiinen firmalara da yol gostermek ig¢in
metodolojinin yararlarmi gostermeyi hedeflemektedir. Bu aragtirma ile Alt1 Sigma’nin
gida sanayinde uygulanabilme olasilig1 aragtirilmistir.

Bu arastirma sonucunda; bolgemizde ve bolgemize yakin i yerlerinin ¢cogunda Alti
Sigma uygulamasindan kagimildigr gozlenmistir. Uygulayan firmalarda ise meydana
gelen hatalarin biiylik 6lgiide azaldigi ve iyilestirmenin firmalara olumlu sonuglar
sagladig1 sonucuna varilmaistir.

Anahtar Kelimeler: Alt1 Sigma, Toplam Kalite Yénetimi, Sigma Seviyesi, TOAIK,
Siireg Tyilestirme, Gida Sanayi

2012,viii + 50 sayfa



ABSTRACT
MSc Thesis

THE INVESTIGATION OF THE APPLICATIONS OF THE SIX SIGMA QUALITY
MANAGEMENT SYSTEM IN FOOD INDUSTRY

Isil KULA

Uludag University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Food Technology
Supervisor: Prof. Dr. Fikri BASOGLU

Six Sigma is considered as a business strategy that depends on the continuous
improvement approach that aims to decrease the scrap in business processes by using
statistical tools and techniques.

In this paper, firstly Six Sigma approach, the principles and benefits of Six Sigma were
explained. Finally, Six Sigma DMAIC model used at way goto excellent and the stages
of the model were examined in detail. The goal of this article is to present the efficiency
and usage of Six Sigma approach in industrial area and business world.

Also this study emphasizes the importance of the Six Sigma methodology and states the
benefits of the methodology so as to guide the companies considering applying Six
Sigma. This research investigated the possibility of application of Six Sigma in the food
industry.

As a result of this research in our region and our region, near places of work were
avoided most of the application of Six Sigma. Companies greatly reduce the errors in
implementing and improving the companies concluded that favorable outcomes.

Key words: Six Sigma, Total Quality Management, Sigma Level, DMAIC, Process
Improvement, Food Industry

2012,viii+ 50 pages



ONSOZ VE TESEKKUR

Alt1 Sigma uygulamasi is yerlerinde rahatlikla kullanilma imkani olup miikemmellige
ulagsmada kullanilan bir ara¢ ve yonetim felsefesidir. Tiirkiye ve Diinya’da farkli bircok
sektorde Alt1 Sigma ile ilgili ciddi ¢alismalar mevcuttur. Kiiresellesen ekonomiler, ticari
anlayislar ve tiiketimin artmasina bagl olarak daha stratejik bir yapilanma geregi ve
daha verimli bir {iretimin temellerinin atilmasi giiniimiiziin zorunluluklaridir.
Tiirkiye’de gida sektoriiniin sanayilesme silireci daha yeni oldugundan Alti Sigma
bundan sonra daha 6nemli hale gelecektir. Alt1 Sigma’nin etkin bir sonug¢ yaratabilmesi
icin 1yi igleyen bir kalite yonetim sistemine, iist yonetimin destegine ve kiiltiirel degisim
siirecine uyum saglayabilecek calisan profiline gereksinim duyulmaktadir. Tiirkiye’de
bu gereksinimler heniiz yeterince saglanamamistir. Alti Sigma’nin ihtiya¢ duydugu
matematiksel hesaplamalara olduk¢a fazla yer vermesi, aracglarini daha etkin
kullanabilmek bakimindan ve irlinde varyasyonun istenmedigi bir sektdr olmasi
nedeniyle otomotiv sektdriinde kullanim1 daha yaygindir.

Tezimi hazirlarken bana yardimci olan, degerli hocam Prof. Dr. Fikri BASOGLU’ na,
caligmalarimda bana destek olan arkadasim Pinar AYDINOL’a maddi ve manevi
katkilarindan dolay1 aileme ¢ok tesekkiir ederim.

Is1l Kula
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1.GIRIS

Ekonominin ve endiistrinin kiiresellesmesinin getirdigi firsatlardan yararlanabilmek ve
tehditlere karsi koyabilmek igin, isletmelerde her boyuttaki gelisimi ve iyilestirmeyi
siirekli hale getirmek gerekmektedir. Iyilestirmelerin siirekli hale gelmesiyle iiriin
kalitesini arttirmak, gerek i¢ gerekse dis pazarlarda rekabet giiclerini korumak ve
gelistirmek isteyen igletmeler i¢in temel bir unsurdur. Degisen ve gelisen pazar sartlar
isletmeleri iirlin odakl1 bir yonetim anlayigina yoneltmistir. Bu baglamda, iiriin kalitesini
arttirmaya yonelik tim yonetsel araglarin kullanimi temel bir gereklilik olarak
diisiiniilmektedir. Uretimde hedeflenen kalite diizeylerine ulasilmasinda kullanilan

araglardan biri de Alt1 Sigma’ dir(Pyzdek 2000).

Alt1 Sigma istatistiksel verileri hizli bir sekilde analiz ederek kalite problemlerinin
kaynagini bulmay1 ve kontrollerini gerceklestirmeyi saglayan bir metodoloji ve ayni
zamanda bir felsefedir. Alt1 Sigma genellikle imalat veya iiretimleri diizeltmede
kullanilan bir ara¢ ve ayrica tasarim, tedarik zinciri yonetimi gibi diger is siireclerinde
kullanilan bir metottur. Firmalarin tasarlama, planlama, kontrol ve denetim gibi is
faaliyetlerinde bosa harcanan kaynaklar1 en az seviyeye indirerek artan miisteri

memnuniyetini saglayan bir siirectir(Chowdhruy 2001).

Diinya sirketleri son yillarda Alt1 Sigma metodunu siireclerinde kullanarak gelirlerinde
onemli kazanglar elde etmektedir. Alti Sigma metodolojisi, uygulayan kuruluslara
karlilik, verimlilik ve pazar payr artist saglarken, sinifinin en iyisi olma firsatim
sunmaktadir. Alt1 Sigma metodolojisini ilk yasama geciren Motorola’nin milyarlarca
dolarlik kazanci, daha sonra uygulayanlarin da ayni orandaki kazanglari, Alt1 Sigma

kalite yonetim aracinin yaygin kullanilmasint saglamistir(Eckes 2005).

Alt1 Sigma ayn1 zamanda gida, saglik, finans, hukuk, miihendislik, pazarlama, tekstil,
bankacilik, ulasim, hizmet sektorlerinde, hizla kullanilmaya baslanmakta ve siireg
devam etmektedir.Bir sirket biinyesinde de iiretim veya teknik olarak adlandirilan
boliimlerin yani sira pazarlama, satis, lojistik, insan kaynaklari, finans, Ar-Ge

boliimlerindeki siireglerin iyilestirilmesinde de kullanilabilir(Aritiirk 2006).



2.KALITE KAVRAMI VE KALITE KAVRAMININ TARIHI GELISiMIi
2.1.Kalite Kavram ve Onemi

Gliniimiizde kalite rekabette iistiin konuma gelmede, pazarlarda kalict bir basari
saglamada ve misteri tatminini hedefleyerek miisteriyle uzun vadeli iligkiler
gelistirmede anahtar bir kavram haline gelmistir. Kalitenin bu kilit rolii, bir yandan
pazarlarin kiiresellesmesi, rekabetin bicim ve siddetinin de8ismesi ve teknolojik
ilerlemelere dayandirilabilecegi gibi bir yandan da miisteri istek ve beklentileri
degistiginden bu beklentilere en iist diizeyde cevap alabilme istekleri gibi nedenlere
dayandirilabilir(Simsek 2004).

Kalite, genel olarak iiriin ve hizmetin iyi niteliklerinin oldugunu belirtir. Kalite kavrama,

insanlarin bakis agisina gore benzer veya farkli birgok sekilde tanimlanmustir. Ornegin:

Simsek’e (2004) gore kalite, liriiniin miisteriler tarafindan deginilen veya ima edilen
isteklerini karsilayabilme yetenegine sahip niteliklerin toplami, bir {iriin ya da

hizmetin degeri, ihtiyaglara ve kullanima uygunluktur.

Juran’a (1992) gore de kalite; tiiketicinin istedigi estetik, dayaniklilik, giivenirlilik
vb. gibi Ozelliklerine sahip ve hatalardan arindirilmig {riinlerin kullanim amacina

uygunlugudur.

2.2. Kalitenin Tarihi Gelisimi

Giintimiizde kalite kontroliin ilk kez ne zaman bilingli olarak yapildig1 ve uygulanmaya
baslandig1 konusunda kesin bir bilgi yoktur. Arkeolojik aragtirmalardan anlasildigi
kadar ile 6zellikle Misir piramitlerinin yapilisinda, kalite kontroliine ait bilingli ¢abalar
harcandig1 ortaya ¢ikmistir. Piramitlerin miikemmelligi, Yunan eserlerinin kusursuzlugu
ve Roma yapilarimin dayanikliligi, kalitenin kontrol edilmesi i¢in bilingli bir ¢aba

harcandigin1 dogrulamaktadir.

Orta cagdan 1800’lere kadar, hizmet ve mallarin iiretimi esas olarak ayr1 ayr bireyler
veya en fazla birkac kisilik gruplarla sinirliydi. Birey hem iretici hem de {irlinii
muayene eden kisiydi. Kalite standartlarinin bireylerin kendileri tarafindan olusturulan
bir sistem vardi. Teknolojinin gelismesi ve karmagik hale gelmesi sonucunda iiretim

siirecleri ve bunlarin c¢iktilar1 olan mal veya hizmetler de karmasik bir nitelik
2



kazanmistir. Kalitenin bir kavram olarak ortaya ¢ikmasi 19. yilizyilda baglamistir(Juran
1992).

Kalitenin
Seyri
A Toplam
Kalite Yantami
Toplam
Kalite Kontrol
[statistiksel
Kalite Kontrol

Muayene

Formen

P
L

1RO0 1900 1920 1940 1960 1980 1990 ve Otesi

Sekil 2.1. Kalitenin tarihi seyri(Yavuz 2006)

1760’ da sanayi devriminin baslangicindan 1920'lere kadar olan zaman araliginda,
isletmelerde iiretilen iiriinlerin kontrolii ve bunlarin hatalarini tespit etme gorevi iscilere
verilmis ve muayeneci grubu ortaya c¢ikmustir. Isletmelerin biiyiimesi, gelismesi ve
otomasyona gecilmesiyle birlikte belirli spesifikasyonlar gelistirilmis; laboratuarlar

kurulmus ve ayri bir kalite kontrol birimleri olusmaya baglamistir(Yetis 1993).

Birinci Diinya Savasi seri liretimi ortaya ¢ikartirken artan {iretim miktar1 ve iiriin
cesitliligi ile birlikte kalite kontrolde matematiksel yontemlerin kullanilmas: bir
zorunluluk olmustur. Amerika’da Shewhart 1924 yilinda Kontrol Cizelgelerini
gelistirmistir(Yavuz 2006).

Ikinci Diinya Savagi yillarinda silah iiretimin artmasina bagl olarak istatiksel kalite
kontrol metotlar1 gelistirilmistir. Ancak biitiin bunlara ragmen diinya savaslar1 nitelikli
1sgliciiniin yerini yeterli endiistri kiiltiirii almamus kisilere birakilmasina sebep olmustur.
Savunma sanayi ve niikleer teknolojideki gelismeler muayene faaliyetlerinin ve

istatiksel yontemlerin 6n plana ¢ikmasini saglamistir(Yavuz 2006).

Kalitede esas gelisme ikinci Diinya Savasi sonrasinda Japonya’da yasanmustir. istatiksel

kalite kontrol kavrami 6nce Deming sonra da Juran tarafindan Japonya’da tanitilmistir.



Birgok eski yoneticiler isten ¢ikartilmis, yerlerine isletme igersinden iiretim ve planlama

konusunda uzman kisiler getirilmistir(Simsek 2000).

Ikinci Diinya Savasi sonrasi iiretim siireclerinin karmasik yapi kazanmasi, rekabet
kosullar1 ve tiiketicilerin baskis1 gibi nedenler kalite kontrol uygulamalarina yeni bir
bakis agis1 kazandirmistir. Bunun sonucu olarak TKK (Toplam Kalite Kontrolii)
anlayis1 hayata gegmeye baslamistir. Bu asamadan, giinlimiiziin kalite anlayisi olan

TKY(Toplam Kalite Yonetimi) olgunlasarak ortaya ¢ikmistir(Yetis 1993).

Toplam Kalite Yonetimi 1980°li yillara kadar sadece Japonlarca ilgi gosterilerek
gelistirilmis ve uygulanmistir. Japon friinleri diger iilke {riinlerine gore ciddi
tistiinliikler saglamislardir. Amerika ve diger iilke iiriinlerinin pazar paylart siirekli
diiserken, Japon iiriinlerin pazar paylar siirekli artmaya baslamustir. Ustelik Japonlar
daha az zamanda ve daha kaliteli liriinler tiretmislerdir. Bu durum basta Amerika olmak
lizere, bir¢ok tilkenin dikkatini Toplam Kalite Y6netimi {izerinde toplamaya baslamistir.
Bu doneme kadar Amerika ve Ingiltere icin, iiretim miktarinin ¢oklugu kaliteden daha

onemli bir kavram olarak yer almistir(Yilmaz 2003).

1980°¢ kadar birgok iilkede, bazi alanlar i¢in kalite standartlari belirlenmisti. 1963
yilinda Amerika, savunma teknolojileri i¢cin MIL-Q-9853(Military Quality Control
System Requirements- Askeri Kalite Kontrol Sistemi Gereksinimleri) standardini
belirleyip kullanmaya baglamistir. Silah teknoloji standartlarini takiben atom ve niikleer
enerji santral ve tesisleri i¢in, standartlar olusturulup kullanilmistir. Bu caligsmalari,
ISO’nun (International Organization for Standardization — Uluslararas1 Standartlar
Orgiitii) hazirladigi ISO 9000 ve ISO 14000 standart serileri izlemistir. ISO Kkalite
alanima yonelik ilk standardini, ISO 9000 standartlar serisi olarak ilk defa 1987 yilinda
gelistirmistir(Yilmaz 2003).

3.ALTI SIGMA VE ILGILi KAVRAMLAR

3.1. Alt1 Sigma Tanim

Alt1 Sigma metodolojisi degiskenler kontrol edilebildigi takdirde tiim siirecte sifir
hataya ulasilabilece§i varsayimina dayanan; tiiketici memnuniyetinin artirilmasi,
hatalarin azaltilmasi, ¢iktilarin iyilestirilmesi, is verimliliginin yiikseltilmesi hedefleri
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olan, yoOnetimsel ve kiiltiirel bir degisim programi; siire¢ degiskenlerine odakli, siireg
performansi hakkinda bilgi saglayan ve istatistiksel hesaplamalara dayanan bir kalite
yonetim aracidir (Giirsakal 2005).Sigma(c), Yunan alfabesindeki bir harfin adi olarak
karsimiza ¢ikmaktadir. Istatistiksel anlami olarak sigma, siirecin miisteri beklentilerini
karsilayacak miikemmellikten ne kadar uzakta oldugunu gosteren istatistiksel bir
terimdir. Alt1 Sigma yaklagimi, Ol¢iim araci olarak “iinite basina hata sayist (dpu-
defects per unit)” olarak kullanilmaktadir. Unite basina hata sayis1, bir prosesin veya

tirtiniin kalitesini 6lgmek i¢in kullanilmaktadir (Pyzdek 2000).

Alt1 Sigma, istatistiksel olarak bir siirecin ortalamasi etrafindaki degiskenligini ifade
eder. Herhangi bir hizmet ya da iiretim siireci i¢in Alt1 Sigma, siirecin ne kadar iyi
isledigini gosteren bir dlgiittiir (Pande ve Holpp 2001). Sigma seviyesinin yiiksekligi
stirecin ne kadar iyi oldugunu gostermektedir. Milyonda 3, 4 hatali iiriinden fazlasin
iiretmemeyi hedeflemektedir ve miisteri ihtiyaclarinin yakindan anlasilmasi, verilerin,
olaylarin sistematik kullanimi, iyilestirilmesi ile saglanmaktadir. Alt1 Sigma, miisteri
ihtiyaglarini (kalite, maliyet, teslimat siiresi) kusursuza yakin bir diizeyde karsilama,
daha fazla misteri tatmini, karlilik ve rekabet¢i istiinliik elde edilebilmesini agiklayan

bir kavramdir (Basu ve Wright 2003).

3.2.Alt1 Sigma’nin Tarihsel Gelisimi

Alt1 Sigma’nin gelisimi, 1970’lerde Amerikan sirketi olan Motorola’nin Quasar adli
televizyon sirketini, ¢ok fazla hata oraninin getirdigi verimsizlikten dolayr bir Japon
sitketi olan Matsushita’ya satmasi ve bunun Tlizerine Matsushita fabrikasinin
calismasinda hizli ve etkili degisikliklere gidip buradaki hata oranim diisiirmesiyle

baslamistir(Eckes 2005).

Japonlarin bu basarisinin nedenlerini inceleyen Motorola uzmanlari, {iriin kalitesinden
daha ¢ok {iriiniin siire¢ kalitesiyle ilgili oldugunun anladiktan sonra 1980’lerin basinda
Motorola yonetim kurulu, Motorola’da performanstagelisme icin miicadeleye
baslamistir. Calismalara basladiktan kisa bir silire sonra siireclerdeki sapmalarin ¢ok
fazla olmasimin miisteri memnuniyetsizligine ve miisterilerin ihtiyaglarinin karsilamada

yetersizlige neden oldugu goriilmiistiir (Eckes 2005).



Motorola yoneticileri dort asamali problem ¢ézme yaklasimi olan MAIC(Olgme,
Analiz, lyilestirme, Kontrol)’i gelistirilmistir. Daha sonra OAIK(Olgme, Analiz,
Iyilestirme, Kontrol) Alt1 Sigma seviyesine ulasmak i¢in kullanilan bir problem ¢6zme

yontemi olmustur (Pande ve ark. 2003).

Alt1 Sigma 1993'de Allied Signal'da uygulanmaya baslamistir. 1995'in sonlarinda
GE(General Electric) Alt1 Sigma’yr tim destek ve liderlik sistemleriyle firmada
uygulamaya baslamigtir. Bunlarin yan1 sira Johnson, Pfizer, Pirelli, Starwoods Hotels,
Zurich Financial, Fiat, Whirlpool, Nokia, VVolvo, Siemens, Dupont, Jaguar, Shell, Vitra,
Ford Otosan, Profilo, Kodak, Sony, LG, Hyundai, Ericsson, Samsung, Toshiba, Honda,
Akzo Nobel gibi firmalar da Alt1 Sigma uygulayicisidir.

Gida Sanayinde ise Alt1 Sigma caligmalar1 ilk kez 1998 yilinda Dupont firmasi
tarafindan baglatilmistir. Bir diger Alt1 Sigma uygulamasi da Maple Leaf Foods Inc

firmasinda gortilmistiir.

3.3. Alt1 Sigma’nin Kullanim Alanlar

Altt Sigma yonetim sistemini ve onun felsefesini isteyen herkes sirketinde
uygulayabilir. Alt1 Sigma i3 miikemmelligine ulagmak ic¢in kullanilan bir aragtir.
Uygulayacak firma Altt Sigma’yr kendi portfoyii dogrultusunda kendine gore
igsellestirip goriisler dogrultusunda temel ilkeler belirlemesi gerekmektedir(Eren 2006).

Herhangi bir ciro veya ¢alisan sayis1 limiti yoktur. Bir sektor veya boliim kisitlamasi da
yoktur. Alt1 Sigma iiretim ve hizmet sektdrii gibi farkli alanlarda kullanilir. Uretim
yapan otomotiv, seramik, teknoloji, ucak, lastik, tekstil, beyaz esya vb. gibi sektorlerin
yaninda bankacilik, sigortacilik, hastane, {iniversite gibi hizmet sektorlerinde de
kullanilabilir. Uretim yapan firmalarin satis, pazarlama ve miisteri hizmetleri gibi
boliimlerinde de yliksek parasal getiri saglayan projeler uygulanabilir. Ayrica liretim
envanteri teslim ve yineleme siirecine biiylik yararlar saglamak adina Alti Sigma
disiplini, bir faturanin tamamlanmasi, bir kontratin yazilmasi gibi cevap gerektiren
islemlere dogru yol almaktadir. Geg¢misten gilinlimiize dogru bakildiginda kalite
uygulamalari, 6lgmenin ve hedef belirleyebilmenin daha kolay olmasi ve bilgi
birikiminin daha fazla olmasi nedeniyle liretim sektorlerinde baslanmis daha sonra

hizmet lireten firmalarda yayilmaya baslanmistir(Aritiirk 2006).
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Bir sirket blinyesinde de iiretim veya teknik olarak adlandirilan bdliimlerin yani sira
pazarlama, satis, lojistik, insan kaynaklari, finans, Ar-Ge boéliimlerindeki siireclerin
tyilestirilmesinde de kullanilabilir. Birkag Onemli siirecin iyilestirilmesinden tiim
organizasyonun yeniden yapilanmasmma kadar farkli olgeklerde kullanilabilmektedir

(Pyzdek 2000).

Alt1 Sigma’y1 kitaptan okuyarak uygulamak imkansizdir ve bir egitim paketi degildir.
Alt1 Sigma asamalarinda kullanilacak olan istatistik araglarini dogru kullanmak ve
yorumlayabilmek gerekmektedir. Alt1 Sigma uygulamasinin merkezinde, Yesil ve Kara
kusaklara egitimi verilen TOAIK(tanimlama-analiz-6l¢gme-iyilestirme-kontrol) metodu
olmakla beraber kalic1 degisim ve basari i¢in egitimlerden daha fazlas1 gerekmektedir.
iki ii¢ yillik deneyimi olan bir dis danismandan destek alinmasi gerekmektedir. Bu
durum kaynak israfi gibi gorilebilmektedir. Ancak uygulamadaki muhtemel
basarisizliklari, gegen zamani1 ve metodolojiyi ¢alisanlarin istememesi gibi maliyetler
g0z Oniine alinirsa dis danigmana 6denen para yaninda ¢ok az kalmaktadir. Biinyesinde
Uzman Kara Kusak bulunan sirketler bile metodolojiyi saglikli yiiriitebilmek i¢in bir
danigsman destegine ihtiya¢ duymaktadir. Ciinkii bu siire¢ degisim ve evrimlesmeyi
takip olanagi sagladigi gibi, liciincii bir gdziin denetimi ve iyilestirme Onerilerine

gereksinim duymaktadir(Aritiirk 2006).

3.4.Alt1 Sigma ve Olg¢iilmesi

Altt Sigma’da hedef, degiskenligi ve sapmay1 sifira yaklastiracak, beklentileri
mitkemmel sekilde karsilayacak iiriin ve siire¢lere ulasmaktir. Bu yontemde, bir
firmanin iiriin ve hizmetlerdeki performans1 sigma diizeyi ile ol¢iilmektedir. Is
siireclerinde sapma yaratan nedenleri tespit edip zararsiz hale getirdikge, is ve liretim

slireglerindeki hata azalarak sigma diizeyi siirekli artacaktir (Polat ve ark. 2003).

Alt1 Sigma miisterilere, yatirimcilara ve c¢alisanlara daha iyl degerler saglamayi
amaclamaktadir. Ug sigmadan dért sigmaya c¢ikmak igin on kat, dort sigmadan bes
sigmaya cikmak icin otuz kat, bes sigmadan alti sigmaya ¢ikmak i¢in yetmis kat
iyilestirme yapilmahdir(Sekil 3.1).
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Sigraa Kalite Diizeyi
Sekil 3.1. Ug sigmadan alt1 sigmaya kusur oranlarinda meydana gelen degisim(Konak
ve ark. 2004)

Siire¢ sigma diizeyleri kalitesizlik maliyetlerinin tek rakamla ifade edilmesi agisindan
cok yararli gostergelerdir. Hedefine ulasan projeler arttikca isletmenin toplam
verimsizlikleri azalmakta, dolayisiyla sigma seviyeleri artmaktadir. Cizelge 3.1° de
belirtildigi lizere sigma seviyesi arttikga toplam siire¢ verimliligi artmakta, milyonda
hata seviyesi diismekte ve buna bagl olarak kalitesizlik maliyeti diismektedir. Alt1

Sigma kalite diizeyine ulagsmanin isletme yararlari agisindan Onemini ispatlamaktadir

(Chowdhury 2001).

Cizelge 3.1. Fakli sigma diizeylerinin farkli parametreler agisindan degerlendirilmesi

Sigma | Toplam Milyonda Hata | Cp Kalitesizlik

Diizeyi | Siirec Maliyeti
Verimliligi

2,0 0,691 308 540 0,67 %50

2,5 0,840 160 000 0,83 %40

3,1 0,945 55 000 1,03 %30

3,55 0,980 20 000 1,18 %20

4,60 0,999 1000 1,53 %10

4,98 0,99975 250 1,66 %5

6.00 0,9999966 3,4 2,00 <%5

“Kalitesizlik maliyeti” basit¢e; “dogru isleri dogru yapmamanin toplam maliyeti ” ya

da “cOpe giden para” olarak tanimlanmaktadir.
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Alt1 Sigma’nin en Onemli hedeflerinden biri milyonda hata sayisim1 azaltarak,
maliyetlerin azalmasi ve tasarruflarin arttirilmasidir. Cizelge 3.2° de farkli sigma
diizeylerinde hata oranlarinin isletmeler agisindan anlagilmasina iliskin 6rnekler
verilmistir. Kaynaklarin etkin, dogru olarak kullanilmamasi ve dogru islerin

yapilmamasina bagli olarak hatalar artmakta ve ciddi para kayiplarina neden olmaktadir.

Cizelge 3.2. Farkli sigma diizeylerinin isletme agisindan yorumlanmasina iligkin
ornekler

Proses Yetenegi | Milyonda Verim Anlam
Hata

150 500 000 50 Uretimde %50 fire

20 308 537 69,1463 Uretimde yaklasik %31 fire

30 66 807 93,3193 Milyon adet pakette

(eski standart) 66807’sinde hatali paketleme

4c 6210 99,3790 Milyon adet tiretimde 6210’inde

(mevcut standart) tartim hatasi

506 233 99,9767 Milyon adet ({rliniin hatali
iretimi

60 3,4 99,9997 Milyon saat igersinde 3,4

(yeni standart) iretimin aksamasi

Proseslerde gozlenen iki temel problem vardir:

1.0rtalamadan kayma (hedeften sapma): Prosesin farkli zamanlarda hedeften

uzaklagsmasidir(Sekil 3.2). Prosesin performansi “uzun dénem”, yetenegi ise “kisa
donem” olarak tanimlanan parametreler ile agiklanmaktadir. Arastirmalar prosesin ‘kisa
donem’ yeteneginin ‘uzun dénem’ performansina uyarlamasinda, proses yeteneginde

1,5 ¢’lik bir kayma oldugunu gostermektedir (Pyzdek 2000).

LSL USL

Zaman
boyunca
birikim
(drift)

_ |- tong-teem) Hatalar Hatalar

- A
2y« [Showt-barm pocled)

Sekil 3.2. Prosesin hedef ve ortalamadan sapmasinin gosterimi(Pyzdek 2000)
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2.Degiskenlik(Degisim, degiskenlik, varyasyon):

Degiskenligin olmadig bir proses diisiiniilemez. Onemli olan ise degiskenin niteligi ve
blytikligldiir. Proseslerimizin yeterliligini ifade etmek i¢in ortalama ve degiskenligi
birlikte kullanmamiz gerekmektedir(Sekil 3.2).

Biitiin prosesler; makine, malzeme, metod, insan, 6l¢iim ve gevre kosullart olmak tizere

alt1 temel faktorden kaynaklanan degisime ugramaktadirlar(Sekil 3.3).

Malzeme Makine Olelim

p Sorun
Etki

Cevre [nsan Metod
Sekil 3.3.Balik kil¢ig1 diyagramu ile degiskenlerin gosterimi

Proseslerde degiskenlik olacagii diisiinerek, degiskenlikleri sinirlandirmak amaci ile
tasarim Ol¢iisiine alt ve st limitler belirlemektedir. Hatalar ise bu alt ve iist limitlerin
disinda kalan iiretimler ile olusmaktadir. Amacimiz degiskenlikleri kii¢iik, ortalamalari
ise hedefte olan prosesleri gelistirebilmektir. Son iirlinde hi¢ bir sey yapilamayacagi
icin, prosesimizin Onemli girdileri ile oynayarak, son Uriindeki degiskenlik
azaltilmaktadir. Girdi degiskenliklerimizi kiigiilterek ¢ikt1 tirliniimiizdeki hatalar1 yok

etmeyi hedeflemektedir(Chowdhury 2001).

Veri toplama tekniklerinin farkli olmasi, firmalarin Sigma seviyelerinin tespitinde

degisik hesaplama yontemlerinin gelistirilmesine neden olmustur (Chowdhury 2001).

3.4.1. Hatali parca sayis1 yontemi

Ornegin 2 000 adet iiriinde 50’sinde hata var ise

50/2 000=0,025( veya %?2,5 parca basina hata),

Basar1 orani= %100-%2,5=%97,5 dir. Bu basar1 oranina karsilik gelen sigma diizeyi,
Alt1 Sigma doniisiim tablosundan okunarak belirlemektedir.(Ek 1)(Pyzdek 2000).
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3.4.2. Hata orami (ppm) yontemi
Hata orani1 yontemi ile sigma diizeyi asagidaki formiil ile hesaplanmaktadir(Yavuz
2006).
Sigma diizeyi= 0,8406 + V[29,37-2,221 x In(ppm)]
(3.1)

3.4.3. Bir milyonda hata sayis1 (Defects per million opportunities)

DPMO en ¢ok kullanilan yontemdir. DPMO bir Alt1 Sigma metrigidir ve bu metrikle bir
milyon adet ¢iktidaki hatali iiriin adeti hesaplanmaktadir(Yavuz 2006).

DPMO = (1 000 000 x Hatali Uriin Sayis1) / Uretim Miktar1
(3.2)
DPMO oran1 bulunduktan sonra siireg igin, Alt1 Sigma doniisiim tablosu kullanilarak bu

orana karsilik gelen degiskenlik degeri belirlenmektedir(Ek 1).

3.4.4. Siireg yeterlilik indeksleri ile hesaplama

Proseslerin beklenen kalite seviyesinde ¢ikti iiretebilmeleri icin, bu ¢iktilarin tiiketici
beklentilerini ifade eden spesifikasyonlar i¢inde olmasi gerekmektedir.

Bu islem i¢in en yaygin yontem siire¢ yeterlilik indeksleri’ nin hesaplanmasidir. Siireg
yeterlilik indeksleri, istatistik paketlerinde gelistirilmis programlarla hesaplanip sigma

seviyesine ¢evrilmektedir.

Stire¢  yeterlilik indeksleri, siirecin veya c¢iktinin spesifikasyonlarla 1ilgili olan
davranigini 6zetleyen istatistiksel sayilardir. Bu istatistik degerlerden hareketle, siirecin
“yeterli” veya “yetersiz” olarak tanimlanan spesifikasyonlar1 karsilamadaki basarisi
veya basarisizligi  tamimlanabilmekte ve  siirecin  iyilestirilmesi  miimkiin

olmaktadir(Kaya ve Kahraman 2010).

Bu asamada dikkate alinan parametreler Cp ve Cpk indisleridir. Cp indisi, spesifikasyon
limitleri ile stire¢ kontrol limitleri arasindaki iligskiyi gosterir. USL “list spesifikasyon
limitini”, ASL “alt spesifikasyon limitini” ve “c” standart sapmayi ifade edecek sekilde
hesaplanmaktadir. Cp indisine baglhi olarak siire¢ ¢iktilarinin, kalitesinin

degerlendirilmesi Cizelge 3.3 ‘de verilmistir.
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~ USL — LSL
(. P =
60
(3.3)

Cizelge 3.3. Cp degerine bagh olarak siire¢ ¢iktilarinin kalitesi(Kaya ve Kahraman
2010)

Kalite Seviyesi Cp Degeri
Stiper miikemmel 2,0 <Cp
Miikemmel 1,67<Cp<2,0
Tatmin edici 1,33<Cp<1,67
Yeterli ,0<Cp<1,33
Yetersiz 0,67<Cp<1,0
Zayif Cp<0,67

Cpk indisi ise, proses ortalamasinin hedef degere gore konumunu ve spesifikasyon

limitleri arasindaki konumu formiil 3.4 ve formiil 3.5’de gosterilmistir(Yavuz 2006).

USL — u

Co=
Pu 3 G_
(3.4)
w — LSL
C.‘plz 3o

Iki sembol arasinda hesaplama yontemi bakimindan fark vardir. Cp ortalamanim hedef
ortalama ile ayni oldugu siirecler icindir. Cpk ise ortalamanin da hesaba katildigi
indekstir.

6-Sigma metodolojisine gore kabul edilen hedef aralik 12s’tir. Ortalamahedef
ortalamaya esit oldugu zaman Cp = 12s/6s = 2 olacaktir. Aymisekilde ortalama
merkezde ise Cpk=6s/3s=2"dir.
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Ortalamanin hedef ortalamaya esit oldugu durumlarda Cp=Cpk’dir. Sekil 3.4’ de
goriildigli  lizere ortalama merkezdensapmis durumda ise 1.5s’lik sapmada,
Cp=12s/6s=2 iken Cpk=4.5s/3s=1.5 olarak hesaplanir. Bu da 1,5s sapmali siiregler icin
ideal olan yeterlilik indeksidir. Cpk ve degiskenlik dereceleri arasindaki iliski Cizelge
3.4’de verilmigtir. 1.5s sapmali siireg, 6 Sigma yaklasiminda DPMO = 3,4 olan
stireglerdir(Aslan ve Demir 2005).

LSL 1.5s :;ah}l sapma USL
1 1
B >
6 x &
-60 ” 30 > +60

Sekil 3.4. Siire¢ degiskenlikleri dagiliminin incelenmesi ve siireg yeterlilik
indeksleri(Aslan ve Demir 2005)

Cizelge 3.4. Siire¢ sigma diizeyi, silire¢ yeterlilik indeksi(Cpk), degiskenlik derecesi
arasindaki iligkiler(Aslan ve Demir 2005)

Siire¢ yeterlilik indeksi ve siire¢ Degiskenlik Yorum

sigma diizeyi arasindaki iliski derecesi

Siireg yeterlilik indeksi Cok fazla Proses istenen limitleri
diistik (Cpk<0.5 gibi), degiskenlik karsilamamaktadir.
stire¢ sigma diizeyi 0 -2 Proses ortalamasi hedef
arasindadir. degerden uzaktadir.
Siireg yeterlilik indeksi orta Orta degiskenlik Proses istenen limitleri
(Cpk: 0,5-1,2 arasinda), karsilamaktadir.

stire¢ sigma diizeyi 3 -5

arasindadir

Siireg yeterlilik indeksi Cok az degiskenlik | Prosesin yeterliligi
yiiksek uygundur.

(Cpk>1.5), siire¢ sigma

diizeyi 6 veya daha iyi

13




4.ALTI SIGMA ORGANIZASYONU
4.1. Alt1 Sigma’nin Temel Asamalari

Altt Sigma bes temel asamadan olusmaktadir. DMAIC(define- measure- analyze-
improvement-control) siire¢ gelistirmede kullanilan Shewhart’n PUKO(plan-uygula-
kontrol-6lgme) dongiisiinden esinlenmistir. Alt1 Sigma da DMAIC adi verilen benzer
bir yaklasim izlemistir(Polat ve ark. 2003).

Toplam Kalite Y&netiminde 6nemli ele alman PUKO doéngiisii tim iyilestirme
araclarinda kullanilan genel uygulama adimlaridir. Alt1 Sigma da 6lgme ve analiz etme

adimlar farklilik olarak ortaya ¢ikmuistir.

Alt1 Sigma dongiisiindeki asamalar, PUKO dongiisinde oldugu gibi kontrol
asamasindan sonra tekrar basa donerek uygulamaya devam eder ve Alt1 Sigma bu
yoniiyle yalnizca bir teknigin ya da stratejinin uygulandigi bir yonetim modasi 6zelligi
tagimamakta aksine gelistirilmis ig liderligi ve performans icin esnek bir sistem olarak

konumlanmaktadir(Juran 1992).

4.1.1. Tanimlama
Sirket icinde yasanan bir sorunun, bir firsatin dl¢iilebilir, net ve agik bir sekilde proje

olarak tanimlandig1 asamadir(Anonim 2009).

Belirlenen problemin alt problemlerini ve kalite karakteristiklerini belirlemek amaciyla
Sekil 4.1°deki aga¢ diyagramindan yararlanilmaktadir. Cesitli diyagramlar ve semalar
yardimiyla olasi tiim nedenler toplanir ve etki dereceleri arastirilmaktadir. (Tezsiiriicii

ve Tunail 2010).

14



ihtiya(; Anahtar Kritik Kalite Faktorleri

TERZEER,

!
!

Genel

Sekil 4.1. Aga¢ Diyagrami

Probleme neden olan hatalarinhangisinin ya da hangilerinin daha fazla etken oldugunun
arastirilmasi1 amaciyla farkli semalardan yararlanilmaktadir(Sekil 4.2). Semanin dikey
ekseni yiizdeleri, yatay ekseni ise olusturulan kategorilerin (problem ya da sebeplerin)
isimlerini gostermelidir. Pareto semas: yardimiyla {irlinde kusura neden olan ve

oncelikli olarak diizeltilmesi gereken hata bulunmaktadir.

30000
25000 / rH
20000 - 80
15000 '/r/r - 60
10000 - 40
5000 - - 20
0 T T T T = T T 0

Sekil 4.2. Pareto semasi

Ele alinacak siire¢ ya da problem iyi secilmeli, gereksiz islemlere neden olmamali, bu
problem kurum icin hayati 6nem tasimalidir. G6z Oniine alinacak en 6nemli husus
yapilacaklarin kurumun ya da siire¢ sahiplerinin sahip olduklar1 gii¢c ve imkanlariyla
orantili olarak ortaya konulmasidir. Ancak ilk faz olarak daha kiigiik fakat daha ¢abuk
sonug alabilecek projeler segmek daha mantiklidir (Eckes 2005).
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Proje sec¢imi iki fakli sekilde yapilir. Y1l sonundan 6nce, tiim departman ¢alisanlarindan
ve yoneticilerinden, hedeflerine ulasmalari i¢in ihtiyag duyduklari konular hakkinda
bilgi alinir. Her yilin sonunda bir sonraki yilin is stratejileri ve 6ncelikleri belirlenir. Bu
proje Onerileri ve yoneticileri bir havuzda toplanir. Daha sonra her bir projenin o
hedeflere ulagmadaki potansiyel katkisi hakkinda bir puanlama yaparak projeler
belirlenir. Ilk proje listesine giremeyen projeler yine potansiyel listesinde tutularak,
mevcut projeler bittikce devreye alinir. Y1l iginde yapilan gézden gecirme tablolarinda

yapilan ortaya ¢ikan ihtiyaglara gére de yeni projeler baslatilabilir(Sezer 2007).

Problemin temel nedeninin belirlendigi bu asamada proje sunumu Cizelge 4.1° de
belirtildigi sekilde olusturulup projenin tanimlanmasi yapilir. Proje sunumunda;
projenin tanimi, kazanmimlari, hedefleri, proje smirlar1 zaman plani, ekip iyeleri

belirlenir(Tezsiiriicii ve Tunail 2010).

Cizelge 4.1 Proje sunumu

PROJE SUNUMU
Proje Tanimi1 (Ne?) Kazanimlar(Nas1l?)
...esasli  kusurlarin %  ortalama | Kapasite artis1
%...den % ‘ye indirilmesi Verimlilik artist
fade oranlarinda azalma
Miisteri memnuniyeti
Maliyetlerde azalma
Hedefler (ne kadar?) Proje sinirlar(Nerede?)
...esasli  kusurlarmm %  ortalama | Kapsam:
%...den % ‘ye indirilmesi Kapsam dis1:
.../ yil kazang
Zaman plani(Ne zaman?) Ekip Uyeleri(Kim?)
Lider
Siirec sahibi
Sampiyon
Uyeler:

Tanimlama asamasinda kullanilan araclar:

Paydas analizi
Uriin analizi
Miisterinin sesi

Yakinlik diyagrami
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Matris diyagrami

Beyin firtinasi

Pareto diyagrami

Siire¢ haritasi

SIPOC Diyagrami

Miski diyagrami

Hata tiirii ve etkileri analizi

Sebep —Sonug Diyagrami1

Tanimlama asamasinda kullanilan bu araglar ile elde edilen wveriler; planlanan
tyilestirmenin ayrintili tanimi, miisteri ac¢isindan kritik deger tasiyan kalite faktorlerinin
listesi ve stirecin ayrintilaridir. Elde edilen veriler ile problemin kaynaklar1 tespit edilip,

problemin ¢dziimleri arastirilmaktadir(Anonim 2010).

Projelerin uygulanma siirecinde ortaya c¢ikabilecek pratik ama palyatif nitelikteki
cozlimlerin cazibesine kapilarak Alti Sigma metodolojisini yarida kesmek ve kestirme
¢ozlim onermek diistilebilecek tuzaklar arasindadir. Herhangi bir Alt1 Sigma projesinde
basarili olup olmadiginiz1 proje metriklerine bakilarak anlagilmaktadir. Genellikle tim
projelerden kazanilan toplam kazanca bakilmaktadir. Ancak bazi projelerde ozellikle
miisteri memnuniyetinin arttirildig1 projelerde bu net kazanci projelerle ifadelendirmek
baz1 varsayimlara dayanildigi i¢in ¢ok kolay degildir. Ancak genel basar1 Olciitii genel
midiirden baglayarak {ist dilizey yoOnetimin bu metodoloji ile ilgili yiizliniin
giillimsemesidir. En 6nemli metrik ise projelerde hedefe ulagma orani olmalidir. Sadece
sayisal olarak degil zaman olarak da hedefe ulagsmigssa bu giizel bir metriktir.
Projelerden elde edilen toplam kazang c¢ok ciddi bir metrik olarak ortaya

¢ikabilmektedir(Aritiirk 2006).

4.1.2.0lcme

Kurumsal durumu ya da siirecin tiim yonlerini ortaya koyan ve mevcut durumu
aciklayan bilgiler toplanir. Bu bilgilerin nasil toplandigi, veri toplama araglar1 ve
giivenirligi, kontrol kartlar1 olusumu, onceliklendirmenin yapilmasi bu boliimde ortaya

konacak 6nemli adimlardir(Anonim 2010).
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Gegerli ve dogru Olciimler olmaksizin siirecin mevcut performansini ve yapilan
tyilestirmelerin etkilerini belirlemek zordur. Kantitatif veriler Alt1 Sigma'nin temelini
olusturur. Iyi veri olmaksizin iyi kararlar alinamayacagindan verilerin sayisal ifadesi bu

asamada 6nem kazanmaktadir (Chowdhury 2001).

Olgme asamasindaki belirleyici unsur, neyin/nelerin 8lgiileceginin dogru belirlenerek
harcanacak emek ve kaynaklarin karsiliginda, hi¢bir kullanim alani olmayan sayfalarca
veri toplanmasinin Oniine gecilmesidir. Bu asama sonucunda “Siirecin mevcut
performansi, durumu agiklayan veriler ve durumun daha 6zel ve detayli bir tanim1” ve
potansiyel net kazanclar elde edilmis olur. Alt1 Sigma takimi 6l¢iim sirasinda asagidaki

slireg elemanlarina yogunlagsmaktadir (Basu ve Wright 2003).

Cikt1: Cikt1 lizerinde yapilan Ol¢limler (6rnegin miisteri sikayetleri) daha ¢abuk sonug
verirler ve uzun donem etkileri vardir (6rnegin miisteri memnuniyeti).

Proses: Alt1 Sigma takiminin siire¢ problemlerini belirlemesine en ¢ok yardimci olan
izlenebilirligi fazla olan adimdir.

Girdi: Girdilerde olan bir sorun, siire¢ ¢iktisina yansiyacagi i¢in Alt1 Sigma takimlarinin

girdiler iizerinde Sl¢lim yapmast gerekir.

Girdileri alip bir ¢iktiya doniistiiren her bir aktivite, operasyon veya faaliyet proses
(stireg) olarak nitelendirilmektedir. Gida maddesinin iiretimi, pazarlanmasi, sevkiyati
her biri ayr1 bir siire¢ olmakla birlikte, bu siirecler siirekli etkilesim halindedir. Ornegin;
pazarlama-satis faaliyetlerinin girdisi miisteriden gelen taleptir. Ciktis1 ise sartlarin
olusmast sonucunda miisteri ile imzalanan satis sozlesmesidir. Pazarlama ve satig
prosesinin ¢iktis1 olan satis s6zlesmesi bir sonraki proses olan liretim prosesine girdi
teskil edecek ve tiretim prosesinin tetiklenmesini saglayacaktir(Anonim 2012).

Kullanilan araclar:

Cetele diyagrami
Pareto semasi
Tanimsal istatistik
Z testleri

Siire¢ sigmast

Veri toplama
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Kontrol kartlar
Ornekleme

Frekans dagilimlari

Olgme asamasinda kullanilan bu araglar ile elde edilen veriler; siirecin mevcut

performansi, problemlerin siirecler iizerinde olusturdugu etkileridir.

4.1.3. Analiz

Olas1 sebeplerden hangilerinin bu sorun veya firsat ilizerinde daha fazla etkiye sahip
oldugunun, veriye ve istatistiki analize dayali sekilde ispat edildigi asamadir. Yeni bir
pareto semast yardimiyla, tanimlama asamasinda belirlenen hatanin igerigi ve kapsami
detaylandirilmaktadir. Uretilen iiriinde ilgili kusura neden olabilecek hatalar arasinda

yiizdesi en yiiksek olan hata belirlenmektedir(Basu 2003).

Kullanilan araclar:

Yakinlik diyagrami
Beyin firtinasi
Pareto-kontrol kartlar
T testi

Sebep sonug diyagrami
Hipotez testleri

F testi

Ki-kare testi

Anova

Histogram

Balik kil¢1g1 diyagrami

Analiz asamasinda kullanilan bu araglarla, test edilen ve dogrulanan bir hipotez

olugsmaktadir. Dogrulanan hipotez, bir sonraki asamasinin girdisini olugturmaktadir.

4.1.4.1yilestirme
Sorun veya firsat iizerinde etkili oldugu diisiiniilen sebeplerden en oncelikli olanlar

tizerinde iyilestirme ¢aligmalarinin yapildigi ve olumlu sonuglarin goriildiigii asamadir.
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Siirecin, projenin ya da problemin asil nedenlerini ortadan kaldiracak c¢oziimler
tiretilerek uygulamaya konur. Bu ¢oziimler daha iyiye ulastiracak bir programi, bir

prosediirii ve araglar1 igermektedir(Pande ve Holpp 2001).

Kullanilan araclar:

Beyin firtinasi
Paydas analizi
Yaraticilik

Veri toplama
Akis diyagramlari
Deney tasarimi

Hipotez testleri

4.1.5.Kontrol
Siire¢ sahibine yapilan ¢alismalar dogrultusunda performansi iyilestirilmis olan siiregte
izlenmesi gereken Kkritik gostergeleri anlatan bir kontrol planinin sunuldugu

asamadir(Anonim 2009).

Bu asamanin amaci, uygulanan iyilestirme planini ve elde edilen sonuglari
degerlendirmek ve elde edilen kazanclarin siirdiiriilmesi ve artirilmasi i¢in yapilmasi
gerekenleri ortaya koymaktir. lyilestirmelerin Alti Sigma diizeyinde kalici olmas1 ve

stirekliliginin saglanmasidir.

Kontrol sonucunda gelinen nokta, elde edilen kazanclar, ortaya ¢ikan firsatlar, dikkate
alinmas1 gereken Onemli ayrintilar belirlenmis olur (Giirsakal 2005). Kontrol
asamasinda, projenin uygulanmasiyla elde edilen 1iyilestirmenin siirekliliginin
saglanmasi icin kalite planlari, operasyon planlari ve talimati olusturulmustur. Bunlara

ilave olarak bir simiilasyon analizi yapilabilmektedir.

Kullanilan araclar:

Kontrol Kartlari
Akis diyagrami
Veri toplama
Kalite kontrol
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Kontrol asamasinda kullanilan bu aracglar ile elde edilen veriler; siirecin son durumu,

saglanan kazanglar, siireci daha da gelistirmek i¢in ortaya ¢ikan yeni firsatlaridir.

4.2. Alt1 Sigma’da Roller ve Sorumluluklar
Alt1 Sigma projelerinde ¢alisanlar projedeki gorevlerine ve pozisyonlarina gore

adlandirilmaktadir(Sekil 4.3.)(Isigicok 2007).

(o~ ey
@ Ust Yénetim Proje Sahibi

" Ekip dyesi

Adanmisg ve yetkin , s -]
— . ampiyon
(sari kusak) Caliganlar Rl

Uzman
» Kara Kusak

7}

Sekil 4.3. Alt1 Sigma kisileri(Isigicok 2007)

6 Sigma uygulayan kuruluslarin ¢alisanlari:
e Problemleri sahiplenmeyi bilir, iyilestirme firsatlarina aktif bir sekilde katilir.
e Ekip olmayr Ogrenir. Bilgi ve deneyimlerini is arkadaslariyla paylagmanin
onemini bilir.

¢ Yenilik¢i ve yaratici olur.

Altt Sigma'min bagarist herkesin oynayacagi roliin ¢ok iyi belirlenmesine baglidir.
Ornegin bir futbol takiminda formlar1 hazirlayandan, takim kaptanina kadar herkesin
acikca tanimlanmis bir gorevi vardir. Takimin basarisinda bu tanimlarin rolii biiytiktiir.
Alt1 Sigma organizasyonlarinda tiim personele aldiklar1 egitiminin tiirline gore farkli

unvan, yetki ve sorumluluklar verilmektedir(Polat ve ark. 2003).
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4.2.1. Ust kalite konseyi
Ust kalite konseyinin gorevleri asagidadir(Anonim 2010).
e Alt1 Sigma uygulamalarinin kapsamini belirlemek,
e Organizasyonda yer alan kisilerin yetki, sorumluluk ve gorevlerini belirlemek,

e Alt1 Sigma projeleri i¢in gerekli kaynaklari saglamaktir.

4.2.2.Y onetim temsilcisi
Yonetim Temsilcisi list yonetim adina karar verebilen kisidir. Yonetim temsilcisinin
yetkileri sdyle siralanabilir (Anonim 2010).
e Alt1 Sigma egitim planlarimi hazirlamak ve egitimleri gergeklestirmek,
danismanlik sirketleri ve diger ilgili kuruluslardan yardim almak,
e Proje secimi ve takimlarin olusturulmasinda kalite sampiyonu/ sampiyonlarina

yardimci olmaktir.

4.2.3.Kalite sampiyonu
Kalite Sampiyonu, iyilestirme projelerini Ust Kalite Konseyi adina gozlemleyen kisi
veya kisilerdir. Gorevleri asagidaki sekildedir(Anonim 2010).

e lyilestirme projelerinin isletme amaglan ile uyumlu olmasini saglamak,

e lyilestirme takimlarinin kaynak ihtiyaglarmi yonetim temsilcisine bildirmek,

o [lyilestirme takimlar1 arasinda koordineyi saglamak, gerektiginde kapsam

degisikligi, yeni personel gorevlendirmesi vb. tedbirler almak,

4.2.4.Uzman kara kusak

Altr Sigma ile ilgili her konuda en {iist diizey teknik bilgiye sahip uzmandir. Bu gorev,
Alt1 Sigma ¢alismalarinin baslangicinda dis kuruluslardan kiralanan bir danigsman
tarafindan yiiriitiilebilir. Uzman kara kusagin gérevleri siralanmistir(Anonim 2010).
e lyilestirme takimlarma basta istatistik yontemlerin se¢imi ve kullanimi olmak
tizere her konuda teknik destek saglamak ve egitim vermek,
e Kalite sampiyonlarina projelerin tamamlanma siirelerinin belirlenmesinde

yardime1 olmaktir.
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4.2. 5. Kara kusak
Alt1 Sigma organizasyonunda en kritik rollerden biri, projelerde tam zamanli ¢alisan
kara kusaklarindir lyilestirme Takiminin lideridir. Kara Kusaklar, Uzman Kara Kusak
ya da dis egitim kuruluslar tarafindan egitime tabii tutulurlar.
Kara kusak elemanlarinin gorevleri asagidaki gibi siralanabilir(Anonim 2010).

e Kalite Sampiyonu’na yardimci olmak,

e Takim fiyelerine Alt1 Sigma araglarin1 kullanimi1 ve proje gorevlerinin yerine

getirilmesi sirasinda teknik destek saglamaktir.

4.2.6. Yesil kusak

Iyilestirme takimu iiyelerine verilen addir. Olgiim ve analiz yontemlerini iyi derecede
bilmeleri ve bilgisayar yazilimlart yardimi ile analizleri c¢ok rahat yapabilecek
yeterlilikte olmalar1 gerekmektedir. Kara kusaklarin projelerine asistanlik yapmak i¢in
gorevlendirilen veya daha kiiglik Alt1 Sigma projelerine liderlik yapan, kara kugsaklardan
farkli olarak programda yar1 zamanl ¢alisan kisidir Yani yesil kusaklar, islerini yerine
getirirken ayn1 zamanda Alt1 Sigma projelerine de katkida bulunmaktadirlar(Anonim
2010).

Alt1 Sigma projelerinin basarisinda iscilerin de katilimi oldukga fazla énemlidir. Isciler
operasyonlar1 ¢ok 1yl bilen kisiler olarak, proje basarisinda Onemli gorevler
iistlenebilirler. Kaliteyi kontrol ederek saglamak yerine, kaliteli liretebilmek i¢in, is¢i
faktorii mutlaka kullanilmalidir. Uretim siireclerindeki hatalari, sorunlari ve olas1
cozlimleri isciler acisindan degerlendirmek gerekir. Ciinkii onlar siireclerle daha ic
icedir ve makineleri kullanirlar. Aksayan yerleri goren ve siireclerdeki sorunlardan ilk
olarak etkilenenler olanlardir. Ayrica uzun yillar bu isi yapan iscilerin teknik
tecriibelerinden faydalanilmaktadir. Ne kadar cok g¢alisan agacin {istlindeki meyvelere
odaklanirsa sepet o kadar dolu olacak, daha onemlisi o kadar sayida g¢alisanin kisisel

gelisimi de {ist seviyelere taginacaktir (Yilmaz 2007).

Alt1 Sigma, kalite anlayisini sirket biitiiniine yaymay1 amaglayan ve sadece kaliteden
sorumlu olanlar tarafindan degil, sirketteki her birey tarafindan dogru algilanmasini

gerektiren bir metodolojidir.
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4.3. Tasarim ve Alt1 Sigma

Kuruluslarin basarisi, iirettikleri iirin ve hizmetlerin, zamaninda, en diisiik maliyetle ve
fonksiyonunu yerine getirme yeterliligi ile dogrudan baglantilidir. Uriin maliyetinin
%75'1 tasarim asamasinda belirlenmektedir. Dolayisiyla tasarimda yapacagimiz

iyilestirmeler rakiplerinize kars1 6nemli tistiinliikler saglayacaktir(Kobu 2003).

Genellikle bir tasarimci olabilecek en kotii durumu dikkate alarak, kendilerini
giivenceye alacak minimum toleranslari kullanmaktadir. Tasarim toleranslarini
belirlerken, ger¢ekten miisteri beklentilerini iyi analiz ederek, bu dogrultuda
degiskenlikleri sinirlandirmalidir. Miisterinin 6nemsemedigi Olgiilere dar toleranslar
belirlemek yerine, gercekten dnemli Ol¢iilerde diisiik degiskenlik talep etmelidir. Yeni
bir iirlin tasarlarken, mevcut durumdaki iirlinden daha az sayida parga ve proses ile
tasarimlarini yapmalidir. Alt1 Sigma igin tasarim, DMADV(define-measure-analyze-
design-verify/tanimlama-6lgme-analiz-tasarim-dogrula) ¢evrimini takip eder (Pande ve
Holpp 2001).

Alt1 Sigma’da miisteri odag: ilk Onceligi sahiptir. Alt1 Sigma’da performans 6l¢iimii
misteri ile baslamaktadir. Alti Sigma iyilestirmeleri miisteri tatmini ve degeri
tizerindeki etkileri ile tanimlar. Miisterinin kim oldugu, neler bekleyecegi ve neler
istedigi en bastan belirlenirse, i hem daha kisa siirede hem de en tatmin edici sekilde
sonuclanacaktir. Bu da iirlinlerin, hizmetlerin ve onu gergeklestirecek olan siireclerin

miisteri odakli olarak tasarlanmasini gerektirmektedir(Giirsakal 2005).

4.4. Alt1 Sigma’nin Toplam Kalite Yonetimiyle(TKY) Iliskisi
Toplam Kalite Yonetimi, bir kurulusta is siireclerinin siirekli iyilestirilmesi yoluyla
onceden belirlenmis olan miisteri gereksinim ve beklentilerinin yerine getirilmesini

ongoren bir yonetim felsefesidir (Kogel 1998).

Rekabetci maliyet ve miisteri beklentilerinin karsilanmasi her kurulusun stratejisidir.
Alt1 Sigma bu temel yaklasim bakimindan biitiin yonetim sistemleri ile uyum
icerisindedir. Alt1 Sigma'yt TKY’ de, miisteri odakli, bir yaklasimla belirlenen is
hedeflerine en etkin sekilde ulasmayr olanakli kilan bir yonetim metodolojisi olarak

yorumlamak dogru olur. Yonelim metodolojisi derken, buna miisteri odakli olarak ise
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yarar can alict hedefler belirleme, hedefleri sahiplendirerek yayma, hedefleri
gerceklestirmek igin projeler olusturma, projeleri yonetme, projelerin ve iiyelerinin
performanslarin1  izleme ve degerlendirme, sonuglara gore proje yoOnetenleri

ddiillendirme veya uyarma gibi birgok bileseni olan bir sistem kastedilmektedir.

Alt1 Sigma bu nedenle TKY ‘nin yillardir siire gelen sdylemlerinde “biz bunu zaten
biliyoruz, ne ise yariyor ki “ gibi sOylemlerine olumlu cevap vermekte ve soz hakki
tanimamaktadir. Alt1 Sigma TKY degildir ama TKY ‘nin alt kiimesidir. Alt1 Sigma,
toplam kalite yonetiminin 6nemli odak noktalarindan biri olan siireglerin kalitesinin

Olclimii ve iyilestirilmesinde kullanilabilen bir yontemdir(Simsek 2004).

Alt1 Sigma= TKY + Giiglii miisteri odag1 + Ek veri analiz araglar1 + Finansal sonuglar +

Proje yonetimi (Kwak ve Anbari 2004).

Altt Sigma, toplam kalite yOnetiminin 6nemli araglarindan biri olan "kiyaslama"
kavramina etkinlik kazandirmaktadir. Ciinkii, kurulusun kalite diizeyinin diger
kuruluslarla karsilastirllmasinin somut verilere ve gostergelere dayandirilmasini

saglamaktadir(Kwak ve Anbari 2004).

Alt1 Sigma araglari, toplam kalite yonetiminin temel kavramlari olan siire¢ yonetimine,
siirekli iyilestirmeye, takim calismasina, ¢alisanlarin katilimina ve hiyerarsik yapiya

metodolojik bir yaklagim, bir ¢6ziim Onerisi getirmektedir (Polat ve ark. 2005).

Alt1 sigma uygulanabilecek isletme kosullarini olusturmanin giivenilirligi kanitlanmis
yolu TKY dir. TKY ara¢ ve yaklasimlarini, yeni oldugunu sandigimiz yontemlerin igine
yerlestirerek, toplam kalite yonetimine segenek liretme arayisi terk edilmelidir. Toplam
kalite yonetimi ile kosullart uygun hale getirilmis isletmelerde Alt1 Sigma uygulanmasi
zaten kacinilmaz sekilde giindeme gelecektir ve gelmelidir. Cizelge 4.4’ de Alt1 Sigma

yaklasimi ile geleneksel kalite yonetimi anlayisinin karsilastirilmasi verilmistir.

25



Cizelge 4.2. Geleneksel yaklasim ile Alt1 Sigma yaklagiminin karsilastiritlmasi(Erdiller

ve Orbak 2005)

Geleneksel Yaklasim Alt1 Sigma Yaklagim
Imal edilebilirlik Deneme ve yanilma Direngli tasarim
Analiz Deneyim Veri
Odak Uriin Siirec
Zaman Reaktif Proaktif
Planlama Kisa donem Uzun donem
Kontrol Digsal Kendi kendini
Psikolojik anlasma Uyum Baglilik
Yapilar ve Sistemler Biirokratik Organik
. . Diistik giiven Yiiksek giiven
Isgoren lliskileri

Alt1 Sigma metodu kapsaminda kullanilan teknik araclar, Toplam Kalite Yo6netimi, ISO
gibi bircok kalite giivence sistemlerinin ihtiyaclarimi karsilamaktadir. Alti Sigma
araglar1 neler yapilmasi gerektiginden ¢ok nasil yapilacaginin yontemlerini sunar. Dogru
isi bulmak ve dogru isi tanimlama ¢ogu zaman bu ydntemlerin disindadir(Anonim
2008).

Bununla birlikte Alt1 Sigma sadece bir kalite girisimi degil ayni zamanda bir is
girisimidir. Altt Sigma, programi var olan ISO 9000 ve / veya Toplam Kalite Ynetim
sistemi lizerine kurulmalidir. Alt1 Sigma mevcut kalite programlarinin degerlerine zarar
vermez.Altt Sigma metodu Toplam Kalite Yonetimi veya EFQM Miikemmellik
Modeli’ ne alternatif degil, onlar1 biitiinleyen ve destekleyen bir aragtir(Eckes 2005).

4.5.Alt1 Sigma’nin Yararlari

Alt1 Sigma’nin yararlarindan 6nemli olanlarini asagidaki gibi siralanabilir(Anonim

2011).

e Kurulusun mevcut olan potansiyelini gerceklestirir.

e lyilestirme firsatlarini fark ettirir.

e Verimsizlikten ve kalitesizlikten kaynaklanan her tiirlii geri dondiirtilebilir kayiplari
azaltir.

e Miisteri beklentilerinin 6tesine gegmeyi hedefler.
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e Bilimsel araclar1 6grenerek, iyilestirmeleri sistematik hale getirir ve siirecleri daha
etkin yoOnetir.

e Verileri bilimsel metotlarla analiz ederek bilgiye doniistiiriir ve bu bilgiyi kullanarak
dogru kararlar vermeyi saglar.

e Calisanlar yetkinlestirerek motive eder ve herkes i¢in performans hedefi saglar.

e Calisanlar1 problem c¢ozme teknikleri ve yaklagimlari ile donatarak problem
savaseilar1 haline getirir.

e Rekabet giiciinii artirir.

e Tasarruf doniislerini ( malzeme kullanimini iyilestirilmesi, muayene, bakim, envanter
ve destek zincirinin masraflarinin azaltilmasi, ¢aligma sermayesinin daha ¢abuk geri
donmesi) azaltir.

Her sigma derecesini atlamak demek, sirket karliliginda %5-10luk net kar artisi

anlamina gelmektedir. Sigma diizeyi arttik¢a daha yiiksek kazanglarin arttigini temsilen

Sekil 4.4> de gosterilmektedir. Alti Sigma agacin daha istiindeki daha lezzetli ve

toplanmas1 daha zor olan meyveler ulasmak i¢in gerekli olan sistematik bir yaklagimdir.
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Sekil 4.4. Sigma diizeyi arttik¢a karlilik ve verimliligin artis1 temsili(Anonim 2011)

4.6. Alt1 Sigma Kritik Basar1 Faktorleri

e Yonetimin Katilimi ve Taahhiidii: Y6netimin projelerde aktif olarak yer almasi,

e Kiiltiirel Degisim: Isletmenin tiim ¢alisanlari ile yenilik¢i bir yaklasima sahip olmast,
e Organizasyonel Altyapi: Alt1 Sigma proje ekiplerinin organizasyon yapisinin

gercegine uygun olarak yapilandirilmasi,
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e Egitim: Alt1 Sigma egitimlerinin yeterli seviye ve kalitede verilmesi,

e Proje YoOnetimi Becerileri: Proje siirecinde yonetici olarak c¢alisanlarin, proje
yonetimi konusunda bilgi ve tecriibe sahibi olmasi,

e Proje Onceliklendirme ve Se¢imi: Alt1 Sigma projelerinin baslangicta kapsamli bir
degerlendirme ile dnceliklendirilmesi ve se¢imi,

e Alt1 Sigma Metodolojisindeki Ara¢ ve Teknikleri Anlama: Alt1  Sigma
metodolojisinde kullanilan ¢ok sayidaki ara¢ ve teknikleri kullanabilme kabiliyeti,

e Alt1 Sigma’y1r Isletme Stratejisi Ile iliskilendirmek: Uzun ve kisa vadeli isletme
stratejileri ile proje hedeflerinin entegrasyonu,

e Alt1 Sigma’yr Miisterilerle iliskilendirmek: Alt1 Sigma proje hedeflerinin miisteri
istek ve beklentileri ile entegrasyonu,

e fletisim: Alt1 Sigma calismalart  konusundaki gelismelerin, basarilarin,
basarisizliklarin ve bunlarin nedenlerinin kurum calisanlari ile paylagilmasi

¢ Bilisim Teknolojileri Altyapisi: Proje siire¢lerinde veri toplamak, veri islemek, proje
streclerinde  kullanilmak {izere wuygun bir bilisim teknolojisi altyapisinin

bulunmasidir(Tiirkan ve ark. 2009).

4.7.Alt1 Sigma’nin Diger Yonetim Modellerinden Farki

Yetismis insan giicli: En dnemli ve zor bir bilesenidir.

Ekip calismasi: Tek basina bir departmanin veya birka¢ kisinin ¢abasi kisa Omiirlii

olacaktir.

Kisiler: Ilk bakista Uzakdogu sporlarinin yapildig1 bir kuliibiin organizasyon yapisini
andiran bu unvanlar(uzman kara kusak, kara kusak, yesil kusak) Alti Sigma’nin
uygulandig1 organizasyonun yapisi, uygulamanin kapsami ve projelerin tiirline bagh
olarak farklilik gdsterebilir.

Yonetim farkindalik: Ust ve orta diizey yoneticilere Alti Sigma sisteminin amaci,

araglari, giiclii yonleri, sirket stratejisi ile uyumu konularinda bilgi vermek, bu siirecte
kendilerine diisen sorumluluklar1 aktarmak, degisimin gerekliligini hissetmelerini ve
sahiplenmelerini saglamaktir(Eren 2006).

Degisimin oldugu yerde degisime karsi bir diren¢ olacaktir. Bu direncin asilmasi,

yonetici ve calisanlarin, degisimin gerekliligini ne kadar hissettiklerine ve de ne kadar
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hem fikir olduklarina baghidir. Bunun i¢in oncelikle sirket icinde paylasilan amaglar
yaratmak ve taahhiitlerin gergeklesmesini saglamaktir. Paylasilan ihtiyaglar yaratildigi
zaman, degisimin 6nemi ve kritikligi onaylanmis Oncelik haline dontismektedir.
Taahhiitler gerceklestigi zaman da degisim, siire¢ sahiplerinden gerekli destegi ve

kaynag1 saglamis olmaktadir.

Egitim, proje, belgelendirme: Basarili sirketler, basarin siirekliligi ve kiiltiir haline

gelmesi icin kendi egitim ve belgelendirme sistemlerini olusturmak durumundalar.
Egitimlerin yani sira, kara kusak ve uzman kara kusak olabilmek i¢in, kurulus i¢inde
onemli biiyiikliikte ve belirli sayida proje tamamlanmasi gerekmektedir (Giirsakal
2005).

Istatistik: Alt1 Sigma"nin temel taslarindan olan "Istatistik" ile birlikte ele alinmasi
sarttir.

Sekil 4.5’de goriildigii gibi Alti Sigma’nin diger yonetim modellerinden farkini
olusturan birtakim faktorlerin Altt Sigma i¢in Onemini benzetme yolu ile ifade

etmektedir.

Liderlik

O<

Projeler-vakat

Calisanlar

Kimwvasal Tepkime

Istatistik —Kivilceim

Sekil 4.5. Alt1 Sigma girdileri (Anonim 2008)

Verilere dayali: Tecriibenin yani sira, agirlikli olarak veriye dayali sistematik ve

disiplinli bir yaklasimla problemleri analiz edip kok nedeni bulmaya yardimci
olmaktadir (Basu ve Wright 2003).

Sonuglarin Olgiilebilirligi: Alt1 Sigma’nin Toplam Kalite Yonetimi veya benzeri
programlardan en 6nemli farki, sonug¢lariin 6lgiilebilir olmasidir.

Odak noktasi: Isin nasil yapildigina odaklanmaktadur.
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Hata kavrami: Isletmelerde klasik yaklasimlarla kusurlu parcalarin ayrilmasi ve hata
orani yiiksek makinelerin siirekli ayarlanmasi gerekirken, Alt1 Sigma tiim makineleri bir
biitlin olarak ele alinmasini, sistem ve triindeki degiskenligin sebepleri bulunarak
sorunlarin ortadan kaldirilmasini saglamaktadir. Alt1 Sigma’da temel gosterge iiriin
basina hatadir ve hata kavrami tiretim siirecinin her bir agamasinda olusan toplam hatay1
ifade etmektedir (Kogel 1998).

Bir problemin olugsmasina en ¢ok hangi faktorlerin sebep oldugunu bilmeden yapilan
tyilestirme caligmalar1 genellikle hayal kiriklig1 yaratmaktadir. Ciinkii herkes sorunun
ortadan kalkacagin1 sanirken gergek sebep iyilestirilmedigi icin sorun tekrar ortaya

¢ikmaktadir(Juran 1992).

Bir takim ve oyunculara ne yapmalar1 gerektigini agiklamaksizin “Daha siki caligin!
Daha iyi oynayin! Daha az hata yapin!” seklinde bagirmakta olan bir antrendr diisiiniin.
Bu yoneticilerden biraz daha iistiin olanlar ise son iirline odaklanirlar. Bu yonetici tipi
ise zamaninin biiyiik bir kismini 1yi ve kotii iirlinlin tanimin1 yapmak ve kotii tiriiniin
miisteriye ulagsmasinin nasil 6nlenecegi diisiinmekle gegirir. Bunun sonucunda tiretim,
miisteri ihtiyaglarini iyi Urtinleri kotiilerden ayirarak kargilama gayretine diisiiriir. Hatta
yeterince “iyi” irlin elde edilmezse, “marjinal” ya da “idare eder” olarak adlandirilan

tirtinler miisteriye gonderilir.

5.ALTI SIGMA’NIN KULLANIM ALANLARI VE GIDA SANAYINDE
KULLANIMI

5.1.Alt1 Sigma’min Etkin Oldugu Kuruluslar

Alt1 Sigma kronik problemlere kalici ¢ozlimler bulmaya odakli bir yonetim sistemi
oldugu i¢in sirketlerde ciddi bir degisim ve doniisiim firsati yaratmaktadir. Bu
dontisiimii olabildigince dengeli ve uzun soluklu hale getirmek ve sirkette kisilerden
bagimsiz kalict bir mekanizma olusturmak i¢in, kuruluslarin 3 temel noktadaki
gereksinimleri karsilamalidir(Eckes 2005).

Sistematik alt yapi; Iyi isleyen bir ISO 9001:2008 Kalite Y&netim Sistemi 6 Sigma’ nin

aradig1 bir altyapidir.

Tepe yéneticilerin hedefleri ve hayalleri; Is diinyasinda lider olmak, 6ncii olmak, iddiali

olmak gibi hedefleri / hayalleri olan ve bilimsel yaklasimlara inanan ydneticiler ile daha
1yi sonuglara ulagilir.
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Calisan profili; Bir kiiltlirel degisim siireci olan Alt1 Sigma uygulamalari, yetkin ve
ogrenmeye hevesli c¢alisanlara ihtiyag duyar. Igsellesemeyen bir program, Alt
Sigma’nin kurulusta bir kalite teknikleri seti olarak algilanmasini, daha zararlis1 "biz
zaten bunu biliyorduk" , "zaten uyguluyoruz" gibi sozlerle g¢abalarin oOrselenmesini
getirecektir.

Departmanlar arasi biirokrasi ve kaynak c¢ekismesinin miisteri memnuniyetinin dniine
gecmis sirket ici prosediirler, tahmin ve varsayimlara dayali yonetim, siire¢lerin disinda
konumlanmis bir kalite kontrol departmani, sadece iiretim miktarina odaklanmis ve
kaliteyi ayak bag1 olarak algilayan personel, kalite i¢in objektif 6l¢iim ve degerlendirme
sistemlerinin eksikligi en sik rastlanilan 6zelliklerdir (Eckes 2005).

Bu sistemin i¢inde kobilerin avantajlart:

e Esnek ve cevik yapilari,

e Yaziya gegirilmis kat1 protokollere bagli olmayislari,

Ust diizey ydnetimin bir araya daha kolay gelmesi,

e Hizli karar alma ve uygulama imkanlar1

Bu sistem i¢inde kobilerin dezavantajlart;

e Kaynak yetersizlikleri,

e Egitim licretleri, insan ve zaman maliyetleri,

e Kurumsal doniisiimiin tetik¢isi konumundaki kritik sayida seckin elemanin tam
zamanli olarak Alt1 Sigma’ ya odaklanmasi,

e Milyar dolarlik cirolara sahip sirketlerin proje basina alacaklar1 sonuglar yiiz bin

dolarlarla 6lgiiliirken, KOBI lerin anlamli geri doniisler elde etmeleri zaman alabilir

ve list yonetimin sabr1 zorlanmaya baslar.

5.2.Alt1 Sigma’nin Tiirkiye’deki Isletmeler A¢isindan Degerlendirilmesi

Diinyada ekonomik alanda yasanan globallesmenin Tiirkiye’ye ve Tiirk sirketlerine
etkisi biiyiik olmustur. Ozellikle de son birka¢ yilda yasadigimiz ekonomik krizler
Tiirkiye’deki isletmelerin vizyonlarim1 diinyaya yoneltmeleri gerektigini ortaya
cikarmistir. Rekabet giiclerini artirmalarini, verimlilik ve deger yaratma kriterlerini
gozden gecirmelerini, karlarini1 artiracak yontemleri uygulamalar1t kagimilmaz bir

sorumluluk haline gelmistir(Erhan 2008).
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Amerika ve Avrupa’da uygulanan bu sistemin, birka¢ yil sonra Tiirkiye’ deki
sektorlerde hizla yayginlasmaya baslamistir. Verimliliklerini arttirmaya yonelik bir
sistem arayis1 icerisinde olmalari, gelirlerini ylikseltmek istemeleri ve Tiirkiye’de
kiiresel 6lcekte is yapan sirketlerin, diinya genelinde Alt1 Sigma uygulayan ve basarili
olan sirketleri gordiikten sonra bu sistemi uygulama arzular Tiirkiye’deki firmalar1 Alti
Sigma’ya yoOneltmistir. Alt1 Sigma uygulamalarindaki bir diger sebep ise; Tiirkiye’de
bulunan yabanci sermayeli uluslararasi sirketlerin diinya genelindeki uygulamalarina

paralel olarak Tiirkiye’ deki uygulamalar1 baslatmalaridir(Aritiirk 2006).

Uretim, yonetim ve miisteri iliskilerinde kaliteyi yiikseltmenin, verimliligi arttirmanin
ve rekabet giiciinii korumanin etkin bir yolu "toplam kalite yonetimi’nden gegmektedir.
Tiirkiye’de Toplam Kalite Y6netimi’ne iliskin ¢ok giizel uygulamalar mevcuttur. Ancak
toplam kalite anlayisinin firmalarin geneline yayilmamasi Tiirkiye agisindan iiziicii bir
durumdur. Tiirkiye’de yasam kalitesi arttikca TKY uygulamalarina verilen 6nem de
paralel olarak artis gosterecektir. Tirkiye’deki firmalarin geneli 3-4 sigma
diizeyindedir(Yildon 2007).

Tiirkiye’de Altt Sigma anlayisinin yeterli diizeyde gelisememesi, sadece yasam
kalitesinin yliksek olmamasina baglanamaz. Alti Sigma anlayisina Onderlik eden
sirketlerin Tirkiye’de tretimlerinin yeterli diizeyde olmamasi diger olumsuz bir
gelismedir. Ote yandan Alti Sigma konusunda ¢alisma baslatabilmek igin en basta iist
yonetimin isi sahiplenmesi ve ateslemesi gerekir. Yiiksek egitim biit¢cesi ayrilmasi ve
uygun eleman profili olmas1 gerekmektedir. Tiirkiye’de bosa harcanan zaman ve para
olarak algilanmaktadir. Yetismis insan giicii bu programlarin 6nemli bir bilesenidir.
Ama daha 6nemlisi ve zor olani, "yonetim modelinin" bu diizene uydurulmasidir. Bunu
halletmek i¢in egitim gereklidir ama yeterli degildir. Bu konuda egitimli kusaklarin

islerin basina gelmesi gerekmektedir(Yildon 2007).

Alt1 Sigma’nin Tiirkiye’de ilk uygulamalardan birisi TEI'de (Tusas Ugak Motoru fab. -
GE tedarik¢isi) yapilmistir. 1999°da Argelik’te iiretimle ilgili Alt1 Sigma faaliyetleri
yiiriitilmistiir. Daha sonra Borusan Holding ve sirketlerinden Borgelik bu faaliyeti
baslatmistir. 2002°’de Argelik’te iiretim dis1 siireglerde de Alti Sigma anlayisi
baslamistir. Vestel, Firat Plastik, Kalekim, Vitra, Ford Otosan, Kordsa, Aselsan, Aksa
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Akrilik Kimya, Inci Akii, Viking Kagt, Tiirk Telekom, Tiirk Traktor, Teba Tiirkiye’ de

Alt1 Sigma’y1 uygulayan 6nemli sirketler arasindadir.

Del Monte, Kraft, Mc Donald, Starbucks, Pepsi, Coca Cola, Maple Leaf Food, Dupont
diinyada Alt1 Sigma uygulayan gida sirketlerinden bazilaridir.

Tiirkiye’de ise Saray Tarim ve Hayvancilik, Eker Siit, Pmar Siit, Pinar Et, Efes Pilsen,
Carlsberg, Coca Cola, Kent Gida, Nestle, Assan Gida, Kiikre Gida, Mauri Maya,

Unilever, May Agro Tohumculuk, Aromsa Alt1 Sigma uygulayicilarindandir.
5.3. Alt1 Sigma Kalite Yonetim Sistemini Gida Sanayine Uygulama imkam

Altr Sigma siirecin var oldugu, sektdorden bagimsiz olarak tiretimden hizmet sektoriine
kadar her alanda rahat¢a uygulanabilmektedir. Uretim yapan otomotiv, tekstil, ucak,
gida, beyaz esya, lastik, seramik, teknoloji vb. sektorlerin yaninda otel, hastane,
tiniversite, okullar, hava ulagimi, bankacilik, sigortacilik gibi hizmet sektorlerinde de
rahatga uygulanabilmektedir.l‘z)

Alt1 Sigma gida sanayinde iiretim ve teknik konularin disinda tasarim, arge, kalite,
dagitim, sevkiyat, lojistik, pazarlama, insan kaynaklar1 ve finans alanlarinda etkilidir.
Tedarik zincirinde satin alma siirecinin iyilestirilmesinden, iiretim siirecinde firelerin
azaltilmasi, verimliligin arttirilmasina, enerji tasarrufuna kadar bir¢ok konuda projeler
gelistirilebilmektedir.3) Onemli olan Yalmn Alti Sigma bakis acisiyla katma degeri
degersizliklerden arindirabilmek ve siirecin miisteri tarafindan istenen ¢iktisinin sigma
Olceginde hesaplanip takip edilmesidir. Deger zinciri hammadde tedarikinden baslayan
ve Uriinlerin miisteriye sunulmasindan sonra sahada servis edilmesine kadar gecen
stireci kapsamaktadir. Miisteri katma degerini arttirarak rekabet¢i olmak isteyen
sirketler deger zincirindeki tiim asamalarda iyilestirmeler yaparak rekabetci gliglerini
arttirabilirler; ¢linkii miisteriye aktarilan degerlerin ve miisterinin 6dedigi bedellerin
olusumunda deger zincirinde bulunan asamalarin performans ve maliyetleri biiyiik rol

oynamaktadir. 4

1) Artibir Danigmanlik/Y1lmaz Bulut ile yapilan yazili gériisme

2) Sigma Center/Y1lmaz Altas ile yapilan sozli goriisme

3) Spac Danismanlik/Kerem Orhan ile yapilan yazili goriisme

4) Pinar Siit/Uzman Kara Kusak Erding Kulbey ile yapilan sozli goriisme
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Altt Sigma’nin kullanim alani her gegen giin yayginlasmaktadir. Otomotiv ve yan
sanayinde Alt1 Sigma’nin yaygin olarak uygulanmasinin ana sebebi PPAP(Production
Part Approval Process-Uretim Pargasi Onay Prosesi) dosyalarinda istenen matematiksel
evraklarin beklentilerini karsilayabilmesidir. Matematiksel olarak kullanilan makinenin
ve prosesin yeterliligi, tekrar edilebilirliginin hesaplanabilmesi ve izlenebilmesi
otomotiv sektoriinde daha fazla 6neme sahiptir. Ancak degisen kosullar ile kendini
gelistirmek, istikrar saglayabilmek ve son kullanicinin 6n planda olmasi itibariyle gida
sanayinde de Alt1 Sigma rahatca uygulanabilmektedir.s’G)

Ozellikle hata oraninin ve toleransin daha titiz sekilde uygulandigi makine sanayinde de
Altt Sigma kullanimi olduk¢a yaygindir. Gida makineleri iiretimi yapan firmalarda,
makinenin kullanim amacina bagli olarak yeterli sogutma ve isitma performansi,
ekonomik olmasi, estetik olmasi, diisiik enerji sarfiyati, uzun omiirlii olmasi, hassas
olmasi, hassas dolum yapmasi gibi bir takim Ozellikler {izerine projeler
gelistirilebilmektedir. Kaliteli is yapan ve kaliteye dnem veren kurumlar i¢in Alt1 Sigma
6nemli bir kalite aracidir.” Ozellikle firmalarn dolum ve paketleme iinitelerinde
problemleri belirleyip ¢esitli istatistiksel araglarla verilerin analizi ve yapilan
tyilestirmeler sonucunda ciddi kazanglar elde etmektedirler. Her iiriiniin kendine ait

hacmi oldugundan dolum iinitelerinde hatayi sifira indirmek imkansizdir.®)

Dolum ve siseleme {initelerinde Alti Sigma projeleriyle hem hatlardaki kayiplar
azaltilmakta hem de sistemden asir1 iiriin gdnderilmemis olmaktadir. Ozellikle meyve
suyu, mesrubat, bira, ayran, su gibi akiskan iriinlerin yani sira; toz ve parcacik
halindeki gidalarin dolumu ve paketlenmesinde de rahathikla kullanilmaktadir. Siireg¢
semast olusturulduktan sonra c¢esitli diyagramlar ile hatlarin degerlendirilip
tyilestirmelerin yapilmasiyla kutu dolum hatlarindaki bira kayiplari azaltilmistir. Dogru
ve anlaml1 proje seg¢ildigi slirece Alt1 Sigma’nin gida sanayinde kullanilmasi i¢in higbir

sakinca yoktur.g)

5) Tiirk Kalite Sistem/Ersah Dinger ile yapilan s6zli goriisme

6) iltem Damgmanlik/ Ahmet Yavuz ile yapilan yazili gériisme

7) Endromak Endiistriyel Mak. San. ve Tic. Ltd. Sti/ Muttalip Yigit ile yapilan yazili gériisme
8) Serve Makine/ Vedat Tagdemir ile yapilan yazili goriisme

9) Tiirk Tuborg/ Fulya Gengkaya ile yapilan yazili gériisme
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Gida sektoriiniin gida giivenligini en 6nemli oncelik olarak gormesi gerekmektedir.m)
Alt1 Sigma’nin gida sanayinde uygulanabilmesi i¢in; kaliteye ve gida giivenligine direkt
etkileri olan Kalite Yonetim Sistemleri olusturulmali, benimsetilmeli ve sisteme entegre
edilmelidir. Bu sistemleri oturtmadan Alt1 Sigma ¢alismalar1 yararli olmamaktadir. Alt1
Sigma’nin gida sanayinde aktif olarak kullanilabilmesi i¢in personelin ¢ok iyi derecede
egitilmesi gerekir.ll‘lz) Altt  Sigma temel alt yapinin saglanmasindan sonra
uygulandiginda firmanin taban ¢izgisini ylikselten bir yonetim anlayisidir. Bunu proses
gelisimini saglayarak, hatalar1 ve 1skartalar1 en aza indirerek ve miisteri memnuniyetini

arttirarak gergeklestirir.ls)

Tiirkiye’de ve Diinya’da Alt1 Sigma ile ilgili ciddi ¢aligmalar mevcuttur. Tiirkiye’de
gida sektoriiniin sanayilesme siireci yeni oldugundan Alti Sigma bundan sonra daha
onemli hale gelecektir. Alt1 Sigma ya da benzer konularin uygulanmasi sirketleri
olgunluk seviyelerine baglidir. Sorunlara bilimsel anlamda yaklasarak iiriin kalitesini
arttirmak, raf Omriinii uzatmak ve bunlara bagli olarak kalite kayiplarim1 azaltmak
amactyla kullanilabilir.***®

Birimlerde yiiriitiilen projeler ile tiretim siireglerinde iyilestirmeler yapilmasiin yani
sira, Ozellikle mavi yaka personelin bilin¢lendirilmesi ve organizasyondaki iletisim
hizinin iyilestirilmesi bakimindan katkilar saglamistir. Alt1 Sigma ¢alismalarinin genel
anlamda tiiretim teknolojilerinde problem ¢6zme hizin1 ve kabiliyetini arttirdigi, her
probleme proje goziiyle bakarak kayip ve kazanglarin Olciilebilirligini sagladigi ve
verilerle konusmay1 6grettigi gozlemlenmistir. Gida iiretim sisteminde bu modellemenin
kullanim1 miimkiindiir. Ozellikle de Yalin Alt1 Sigma uygulamalarmin gelecekte gida

isletmelerinde gida gilivenligi yonetim sistemiyle kombine yiiriitiilmesi olasidir.***"

10) Yalin Enstitii Dernegi/Yal¢in Ipbiiken ile yapilan yazili goriisme

11) Ucal Kalite Danigmanlik/Vehbi Ugal ile yapilan yazili goriisme

12) Argestar Danismanlik/ Naci Cuhaci ile yapilan yazili gériisme

13) Aladinli Damgmanlik/ Ozcan Aladinli ile yapilan yazili gériisme

14) Matris Danismanlik/Asil Ozder ile yapilan sozlii goriigme

15) Verimlilik ve I Etiidii Uzmani/Bahadir Akin ile yapilan yazili gériisme
16) Saray Tarim ve Hayvancilik/Ahmet Atay ile yapilan s6zlii goriisme

17) Projesis Danismanlik/ Hasan Kemahli ile yapilan yazili goriisme
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Altt Sigma her sektorde gerekli degisiklikler yapilarak uygulanabilir. Altt Sigma
baslangicta sadece iiretim siirecleri igin gelistirilmis olmakla birlikte daha sonra her
tiirlii isletme siirecinde uygulanmaya baglanmistir. Gida sektoriinde de iiretimden
sevkiyata, sevkiyattan miisteri servisine kadar olduk¢a uzun bir siire¢ mevcuttur. Ancak
tat, koku gibi  duyusal Ozelliklerinin  Ol¢iimiiniin =~ zorlugu  kullanimi
sinirlandirmaktadir.™® Ayrica gida sanayinde kullanilan hammaddenin dayaniksiz ve
kolay bozulabilme 6zelligine sahip olmasi itibariyle, gida sektoriinde hatayr milyonda
3.4 seviyesine indirmek zordur; hi¢bir zaman yliriitiilen ¢aligma Alt1 Sigma seviyesinde
basari saglanmaz.lg) Bu nedenle tanimlanan problem ve buna bagli olarak segilen proje
cok onemlidir. Alt1 Sigma calismalar1 daha ¢ok matematiksel verilerin elde edilebilecegi
alanlarda basar1 saglamaktadir. Hedef Alt1 Sigma araclarini kullanmak degildir; hedef
sozlerle ifade edilen problemi matematiksel olarak tanimli hale getirmek ve problemi
Alt1 Sigma araglar kullanarak ¢ozmektir. Alt1 Sigma veri analizi yontemlerini kullanir
ve sektorden bagimsizdir ancak yukarida bahsedildigi gibi faydasi sinirli bir yontemdir.
Gida sektdriine 6zel zorluklart bulunmamaktadir.?*?? Gida sanayinde israfa odaklanan,
deger yaratmayan adimlari uzaklastiran Yalin Diisiince ile giiclii iyilestirme araglari
olan Alt1 Sigma’nin birlikte kullanilmasi1 daha uygundur. 2223 Konserve gidalarin
bozulma siiresinin %10 uzatilmasi deneysel tasarim ile kullanilan katki maddesinin
dogru oraninin bulunabilecegi bir Alt1 Sigma projesi iken, gida igletmesi {iretim hattinda

ile kirilan konserve kavonozlarinin gesitli caligmalarla azaltilmasi bir yalin proj esidir.?¥

18) Result Danigmanlik/ Cem Denizli ile yapilan yazili goriigme

19) Siileyman Demirel Universitesi-Gida Miihendisligi/Ziibeyde Oner ile yapilan sozlii goriisme

20) Imeco Endiistriyel Yonetim ve Mithendislik Cozlimleri/Taner Belir ile yapilan yazili goriisme

21) Okyanus Danigsmanlik/Murat Ozdemir ile yapilan yazili goriigme

22) Okyanus Danismanlik/Nurdan Ozdemir ile yapilan yazili gériisme

23) Dokuz Eyliil Universitesi-iktisadi ve Idari birimler Fakiiltesi/Onur Ozveri ile yapilan yazili goriisme
24) Boyteks/Siire¢ Analiz ve Sistem gelistirme Uzman1 Zeynep Karlik ile yapilan yazili goriigme
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Bir gida isletmesinde Alt1 Sigma uygulamasina ornek;

Canat Kuruyemisgilik’te ¢ok kefeli otomatik makine ile paketlenmesi gergeklestirilen
200 gr’lik bir badem dolum prosesi incelenmistir.

Gereginden fazla miktarda iiriinlin dolumu sistemden asir1 miktarda iiriin ¢ikisinin
olmasina ve buna bagh olarak fazla maliyete neden olurken, gereginden az miktardaki
dolum ise miisteriye eksik {irlin gonderilmesine, miisteri memnuniyetsizligine neden
olmaktadir. Bu nedenle hem iireticinin hem de tiiketicinin magdur olmamas1 ve standart

kosullarda paketleme islemi yapilmalidir.

Cizelge 5.1. Uriin ambalaj darasinin tespiti

No Dara () Dara (Ortalama) (g) Dara (std sapma) (g)
2,65
2,65
2,65
2,65
2,65
2,65

2,65 0,00

| O B W N

Cok kefeli otomatik terazi makinesinde dolumu gerceklestirilen otuz numunenin briit ve

net agirliklar1 Cizelge 5.2° de verilmistir.
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Cizelge 5.2. Numunelerin briit ve net agirliklar:

Sira Briit Deger Net Deger
1 205,15 202,50
2 203,5 200,85
3 203,75 201,10
4 203,5 200,85
5 205,7 203,05
6 204,55 201,90
7 202,5 199,85
8 204,65 202,00
9 203,95 201,30
10 204,3 201,65
11 203,3 200,65
12 202,75 200,10
13 203,4 200,75
14 202,5 199,85
15 202,7 200,05
16 202,2 199,55
17 203,65 201,00
18 203,15 200,50
19 202,05 199,40
20 201,3 198,65
21 204,45 201,80
22 204,05 201,40
23 203 200,35
24 203,3 200,65
25 203,35 200,70
26 203,25 200,60
27 203,4 200,75
28 203,15 200,50
29 203,35 200,70
30 202,95 200,30
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Sekil 5.1. Numunelerin agirliklarinin grafiksel gosterimi

I Chart of badem_gr
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30 adet numune analiz edildiginde ortalamasi 200,8 gr ve standart sapmasi 0,9gr
cikmaktadir. Standart sapmanin lgr’dan az oldugu goriilmektedir. Siire¢ yeterlilik
analizi yapildiginda oldukea kararl bir siire¢ oldugu sdylenebilmektedir. Ote yandan i-
chart’ta kirmizi “1” noktast dolum agirliginin ii¢ standart sapmadan daha Otede
oldugunu yani 06zel bir sartin olustugunu gostermektedir. Problem tanimlanirken
oncelikle bu 06zel sartin ne oldugu arastirlmakta ve ortadan kaldirilmaya
calisiimaktadir. Boylelikle siirecin kararli hale gelmesi saglanmaktadir. Kararli hale
gelen bir siirecin iizerinde c¢alismak her zaman istenmektedir. Yani siirecin dogasi
kesfedildikten sonra degiskenligimi azaltmak yoksa ortalamayi m1 azaltmak gerektigine
mevcut verilerin ve siirecin 1g1g8inda karar verilmektedir. Dolum da kullanilan terazinin
her bir kefesine gore analiz yapmak hangi kefede nasil bir degiskenlik oldugunu gérmek
faydali olabilmektedir. Siire¢ yeterlilik analizini +standart sapma degerini goz Oniine

alarak yapilir.

Probability Plot of badem_gr
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* i 208
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Sekil 5.3.Normal dagilim testi

Oncelikle verilerin normal dagilip dagilmadigina bakilmaktadir. Minitab’ta bu analiz
yapilirken “normal olasilik grafigi”, “olasilik yogunluk fonksiyonu’na gore ¢izilmekte
ve ayrica “hipotez testi” yapilmaktadir. Bu noktada “p-value” diye isimlendirilen degere
bakmak yeterli olmaktadir. Bu testlerde p degeri < 0,05 ise dagilimin normal olmadig:
sonucuna varilmaktadir.P degerinin 0,05’ten biiyiik olmasi ile dagilimin normal oldugu

sonucuna varilmaktadir.

41



Process Capability of badem_gr

LsL st
Process [ ata | | within
LsL 198,539 | I —_— Overal
T arget *
sL 203,014 | | Pakenbal (Within C apability
|
Sample Mean 200,777 | | cp 1,00
Sample M 30 | | CFL 1,00
Stey (withind - 0,745904 CPU 1,00
Sthev(Oversll) 0,32473 | | Cpk 1,00
| | Orverall Capability
| | Pp 0,81
| | FPL 0,51
| [ PRPL 0,81
4 \ Ppk 10,81
| / AR o
| J}/ \ |
‘ <

199 200 201 202 203

Obsery ed Performance Eup. Within Perform ancoe Exp. O erall P erform ance
PPM < L5L 0,00 PPM < IS5L 1350,16 PPM < L5L F764,43
PPM =US5L 3333333 PPM = USL 1352,14 PPM = US5SL FITe 3
PPM Total 33333,33 PPM T otal 2702,30 PPM Total 15536,57

Sekil 5.4.Minitab programiyla siire¢ yeterlilik analizi

Minitab paket programinda siire¢ yeterlilik analizi yapildiginda “overall capability”
panelindeki “ppk=0,81" degerine bakilmaktadir. Siirecin ¢iktis1 olan numune agirliklar
ve bu numune agirliklarinin standart sapmasina gore olusan alt ve iist kontrol limitleri
alinmaktadir. Eger bu siirecte fiziksel bir degisiklik yapilmaz bu sekilde calismasina
devam eder ise bir milyon iiretimin 7 764 tanesi alt sinirin altinda ve 7 772 tanesi ist
siirin lizerinde olmaktadir. Yani diisiik gramajli paket alan mutsuz miisterilerin varligt
ve yliksek gramajli zararina satiglarin yapildigi goriilmektedir. Toplamda % 1,5
civarinda bir iretimin kontrol limitleri disinda oldugu soylenebilmektedir. Ppm
degerine bakilarak yaklasik 3,6 sigma diizeyindedir(Ek-1). Yeterlilik analizindeki
yaklagim ile mevcut olan 6rneklemden yola ¢ikarak uzun vadede popiildsyonun nasil
davranacagi izlenmektedir. Dolumun standart kosullarda olmasi makine- terazilerin
kalibrasyonuna, makineyi kullanan personelin egitimine, {iriin kalitesine, depolama ve
muhafaza sartlarina gibi prosesi etkileyen birgok parametreye bagli olmaktadir. Balik
kilgig1 diyagrami ve pareto semalart yardimiyla problemi olusturan nedenler ortaya
cikarilmakta ve hataya en fazla sebep olan faktdr belirlenerek kok neden

bulunabilmektedir.
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6. SONUC

Giliniimiizde daha fazla tliretimin daha az girdi ve bilgi kullanimi ile gergeklestirilme
cabalarmmin yogun bir sekilde kullanildigi goriilmektedir. Altt Sigma bu islevi
gerceklestirmek ve amacina ulasmak i¢in TOAIK ¢evrimini takip etmektedir. TOAIK
cevrimine baslamadan Once iist yonetimle birlikte sirketin is hedeflerine uygun Alt1
Sigma strateji ve uygulama plani olusturulur. Gida sanayi hammaddenin tedarik
edilmesinden, iiretilmesi, son iirlinlin sevk edilmesi, dagitilmasi, servis edilmesi ve
miisteri sikayeti yonetimine kadar oldukca fazla siire¢ i¢ermektedir. Bu siireclerde
cikabilecek muhtemel problemler matematiksel olarak ifade edilerek, Alt1 Sigma

araglartyla ¢ozlime ulastirilir.

Alt1 Sigma Kalite Yonetim Sistemleri ve Toplam Kalite Yonetimine alternatif degildir.
Miisteri odakli hedefler belirleme, hedefleri sahiplendirerek yayma, hedefleri
gerceklestirmek ic¢in projeler olusturma, projeleri yonetme, projelerin performanslarini
izleme ve degerlendirme sonuglara gore proje yonetenleri odiillendirme veya uyarma
gibi bir¢ok bileseni kastetmektedir.Alt1 Sigma’nin etkin bir sekilde yiiriitiilebilmesi igin
ISO 9001 ve ISO 22000 sistemlerinin firmada islemesi gerekmektedir.ISO 9001 Kalite
Yonetim Sisteminin ve ISO 22000 Gida Giivenligi Yonetim Sisteminin uluslararasi
kabul gormiis bir standardi vardir.Altt Sigma’nin uluslararasi kabul gormiis bir
standard1 yoktur.ISO 9001 kurulusta kalite anlayisinin gelisimini, verimliligin ve pazar
paymin artmasini, etkin bir yonetimi, maliyetin azalmasini, ¢aliganlarin tatminini,
kurulus icinde iletisimde iyilesmeyi, iadelerin azaltilmasini, miisteri sikayetinin
azaltilmasini, miisteri memnuniyetini artmasini saglayan bir sistemdir. ISO 9001’in
standart maddelerinden biri olan tasarim ve gelistirme planlanirken kurulus; tasarim ve
gelistirme asamalarini, her tasarim ve gelistirme asamasi i¢in uygun gozden gegirme,
dogrulama ve gecerli kilma faaliyetlerini ve bunlara iliskin yetki ve sorumluluklar
belirlemelidir. Alt1 Sigma ile tasarim ve gelistrme DMADYV c¢evrimini takip ederek
gergeklestirmektedir.

ISO 22000 gida zincirindeki tiim asamalarda gida giivenligini temin etmeyi, on sarth
programlar ve HACCP(Hazard Analysis Critical Control Point- Tehlike analizleri ve

kritik kontrol noktalar1) planlar1 vasitasiyla gida giivenligi tehlikelerinin kontroliinii ve
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siirekli iyilestirme unsurlarint birlestirmektedir. Ddkiimantasyonun olusturulmast,
uygulanmasi, kayitlarin formlara islenmesi tutulmasi ile sistem kurulmaktadir.
Egitimlerin saglanmasi, alt yapmnin ve dokiimantasyonun giiclendirilmesi ile sistem
gelistirilmektedir. Tedarik¢i, makine, {iriin, girdi, ¢alisan degisiklikleri ile iiriinlere ait
recete degisiklikleri, tiretim kosullar1 degisiklikleri, yerlesim degisiklikleri, kritik
kontrol noktasi degisikligi, liretim-satin alma-sevkiyat plam1 degisiklikleri kontrold,
yonetimi bu sistemler ile firmalarda yiiriitiilmektedir. Siirekli gelisim ve iyilestirme
caligmalar1 diizeltici ve Onleyici faaliyetlerle gergeklestirilmektedir. Alt1 Sigma bu
stireclerde ya da asamalarda yasanan tiim problemleri matematiksel olarak ifade edilip
istatistik yardimiyla ¢6ziime ulastirilmak i¢in rahat¢a kullanilabilmektedir. Alti Sigma
ve Yaln Uretim ile siirekli gelisim ve iyilestirmenin eksik kalan y&nleri
tamamlanmaktadir. Israfin onlenmesi ve verimliligin arttirilmasi amaciyla fazla
tiretimin Onlenmesi, calisanlarin gereksiz hareketleri, malzeme-iiriin tasimalar1 gibi
gereksizlik fazla hareketlerin azaltilmasi, girdi, depolama, iiretim, kalite kontrol, zaman,
enerji, is basi-is sonu malzeme-zaman firelerinin azaltilmasi, arizalar, acil isler, atiklar,
hatalar, hurdalar, iadeler, is kazalari, sikayetlerin 6dnlenmesi ve iiretimde beklemelere
neden olan is bast ve is sonu beklemeleri, iiriin gegisleri, temizlik i¢in makinenin
durdurulmasi, ariza duruslari, makine ayar duruslar1 gibi gelisim ve iyilestirme konulari
lizerine yogunlasmaktadir. Yalin Alt1 Sigma calismalarinda deger katmayan

faaliyetlerin belirlenmesi, yok edilmesi veya azaltilmas1 amaglanmaktadir.

Yapilan arastirma sonucunda Alt1 Sigma gida sanayinde rahatlikla kullanilabilecegi
goriilmiistiir. Alt1 Sigma’nin gida sanayine uygulanmamasi ig¢in 6zel zorlugu
bulunmamaktadir. Ancak faydalari sinirli olabilmektedir. Alt1 Sigma pazar pay: yliksek
olan kurumsal firmalarda yaygin olarak kullanilmakta iken, gelismekte olan gida

firmalarinda da egitimleri alinmaya baslanmistir.
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EKLER

Ek-1 Alti Sigma Doniistiirme Tablosu

Basar1 Orani (%) Milyon Olasilikla Hata Sayisi Sigma Seviyesi
(MOHS)
6,68 933 200 0
8,455 915 450 0,125
10,56 894 400 0,25
13,03 869 700 0,375
15,87 841 300 0,5
19,08 809 200 0,625
22,66 773 400 0,75
26,595 734 050 0,875
30,85 691 500 1
35,435 645 650 1,125
40,13 598 700 1,25
45,025 549 750 1,375
50 500 000 1,5
54,975 450 250 1,625
59,87 401 300 1,75
64,565 354 350 1,875
69,15 308 500 2
73,405 365 950 2,125
77,34 226 600 2,25
80,92 190 800 2,375
84,13 158 700 2,5
86,97 130 300 2,625
89,44 150 600 2,75
91,545 84 550 2,875
93,32 66 800 3
94,79 52 100 3,125
95,99 40 100 3,25
96,96 30 400 3,375
97,73 22 700 3,5
98,32 16 800 3,625
98,78 12 200 3,75
99,12 8 800 3,875
99,38 6 200 4
99,565 4 350 4,125
99,7 3000 4,25
99,795 2 050 4,357
99,87 1300 4,5
99,91 900 4,625
99,94 600 4,75
99,96 400 4,875
99,977 230 5
99,982 180 5,125
99,987 130 5,25
99,992 80 5,375
99,997 30 5,5
99,99767 23,35 5,625
99,99833 16,7 5,75
99,999 10,05 5,875
99,99966 3,4 6
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