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Oz

Elektronik Ar-Ge Birimi departmaninda yasanan problemlerin; miisteriye zamaninda teslimat saglayamamak, hatali {irtinleri
miisteriye teslim etmek, yiiksek maliyetli {irlinler iiretmek, birim iiretim siirelerinde artis, miisteri kayiplar1 gibi sorunlara neden
olacag1 ongorilmistiir. Problemlerin ¢6ziilmesi firmanin Ar-Ge departmanini idame ettirmesi i¢in dnemlidir. Departmanin tiim
stirecindeki problemler kapsamli olarak incelenmelidir. Problemler, 5 faz altinda degerlendirilecektir. Bu fazlar siire¢, metot, insan,
cevre ve yonetim bazli olarak sekillenmistir. Problemler, DMAIC (define, measure, analysis, improvement, control) metodolojisi
kullanilarak ¢oziime ulastitilabilir. Bu metodolojide; problemin tanimlanmasi, ol¢iilmesi, analiz edilmesi, gelistirilmesi, kontrol
edilmesi tiizerine iyilestirmelerin yapilmast amaglanmaktadir,. DMAIC metodolojisinde her faz igin farkli yontemler
uygulanmaktadir. Yapilan ¢alismalar sonucunda; sorunlarin belirlenmesi, analiz edilmesi, 6l¢iilmesi, iyilestirilmesi, kontrol edilmesi
asamasinda Ar-Ge departmanina uygulanmasi en optimal 6 Sigma yontemleri belirlenecektir. Tanimlama fazi igin; Sipoc analizi,
6l¢tim fazi i¢in; akis semalari, analiz faz1 i¢in; kok neden analizi, iyilestirme fazi i¢in; kok neden analizi, kontrol fazi igin kontrol
tablolar1 kullanilarak kiyaslama yapilip, yapilan iyilestirmeler sinanacaktir.

Ar-Ge departmaninda yapilacak olan iyilestirmeler sonucunda; birim {iretim siiresinde azalma, miisteriye zamaninda iiriinii teslim
edilmesi, kalite kontrol sureclerinde iyilesmeler, optimal maliyetlerde Grin Gretilmesi, malzeme tedarik suresinde azalma, geri
bildirim ve raporlama eksikliginin giderilmesi hedeflenmektedir.

Anahtar Kelimeler

“6 Sigma, Siire¢ lyilestirme, SIPOC, KOk Neden Analizi, Beyin Firtinas1”

Abstract

Problems experienced in the Electronic R&D Department; It is foreseen that it will cause problems such as not being able to provide
timely delivery to the customer, delivering faulty products to the customer, producing high-cost products, increasing unit production
times, and customer losses. Solving problems is important for the company to maintain its R&D department. Problems in the entire
process of the department should be thoroughly examined. Problems will be evaluated under 5 phases These phases are shaped on
the basis of process, method, human, environment and management. Problems can be solved using DMAIC (define, measure,
analysis, improvement, control) methodology. In this methodology, it is aimed to make improvements on defining, measuring,
analyzing, developing and controlling the problem. As a result of the studies carried out; 6 Sigma methods, which will be the most
optimal to be applied to the R&D Department, will be determined at the stage of identifying, analyzing, measuring, improving and
controlling the problems. Different 6 Sigma methods will be selected for each phase of DMAIC. For the identification phase; Sipoc
analysis, for the measurement phase; flow charts for the analysis phase; root cause analysis for the recovery phase; brainstorming
for the control phase; control tables are used. After the improvements made, comparisons will be made using control charts and the
improvements will be tested. As a result of the improvements to be made in the R&D department, it is aimed to reduce unit
production time, deliver products to the customer on time, improve quality control processes, produce products at optimal costs,
decrease material supply time, and eliminate the lack of feedback and reporting.
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1.Giris

Giiniimiizde isletmeler, artan rakabet, hizla gelisen yazilimlar,gittikge azalan {iriin yasam egrileri, optimal maliyet ve fiyatlarla
miigteriye istedigi kalitede tiriinii sunmak, giin gectik¢e degisen miisteri beklentileri gibi 6nemli hususlarda piyasada giiglii rakipleri
karsisinda faaliyetlerini devam ettirmek icin yogun olarak calismaktadirlar. Istenen kalitede iiriinii beklentileri karsilayacak sekilde,
optimal maliyetlerde, hata ve israfin minimum seviyede olacagi sekilde iiretmek miimkiindiir. Literatiir arastirmalarina bakildiginda
bu hususlara odaklanan bircok method mevcuttur. Bu amaglar igin yogun olarak kullanilan 6 Sigma yontemleri hata ve israfi azaltip
maliyetleri diisiirebilmek igin etkin araglar oldugu kanitlanmistir. Calismanin uygulama kisminda; hem siiregteki israfi azaltip, siireg
boyunca yapilan biitiin islerden maximum verimin alinmast {izerine siire¢ iyilestirme ¢aligmalari yapilmstir.

2.Cahsmanin Amaci

Incelenen literatiir arastirmasi sonucunda, Ar-Ge departmaninda problemlere uygulanabilecek yontemler belirlenmistir. Ar-Ge
departmaninda yasanilan problemler dogrudan miisteri memnuniyetini ve Ar-Ge maliyetlerini etkiledigi icin iizerinde iyilestirme
yapilmas1 gerekmektedir. Yiriitiilecek iyilestirme g¢aligmasi, yasanan problemlere iiretilecek ¢oziimler ile paralellik gdstermesi
firmanin vizyonlar1 agisindan 6nem arz etmektedir. Firmada Ar-Ge departmaninda yasanan problemler farkli bir¢ok soruna sebebiyet
vermektedir. Uretim siirelerinin normalden fazla olmasi, kalite kontrolden gegmeyen fiiriinlerin miisteriye teslim edilmesi, hazirlik
stirelerinin beklenenden uzun olmasi, iiretim maliyetlerinin fazla olmasi, geri bildirim/raporlama eksikligi ve miisteriye zamaninda
Urund teslim edememektir. Bu sorunlarin ¢6ziilmemesi durumunda miisteri kayiplar1 olusmaktadir. Miisteri kayiplar1 yagsanmasi firma
i¢in hayati derecede dnemlidir. Firmanin Ar-Ge departmant igin yillik ayirmig oldugu biitce; yasanan sorunlardan kaynakli olarak arge
faaliyetlerini tamamlamaya yetmemektedir ve bunun sonucu olarak problemlere ¢6ziim {iretilmemesi, firmanin Ar-Ge departmaninda
yiiriitiilecek olan faaliyetleri durdurmasini doguracaktir. Belirlenen siireg igin iyilestirme ¢aligmasi yapilmadan 6nce siireg ile dogrudan
baglantis1 olan Teknik Miidiir, Idari Miidiir, Proje Takim Lideri, Proje Miihendislerinden uygulama siirecinde bilgiler almnmus,
potansiyel sorunlar belirlenmistir. Firmanin Ar-Ge siirecinde yaganan problemler; 6 Sigma yaklagim ve yontemleri kullanilarak stirecin
iyilestirilmesi tizerine bir uygulama yapilmustir.

3.Uygulama

3.1.Arge Departmam Siirecinin Tanimi

Arge departmaninda farkli mithendislik disiplinlerinde ¢aligma gosteren kalifiyeli personeller ¢aligmaktadir. Arge Departmaninda
yogun olarak savunma sanayi yani sira medikal, enerji, robotik siire¢ otomasyonu gibi sektdrlerde; elektronik gomiilii yazilim, tasarim,
Uretim ve test faaliyetleri yUrutilmektedir. Firmanin Ar-Ge departmaninda yapilan projeler firmanin diger birimlerinden izole ve
gizlilik 6n planda olarak yurutulmektedir. Bu yiizden Ar-Ge departmaninin satig faaliyetleri, satinalma faaliyetleri, insan kaynaklari
faaliyetleri, Uretim faaliyetleri, kalite yonetim sistemi faaliyetleri, proje yonetim faaliyetleri, muhasebe ve finans faaliyetleri, tedarik
zinciri faaliyetleri ayr bir sekilde siirdiiriilmektedir. Arge departmaninda miisteriden gelen yeni bir {iriin, yeni bir yazilim, yeni bir
tasarim vb. talepler farkli alt siireglerin faaliyetleri sonucunda ortaya koyulmaktadir. Bunlar; proje baslatma alt siireci, planlama alt
slireci, donanim gelistirme alt siireci, yazilim gelistirme alt siireci, montaj alt siireci, test alt siireci ve etiketleme alt siireglerinden
olusmaktadir. Belirtilmis olan alt siire¢lerin her biri birbiri ile senkronize ¢aligmalidir. Alt siiregler birbiri ile senkronize ¢alismadigi
durumda; zamaninda teslimat yapamama, maliyeti yiiksek iiriinler iretme, ¢alisan ve miisteri memnuniyetsizligi gibi problemler ortaya
cikmaktadir. Operasyonel olarak yasanan tiim problemlerin ¢oziilmesi firmanin Ar-Ge departmanini idame ettirmesi i¢in dnemlidir.
Departmanin tiim siirecindeki problemler kapsamli olarak incelenmistir. Problemler, 5 faz altinda degerlendirilmistir. Bu fazlar slreg,
metot, insan , gevre, yonetim bazli olarak sekillenmistir. Bu fazlar i¢in olusan problemler proje ekibi ile detayli 6 Sigma toplantilar
yapilarak ortaya ¢ikartilmistir. Siireg bazli problemler; birim iiretim siiresinde artiga, miisteriye {irlinleri zamannda teslim edememeye,
hazirlik siiresinin fazla olmasina, kalite kontrol siirelerinin uzun olmasina, raporlama hatalarina yol agmaktadir. Metot bazli problemler;
direk olarak birim iiretim siiresinde artiga sebep olmaktadir. Yonetim bazli problemler; optimal maliyetlerde iiriin {iretememe, birim
iiretim siirelerinde azalma, raporlama sistematiginin eksik olmas1 gibi problemlere yol agmaktadir. insan bazli problemler; yanlis
tedarik¢i se¢imi sonucu iiretim siirelerinin dogrudan etkilenmesi ve birim {iiretim maliyetlerinin yiiksek olmasina sebebiyet
vermektedir. Cevre kaynakli problemler; yabanci tedarikgilerden temin edilen komponentlerin geg teslim edilmesi, hazirlik ve birim
Uretim suresinin dogrudan etkilemektedir.

Problemler, DMAIC(tanimlama,6l¢me,analiz,iyilestirme,kontrol) metodolojisi kullanilarak ¢6ziime ulastirilabilir. Bu metodolojide
problemin tanimlanmasi, dl¢iilmesi, analiz edilmesi, gelistirilmesi ve kontrol edilmesi {izerine iyilestirmelerin yapilmast amaglanmaistir.
DMAIC metodolojisinde her faz igin farkli yontemler uygulanmaktadir. Yapilan ¢alismalar sonucunda; sorunlarin belirlenmesi, analiz
edilmesi, Olgililmesi, iyilestirilmesi, kontrol edilmesi asamasinda Ar-Ge Departmanina uygulanmasi en optimal olacak 6 Sigma
yontemleri belirlenmistir. DMAIC’in her faz1 i¢in farkli 6 Sigma yontemleri se¢ilmistir. Tanimlama fazi igin; Sipoc analizi, 6l¢tim fazi
i¢in; akig semalar1, analiz fazi i¢in; kdk neden analizi, iyilestirme fazi i¢in; beyin firtinasi, kontrol fazi i¢in; gegmis veriler ile iyilestirme
sonrasi veriler kiyaslanmistir.

Tanimlama fazinda tiim siire¢ adimlarin bastan sona dogru sirayla belirlenmistir. Sipoc tablosunda olusturulan siire¢ girdileri ve ¢iktilar
analiz ve 6lgme fazinda verilerin toplanmasi ve analiz edilmesinde 6nemli bir rol oynayacaktir. Ar-Ge faaliyetleri strdurtlirken;
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tedarik¢ilerin kim oldugu, iiretim siirecine dogrudan etkisi olan girdiler, Ar-Ge siirecinin bir ¢evriminin hangi asamalardan gecerek
tamamlandig1, siire¢ sonucunda elde edilen ¢iktilar ve bu ¢iktilar talep eden miisteriler detayli bir sekilde tanimlanmistir. Olgme
asamasinda Ar-ge siirecinin akis semasi detayli olarak ¢ikartilmistir. Siireg akis semast 4 Alt siiregten olusmaktadir. Alt siireclerden
ilki proje planlama ve donanim gelistirme alt siirecidir. Proje planlanma ve baslatma alt siirecinde; arge proje fikrinin gelistirmesi,
teknik ve teknolojik olarak yapilabilirlik analizleri, maliyet ve zaman planlama, proje biitgesinin belirlenmesi, akademik destek
gereksinimlerinin belirlenmesi faaliyetleri yirttilmektedir. Alt streglerden ikincisi donanim gelistirme alt siirecidir. Donanim
gelistirme alt stirecinde; malzeme listelerinin olusturulmasi, elektronik bilesenlerin satin alma faaliyetleri, taasarim , montaj, test
faaliyetleri yiiriitilmektedir. Alt siireglerden {igiinciisii yazilim gelistirme alt siirecidir. Yazilim gelistirme alt siirecinde projeye uygun
referans yazilim yok ise; algoritma ve kod mimarisi gelistirme, kod gelistirme, yazilim testleri ve revizyon faaliyetleri yiirlitiImektedir.
Alt stireclerden dorduncisi; montaj ve test alt stirecidir. Montaj ve test alt siirecinde montaj, gerilim testi, haberlesme testi, akim testi,
veri dogrulama testi, kalite kontrol faaliyetleri ytiriitiilmektedir.

Belirlenen alt siireglerin ayr1 ayri siire¢ akis semalart ¢ikartilmistir. Belirlenen 4 alt siire¢ i¢in; dnemli unsurlari, islem basamaklarini,
gereksiz detaylari, personellerin gorevlerini, alt slireclerin birbiri ile olan etkilesimlerini, sistemdeki kusurlari, katma deger yaratmayan
islem basamaklari, sorunlarin tespiti siire¢ akig semasinda ki yapilmistir. Siire¢ akis semasi {izerinde inceleme yapildiginda birim
iretim siirelerinin fazla olmasinin, hazirlik siirelerinin fazla olmasi, miisteri taleplerini zamaninda karsilayamama, kalite kontrol
faaliyetlerinin siirelerinin uzun olmasi ve buna ragmen kalite kontrolden gegmeyen iiriinlerin sayisinin fazla olmasi ve raporlama
sistematiginin eksik olmasi, maliyetlerin optimal seviyeden fazla olmasi, malzeme tedarik siiresinin fazla olmasi odaklanilan ana
sorunlar olarak belirlenmistir. Olgme asamasinda belirlenen bu sorunlar {izerine analiz fazinda , yasanan sorunlarin temeline inilmistir.
Belirlenen problemlerin analiz agamasinda kullanilacak olan yontem kok neden analizi yontemidir. Analiz agsamasinda; bir dnceki
6l¢me asamasinda akis semasi iizerinde belirlenen sorunlar 5 temel nedene ayrilarak irdelenmistir. Yukarida belirtilen problemlerin;
stire¢ kaynakli, metot kaynakli, yonetim kaynakli, insan kaynakli ve g¢evre kaynakli olarak kdk neden analizi yapilmasi uygun
bulunmustur. Her bir problem i¢in detayli olarak problemin kaynagi irdelenmis ve alt sebeplere ayrilmistir. Kok neden analizi
sonucunda 5 temel nedenin kendine 6zgii hata sebepleri ortaya ¢ikmistir. Analiz sonucunda ortaya ¢ikan sorunlarin kaynaklarina inilmis
ve hatalara sebep olan alt nedenler tespit edilmistir. Belirlenen sorunlarin iyilestirilmesi i¢in dordiincli agsama olan gelistirme fazina
gecilmistir. Gelistirme fazinda; beyin firtinasi yontemi kullanilmistir. Beyin firtinas1 sonucu analiz agamasinda belirlenen suire¢, metot,
yonetim, insan, ¢evre bazli belirlenen problemlerin analiz asamasinda sorunlarin derinine inerek tespit edilmesi sonucu, problemler
iizerinde yapilabilecek iyilestirmeler icin proje ekibiyle birlikte karar verilmistir. Problemlere sebep olan sorunun kendisi ve sorunun
temelini olusturan nedenler analitik olarak incelenmistir. Yapilacak iyilestirmelerin kontrol fazinda sinanabilmesi i¢in, analitik yonden
sonug aliabilecek sorunlarin tizerinde iyilestirmelere yogunlasilmistir. Kontrol asamasinda ise; yasanan problemlerin gegmis verileri
ile iyilestirme sonrasindaki verileri kiyaslanmustir.

3.2.Tanimlama

Bu asamada problemlerin ayrintili ve herkes tarafindan anlagilacak sekilde tanimlanmasi ilk hedef olmustur. Tanimlama fazinda SIPOC
diyagrami kullanilarak {izerinde ¢alisilan siirecin tedarikgilerini tanimlama, bu tedarikgiler tarafindan saglanan girdiler listelenmis,
lzerinde caligilan siirecin temel maddelerle akis semasi ¢izilmis, siirecin ¢iktilar1 belirlenmis ve son olarak ¢iktilar i¢in miisteri
segmentleri belirlenmistir. Miisteriler belirlenirken firmanin tiriinlerini yiiksek oranda talep eden firmalar se¢ilmistir. Ayn1 zamanda
firmanin iiriin iiretirken ve Ar-Ge faaliyetlerini yiiriitiirken satin aldig1 malzemeler, oransal olarak fazla alim yapilan tedarikgiler
secilmistir. Ar-Ge asamasinda kullanilan girdi ve siire¢ sonunda elde edilen ¢ikt1 ve siirecin temel olarak hangi asamalardan gecerek
tamamlandig1 belirlenmistir.
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3.2.1- Spoc
SUPP'L'IEBS INPl:ITS PROCESS OUTPUTS CUSTOIV!ERS
(TEDARIKGILER) (GIRDILER) (SUREG) (CIKTI) (MUSTERILER)
\ 4 SR .4 | S —
Elektronik o Elektronik ®
« PCB Komponentler . A.rge . Kart Sg\;l;g;}a
Ureticiler B,'_"m'_ Firmal
PCB Kartlar Siireci 5 EAT irmalar
+ Elektronik Yaziim Uriin « Elektrik
Malzeme Faaliyetleri . Yazilim Dagitim
Ureticiler Firmalan
o s Giicii
. PCB-
* Sayag
assembly . Arge c
Hizmet Faaliyetleri Ureticlleri
Saglayicilar

Yazilim
Gelistirme

Donanim
Testleri

Yazilim :
Testleri AL

Sekil 1. SIPOC Diyagrami

Proje Donanim
Planlama Gelistirme

3.3.0Igme
Olgme asamasinda yapilan tiim islerin detayli olarak islem maddeleri belirlenmistir. Yapilan tiim isler icin daha kolay, sorun ve
¢oziimlerine ulasabilmek i¢in tiim Ar-Ge siireci 4 alt siirece ayrilmistir.

3.3.1.Proje planlama ve baslatma alt sireci
Ortaya cikan proje fikri sonrasinda projenin bastan sona yasam dongiisiiniin analizinin ve yapilan analiz sonucunda yapilabilir karar1
alindig1 durumda; projenin zaman, biit¢ce, maliyet, destek planlarinin yapildigi agamadir. Bu agamada ortaya ¢ikan problemler dogrudan
tiim proje yasam dongiistinii etkilemektedir.

s86



UMAGD, (2021) 13(3), s83-597, Denizer et al.

Proje Fikrinin Ortaya Atilmasi ya da =
Musteriden Arge Projesi Gelistirmek
Uzere Gelen Talep

v

[ Teknik Teknolojik Yapilabilirlik Etud ]

Nihai Karar

Arge Projesi
v Baslatma Sireci

[ Maliyet ve Zaman Plani ]

-+

Y

Proje Bitirme Musteriye Geri Proje Yapilamayacak
Karar Bildirim Verilmesi Karar

Yapilabilirlik Karari

Y

[ Proje Baslatma Toplantisi ]

Y

[ Proje Butgesinin Belirlenmesi ]

Proje Planlama
] Sireci

Y

is Paketleri ve Zaman Planinin
Belirlenmesi

Y

{ Akademik Destek Gereksiniminin ]

Belirlenmesi

Sekil 2. Proje Baglatma ve Planlama Alt Siireci

3.3.2.Donanmim gelistirme alt sureci
Proje planlama ve baglatma alt siireci tamamlandiginda ikinci alt siire¢ olan donanim gelistirme alt siireci baglar. Donanim gelistirme
alt siirecine ait siire¢ akis semasini asagida gosterilmistir.
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BOM List Olusturulmasi J

Elektronik Bilesenlerin
Temini

]

1
J

\w Yapilacak mi2

—\

Sema Tasarimi

]

Yurtdisi Tedarikgi ile
Calisma

-[Yurtigi Tedarikgi ile Callsrna]i

Test Basarih Mi?

PCB Tedar!

ikci Secimi ]

PCB Tasarimi

PCB Basim

PCB-Assembly

]

[ 4 Ayri Parcanin Montaji ]

Yazilim Gelistirme
Siireci Baslatilir

Sekil 3. Donanim Gelistirme Alt Stireci
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3.3.3.Yazilim gelistirme alt sureci

Projenin donanim gelistirme alt siireci tamamlandiginda tigiinci alt siireg olan yazilim gelistirme alt stireci baglar. Farkli proje tipleri
icin yazilim gelistirme yasam dongiileri stiregleri degisebilir. Asagidaki siireg akis semasi Ar-Ge projelerinde uygulananan genel
adimlar gz 6niinde bulundurularak gelistirilmistir.

Yazilim Basglangi¢

Referans Yazilim Var mi?

Mevcut Yazilim Uzerinde
Degisiklik Yapiimasi

Algoritma ve Kod Mimarisi
Gelistirme

Yazilim
- Gelistirme
Siireci

Kod Gelistirme Galismasi F

Yazilim Testi Sonucu Dogru Mu?

Yazilimin Tamamlanmasi

Sekil 4. Yazilim Gelistirme Alt Siireci
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3.3.4.Montaj ve test alt slireci

Ar-Ge projesinin donanim ve yazilim faaliyetleri tamamlandiktan sonra detayli olarak donanim, yazilim ve haberlesme testlerinin
yapilmasi, gerekli montaj islemleri, etiketleme ve paketleme islemlerinin yapildigi dordiincii alt siireg baslatilir.

Kartlarin Montaji

Test Yaziliminin
Yiiklenmesi

On
‘ Hazirhk

Pil Gerilim Testi

Kondansatér B

Gerilim Testi

Lora Haberlesme
Testi ‘

Gerilim Var/Yok
Algilama Testi

Test 1

1D Excel
Tablosunun
Olusturulmasi

Asil Yazilimin
Yiiklenmesi

Akim Testi

Anzali Uriin
—

Montaj
ve

r Test
Alt

Sureci

Dogru Veriler

Test 2

Modbus (Veri
Dogrulama) Testi

Malzeme
Silikonlama

Epoksi Dékim J

Kalite Kontrol(QC) } Test 3

Paketleme

Sekil 5. Montaj ve Test Alt Siireci
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Stire¢ akis semasi iizerinde inceleme yapildiginda birim {iretim siirelerinin fazla olmasinin, hazirlik siirelerinin fazla olmasi, miisteri
taleplerini zamaninda karsilayamama, kalite kontrol faaliyetlerinin siirelerinin uzun olmasi ve buna ragmen kalite kontrolden gegmeyen
iiriinlerin sayisinin fazla olmasi ve raporlama sistematiginin eksik olmasi, maliyetlerin optimal seviyeden fazla olmasi, malzeme
tedarik siiresinin istenen zamandan uzun siirmesi odaklanilan ana sorunlar olarak belirlenmistir. Olgme asamasinda odaklanilan bu
sorunlarin sayisal veriler ile desteklenebilmesi i¢in zaman- metod etiidii yapilmistir. Ayrica miisteri taleplerini karsilama siireleri, kalite
kontrol faaliyetinin ¢evrim slresi, proje maliyet hesaplamalari sayisal olarak gegmis verilere bakilarak analiz edilmistir.

Asagidaki tabloda, iizerinde yapilacak iyilestirme noktalarinin sayisal verileri belirtilmistir.

Tablo 1. lyilestirilmesi Gereken Maddeler

Siire¢ icerisinde iyilestirilmesi Gereken Maddeler ilk Veriler

Birim Uretim Suresi 45 dakika
Uriiniin Birim Maliyeti 16 $
Uretime Hazirlik Siiresi 20 dk
Miisteriye Uriiniin Teslim Edilme Siiresi 120 gun
Malzeme Tedarik Suresi 25 giin
Kalite Kontrol Proses Siresi 25 dakika

Analiz ve iyilestirme caligmalart sonucunda yukaridaki tabloda verilen siirelerin ve maliyetlerin azaltilmasi hedeflenmektedir.
Tyilestirme sonras1 veriler ile ilk veriler kiyaslanacak olup, iyilestirmenin dogrulugu sinanacaktir.

3.4.Analiz

Analiz asamasimin basinda 6lgme asamasinda iyilestirilmesi hedeflenen metriklerin neler oldugu analiz edilmistir. Olgme asamasinda
belirlenen sonuglar dikkate alinarak analiz plani olugturulmusgtur. Olusturulan analiz planinda iizerinde iyilestirme yapilacak olan
maddelerin kok nedenine inerek balik kil¢1g1 diyagrami ¢izilmistir. Balik kilgig1 diyagramu ¢izilirken 5 temel neden tizerinde ¢alisiimis
ve bu nedenlerin sebep olan problemler ve onlarin alt nedenleri analiz edilmistir. Burada asil amag ilgili faktoriin sahip oldugu
zayifligin kok nedenine inmektir. Sorunlarin, hatalarin hangi iglem basamaklarinda oldugu siire¢ akis semalari {izerinde analiz edilmis
ve hatalarin hangi sebep kaynakli oldugu ve alt nedenleri balik kil¢ig1 diyagraminda irdelenmistir.

Malzemelerin Sarmesi Calisma

. $ Ayrilmamis Kalite N Saatleri
Dokumantasyon N, Olmasi Mal — Ny s Lehim Yénetimine N <] Calisan
Eksikligi » Stok H:zfl?lr::nxe:sr: N islemi Destek N = Sayisi
Kontrolua \ Eksikligi
N . Maliyet
Planlama Kalite Epoksi Analizi \
Hatas: W Kontrol Dokiimii Misteri
\ . ” \ \
Geri Kalite . Bekleme Sorunlara g le
Bildirim =\, 'é‘;r;‘.',?;;f,? Epoksinin N Zamanm Zamaninda ligkiter
Eksikligi N UrdGnlerin Geg _Cozum
— Ne Ayrilmamasi 3 Donmasi Ny Uretmeme
lletisim CYris 7 ~ Gumrik
Prob?emi : s Urdn / islemlerinin
/ Tedariginin g Uzun
A Tecriibe Gecikmesi // Surmesi
Yanhs 7 Eksikligi A “ Yabanci
Tedarikgi - Miisterinin / Kaynaklardan
Secimi i Teslimat /,/ Malzeme
Tedarikgi P Zamanim 74 Temini
Segim A Etkin Degistirmesi o

Kriterlerine
alismama /
Uyiilmamas Galisma /

Lojistik

Sekil 6. Balik Kil¢ig1 Diyagrami
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3.5.Iyilestirme

Elde edilen veriler ve kok neden analizi sonucunda olusan iyilestirilmesi gereken islem maddelerinin hangi maddeler olacagi analiz
asamasinda belirlenmistir. Iyilestirme asamasinda; birim iiretim siiresi, birim iiriin maliyeti, iiretime hazirlik siiresi, miisteriye GrinGn
teslim edilme siiresi,malzeme tedarik siiresi, kalite kontrol proses siiresi maddelerinde iyilestirme ¢aligmalar1 yapilacaktir. lyilesitirme
calismalarinda temel amag islem siireleri ve maliyetlerin azaltilmasi, miisteriye zamaninda teslimat yapabilmek olmustur. lyilestirme
faaliyetlerine baglamadan once proje ekibi ile goriisiiliip bir strateji belirlenmistir. Zamanin kisitli olmasindan kaynakli iyilestirme
yapilirken ilk gz 6niinde bulundurulacak olan hususun zaman kisitin1 azaltacak faaliyetler olmasina karar verilmistir. Iyilestirmesi
orta ve uzun vadede zaman alacak ve yiiksek maliyetler gerektiren iyilestirme faaliyetlerinin sonraki donemlerde yapilmasi
kararlastirilmistir.

3.5.1.Beyin firtinasi

Hazirlanmis olan kok neden analizi sonucunda problemler ve temel nedenler tespit edilmisti. Iyilestirme asamasinda ilgili birimin
proje personelleri ile yapilan beyin firtinasi sonucu iyilestirilmesi hedeflenen problemler igin {izerinde diistiniilmiistiir. Problemler igin
her bir proje personeli 3 adet ¢oziim 6nerisi 6ne siirmiistiir. One siiriilen ¢dziim énerileri igin ayn1 proje ekibindeki personeller puanlama
sistemi ile 6nem derecesine gore 1-9 puana kadar puan verilmistir. Her bir iyilestirme fikri i¢in puanlar toplanmustir. Yiiksek puandan
diisiik puana dogru iyilestirme fikirleri siralanmigtir.Siireg, metot,yonetim, insan ve g¢evre bazli 3 farkli iyilestirme yontemleri
belirlenmistir. Belirlenen iyilestirme yontemleri arasindan her bir faz icin en yiiksek puani alan iki tane iyilestirme fikri secilmistir.
Bu sekilde her bir problemin ¢oziimiinii kapsayacak ve her faz icin de ¢dzlim iretilmis olacaktir. Asagidaki tabloda proje ekibinin
iyilestirme yontemleri i¢in One siirdiikleri ydntemler ve puanlamalari mevcuttur.

Tablo 2. lyilestirme Onerileri ve Puanlama

Tyilestirme Toplam
Anerileri Grup  Sonug ¢ S A FGMHK M PuanN
1 Uriinlerin -~ Gruplar  Stre¢~ Uretime Hazwhk 6 8 8 7 7 8 9 8 7 68
Halinde Stok Suresinde Azalma
Sayiminin
Yapilmast
2 Kalite  Kontrolden Sireg Kalite Kontroi 7 8 8 8 6 7 7 9 6 58
Gecmeyen Proses Siresinde
Uriinlerin Azalma
Etiketlerinin
Degistirilmesi  ve
Mubhafazasi
3 Lot Bazli Kalite Sireg Kalite Kontrol 9 8 8 9 9 8 9 8 9 77
Kontrol Yapilmasi Proses Sresinde
Azalma
4 PCB kartin dip Sire¢  Birim Uretm 8 9 9 7 8 9 9 8 7 74
malzemlerinin Suresinde Azalma

dizgisinin  taseron
firmada yaptirilmasi

5 Lehim Islemi yerine Metot  Birim Uretim 5 7 8 7 8 9 6 6 6 62

Parcalarm Pim Ile Suresinde Azalma
Birlestirilmesi
6 Kutu Kesme Metot  Uretime Hazirhk 7 8 8 9 7 8 7 9 9 72
Isleminde Siiresinde Azalma
Kullanilan El
Aletlerinin
Degistirilmesi
7 Kalite Kontrol Metot  Kalite Kontol 8 8 7 7 9 8 8 6 8 69
Faaliyetlerinde Proses Siresinde
Gereksiz Olan Azalma
Islemlerin
Cikartilmasi
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Tablo 2 (devam). lyilestirme Onerileri ve Puanlama

fyilestirme Toplam
Onerileri Grup  Sonug ¢ A G Puan
8 15’li  Gruplar ile Metot  Birim Uretim 8 7 78
Uretim Yapilmast Suresinde Azalma
9 Tedarikgi Insan  Malzeme Tedarik 7 5 7 56
Degerlendirme Siiresinde Azalma
Kriterlerine  Gore
Tedarikgi  Sec¢imi
Yapilmast
10 Uretime Insan Uretime Hazirhk 8 8 5 51
Baslamadan  Once Suresinde Azalma
Test  Diizeneginin
Kurulmast
11 Satialma Insan  Miisteriye Uriiniin 8 9 9 71
Islemlerinin ~ Proje Teslim  Edilme
Baglatma Siresinde Azalma
Toplantisindan
Hemen Sonra
Yapilmasi
12 Proje Baglatma Yoéneti  Uriinin Birim 8 7 8 70
Toplantisinda m Maliyetinde
Gercek Mali Veriler Azalma
ile Maliyet Analizi
Yapilmast
13 Yeni Personel Yoneti Miisteriye Uriiniin = 6 8 7 71
Istihdami ve m Teslim Edilme
Vardiyali  Calisma Suresinde Azalma
Sistemine Gegis
14 Yurtdigt  Kaynakli  YOneti Malzeme Tedarik 8 8 7 68
Komponent Alimin1  m Siresinde Azalma
Durdurma
15 Urtinlerin Yoneti Malzeme Tedarik 8 7 9 72
Bulunabilirlik m Stiresi
Seviyelerine  Gore
Satinalma
Faaliyetlerinin
Yiiriitiilmesi Karari
16 Lojistik Cevre  Uriiniin Birim 7 8 8 64
Faaliyetlerini Maliyetinde
Miisterinin Azalma
Yurdatmesi
17 Proje Planlama Cevre  Miisteriye Uriiniin 8 5 7 50
Sirecinde  Zaman Teslim  Edilme
Planinin Miisteri Ile Siresinde Azalma
Birlikte Yapilmast
18 Toplu Miktarlarda ~ Cevre  Uriiniin Birim 8 8 8 68

Malzeme Temini
Yapilmasi

Maliyetinde
Azalma
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Proje ekinin 1°den 9’a kadar numaralandirarak puanlamig oldugu iyilestirme 6nerileri sonucunda siire¢ bazli yaganan problemler igin;
tirtinlerin gruplar halinde stok sayiminin yapilmasi, lot bazli kalite kontrol faaliyetlerinin yiiriitiilmesi ve PCB kartin dip malzemlerinin
dizgisinin taseron firmada yaptirilmasi fikri en yiiksek puani alan iyilestirme Onerisi olmustur. Bu iyilestirme fikirleri sirasiile {iretime
hazirlik siiresinde azalma, kalite kontrol proses siiresinde azalma ve birim iiretim siiresinde azalma metrikleri i¢in iyilestirme
saglayacaktir. Metot bazli yasanan problemler i¢in; kutu kesme faaliyetlerinde kullanilan el aletlerinin degistirilmesi ve 15°1i gruplar
halinde iiretim yapilmasi en yiiksek iki puani alan iyilestirme 6nerisi olmustur. Metot bazli belirlenen bu iki iyilestirme fikri sirasi ile
{iretime hazirlik siiresinde azalma ve birim {iretim siiresinde azalma metrikleri icin iyilestirme saglayacaktir. Insan bazli yasanan
problemlerden en yiiksek puana sahip olan iyilestirme fikri satinalma islemlerinin proje baslatma toplantisindan hemen sonra
yapilmasidir. Bu iyilestirme fikri miisteriye Uriiniin teslim edilme siiresini azaltacaktir. Y6netim bazli sunulan iyilestirme fikirlerinde
en yiiksek puani alan fikirler; proje baslatma toplantisinda gercek mali verilerle maliyet analizini yapilmasi, yeni personel istihdami ve
vardiyali ¢aligma sistemine gegis, yurtdisi kaynakli komponent alimini durdurma ve iiriinlerin bulunabilirlik seviyesine gore satinalma
faaliyetlerinin yiriitiilmesidir. Bu iyilestirme fikirleri sirasi ile @irliniin birirm maliyetlerinde azalma, miisteriye iiriiniin teslim edilme
stiresinde azalma, malzeme tedarik siiresinde azalma problemlerini iyilestirecektir.Cevre bazli yasanan problemlerde en yiiksek puant
ise; toplu miktarlarda malzeme temini yapilmasi fikridir. Bu iyilestirme fikri iiriiniin birim maliyetinde azalma saglayacaktir.

Tablo 3. Segilen lyilestirme Onerileri

Secilen Iyilestirme Fikri Tyilestirilecek Problem
Lot Bazli Kalite Kontrol Yapilmasi Kalite Kontrol Proses Siiresi
Kalite Kontrol Faaliyetlerinde Gereksiz Olan Islemlerin Cikartiimasi Kalite Kontrol Proses Siiresi
PCB Kartin Dip Malzemlerinin Dizgisinin Tageron Firmada Yaptirilmasi Birim Uretim Siresi

15°1i Gruplar ile Uretim Yapilmasi Birim Uretim Siiresi

Kutu Kesme Isleminde Kullanilan El Aletlerinin Degistirilmesi Uretime Hazirlik Siiresi
Uriinlerin Gruplar Halinde Stok Sayiminin Yapilmasi Uretime Hazirhk Siiresi
Yurtdigi Kaynakli Komponent Alimini Durdurma Malzeme Tedarik Suresi

Uriinlerin  Bulunabilirlik Seviyelerine Gore Satinalma Faaliyetlerinin Malzeme Tedarik Stiresi
Yiriitiilmesi Karari

Proje Baslatma Toplantisinda Gergek Mali Veriler ile Maliyet Analizi Uriiniin Birim Maliyeti
Yapilmast

Toplu Miktarlarda Malzeme Temini Yapilmasi Uriiniin Birim Maliyeti
Yeni Personel Istihdami ve Vardiyali Calisma Sistemine Gegis Miisteriye Uriiniin Teslim Edilme Siiresi

Satmalma Islemlerinin Proje Baslatma Toplantisindan Hemen Sonra Miisteriye Uriiniin Teslim Edilme Siiresi
Yapilmast

3.6.Kontrol
Kontrol asamasinda; lyilestirme oncesinde ge¢mis verilerin analizi sonucunda olusan rakamlarm iyilestirme faaliyetleri sonrasinda
miigteriden gelen ardigik talepler ile karsilastirilmistir.

Birim Uretim Siiresi

Tyilestirme faaliyetleri 6ncesinde birim iiriin siiresi 45 dakika olarak &lgiilmiistii. Pcb kartin firma biinyesinde el ile yapilan dip
malzemelerin diziminin tageron firmada makine ile yaptirtlmasi ve tiretimin 15°1i partiler halinde yapilmasina karar verilmistir. Karar
verilen bu iyilestirmeler sonucunda birim iiretim siiresi i¢in zmaan etiidii yapilmistir. Yapilan zaman etiidii sonucunda asagidaki
tablodaki veriler dl¢limlenmistir.
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Birim Uriin Maliyeti

Uriin birim maliyeti; toplu olarak malzeme alinmasi sonucunda ve ger¢ek mali veriler ile maliyet analizi yapildiginda 118 seviyelerine
diigiiriilmiigtiir. Fakat birim tiretim siiresini diigiirmek i¢in Pcb dip malzemelerin dizgisinin tagseron firmaya yaptirilmasi ve yeni
personel istihdami maliyeti artirmistir. Bu durumda iiriiniin birim maliyeti 14$’a ¢ikmustir. Yine de iyilestirme galigsmalar1 6ncesindeki
maliyet analizi sonucunda olusan miktardan daha az maliyetle iiriin iiretilebilmektedir.

Uretime Hazirlik Siiresi

Uretime hazirlik siiresi icin; iyilestirme faaliyetleri oncesinde kutu kesme islemleri yan keski ile yapiliyorken el aletinin degistirlmesi
sonucu dikey matkap tezgahi kullanimina karar verilmistir. Bu iyilestirme faaliyeti kutu kesme islemini 3 dakikadan 1 dakikaya
distirmiistiir. Fakat yan keski ile ya da dikey matkap tezgahi ile kesilen kutularin deforme olmasimin oniine gegilememistir.

Ayni zamanda tiretime baslamadan once yapilan stok sayimlarinin ¢oklu gruplar halinde yapilmasi da iretime hazirlik siiresini
azaltmistir. Iyilestirme 6ncesinde 20 dakika olan tiretime hazirlik siiresi iyilestirme faaliyetleri sonrasinda 16 dakikaya diismiistiir.

Miisteriye Uriiniin Teslim Edilme Siiresi

Yapilan iyilestirme faaliyetlerini dogrudan etkileyen ve iyilestirilecek noktalar arasinda ilk siraya konulan miisteriye iiriinii zamaninda
teslim etmektir. Yeni personel istihdami ve vardiyali ¢alisma sistemine ge¢me fikri maliyeti artiracak yonde fakat miisteriye Urtini
zamaninda teslim etmek i¢in dogrudan etkili olmustur. Ayrica satinalma faaliyetleri iyilestirme 6ncesinde proje yasam dongiisii siireci
icerisinde yapilirken iyilestirme sonrasinda proje baglatma toplantisindan hemen sonra yapilmasi, satinalma faaliyetlerinin suresini
kisaltmistir. Bu iki yapilan iyilestirme sonrasinda 120 giinde teslim edilen {iriinler 95 giinde ve hatta miisterinin istedigi siireden daha
kisa siirede teslim edilmistir.

Malzeme Tedarik Stiresi

Malzeme tedarik siiresi iyilestirme oncesinde ortalama 25 giin olarak dl¢iimlenmisti. Yurtdisi kaynakli malzeme alimini durdurmak ve
trunlerin bulunabilirlik seviyelerine gore malzeme alim1 yapmak; giimriikte bekleme siiresi ve lojistik faaliyetlerini dogrudan etkiledigi
icin bu siire 12 giine diismiistiir.

Kalite Kontrol Siiresi

Kalite kontrol prosesi iyilestirme dncesinde 25 dakika siirmektedir. Yapilan iyilesitirmede lot bazli yani gruplar halinde kalite kontrol
faaliyeti yapilmasi ve biitiin tiriinlere degil giinliik tiretim miktarinin %15’ine kalite kontrol yapilacagt geri kalan %85°lik kisma ise
gozle kontrol yapilmasina karar verilmistir. Ayn1 zamanda ¢ok fazla vakit kaybi olan ve ayri ayr1 her parganin testinin yapildigi islem
basamagi faaliyetler arasindan ¢ikartilmigtir. Bu iyilestirmeler sonucunda sadece kalite kontrol faaliyetleri igin yapilan zaman etlidii
sonucunda kalite kontrol faaliyetinin ¢evrim siiresi 11 dakikaya diismiistiir.Bu asamada siire¢ yeterliliginin saglanmasi, maliyetten
tasarruf edilmesi, karin maximum seviyeye ¢ikartilmasi, siire¢ standartlari ve prosediirlerin gelistirilmesi, projenin basarili bir sekilde
tamamlanmasi amag¢lanmaktadir.

Aylik periyotlar ile iizerinde iyilestirme yapilan islem maddelerinin siireklilik kazanip kazanmadig: kontrol edilmistir. Uzerinde
iyilestirme yapilan iglem maddeleri ist yonetime raporu sunularak standardize edilmis ve siire¢ semalarina bu sekilde dahil edilmistir.
Siirecin  devamliligint saglayabilmek icin DMAIC siireci tamamlanmasina ragmen ayni dongiilerin siirekli tekrar edilmesi
gerekmektedir.

4.Sonug

Giintimiizde yogun olarak yasanan rekabet ortaminda, firmalar hayatta kalabilmek i¢in miisterilerinin ihtiyag ve beklentilerini
beklenenin daha iist seviyesinde kargilamak zorundadirlar.Ayrica bunlarin yani sira diigiik maliyetlerde, beklenen siirede verimli ve
istenen fayday1 saglayack iiriin {iretmeli, miisterilerinin 6neri ve sikayetlerini dinlemelidirler.imalat sektoriinde iiretici firma miisteri
ile siirekli iletisim halinde olmasi gerekmektedir. Miisterinin hizmetten aldig1 geri doniisler ve miisterinin ihtiyaglarindan kendilerine
iyilestirme Ornekleri ¢ikarmalidir. Miisteri eger liretilen iiriinden ve firmanin hizmetinden memnun kaldiysa siirekli olarak talebin
artmasit s6z konusudur. Siire¢ yonetimi prensiplerini dikkate alarak ¢alisan bir firma hedeflerine daha kolay ulasabilmektedir. Bu
noktada siire¢ yonetimi felsefesi geregi is siirecleri detayli olarak tanimlanmalidir. Is siireglerinde iyilestirme yapilmasi gereken
faaliyetler belirli periyotlar ile gézden gegirilmelidir. Siire¢ igerisinde maliyeti azaltacak, verimliligi artiracak, ¢evrim surelerini
azaltacak, miigteriyi memnun edecek, kalite prensiplerinde iiriin iiretecek siiregler ortaya koymak; rakiplerin 6ntine gegmekte etkin bir
roldiir.

Siire¢ yonetiminde siireglerin yasamini artirmak ve miisteri beklentilerini en iist seviyede karsilayabilmek i¢in, siirekli olarak sureglerin
iyilestirilmesi gerekmektedir. Siireg iyilestirme faaliyetlerini uygularken ilk hedef siirecin performansini artiracak iyilestirmelerdir.
Siirecin performansi artirtldiginda katma degeri olmayan isler ¢ikartilip, israfin ve bog zamanin 6niine gegilmis olur.Siireglerde yaganan
problemler g6z 6niine alindiginda direk olarak probleme ve ¢6ziime ulagilamayabilir. Bunun i¢in ilk olarak yasanan problemin sikligina
ve kok nedenine bakilmalidir. Sorunun asil kaynagi bulunmadan sorunu iyilegtirmek miimkiin olsa bile bu kalic1 bir iyilesme faaliyeti
saglayamayacak, problem ilerleyen zamanda tekrar bas gosterecektir. Problemin temeline inerek sorunu tespit etmek ve temel sorunu
¢ozmek problemin tekrarlanmamasi i¢in 6nemli bir husustur.
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Alt1 sigma metodolojisi problemlerin kok nedenlerini ¢6zmeye yonelik faaliyetlerde kullanilan etkili bir yontemdir. Ayn1 zamanda
problemlere bulunan ¢6ziimlerin yiiksek performans gosterdigi de kanitlanmistir. Bu metodoloji problemlerin kok nedenleri ve onlarla
ilgili verilerle etkili olarak c¢alisan bir sistemdir. Firmalarda yasanan ve ¢0ziimiiniin ¢ok zor oldugu diisiiniilen problemlere basit
coziimler tiretme ve tretilen ¢éziimlerin kaliciligini saglayip, sistematiklestirme agisindan oldukga etkilidir. Bu metodolojide ¢ok fazla
kullanilmakta olan yontem DMAIC’dir. DMAIC ydnteminde problemlerin tanimlanmasi, gecmis verilere bakilarak Slgimlenmesi,
sirecin analizi yani problemlerin ortaya konulmasi ve problemlerin kok nedenlerinin arastirilmasi, iyilestirme faaliyetlerinin
yiiriitilmesi ile iyilestirme faaliyetleri sonrasinda bu faaliyetlerin kontrolii ve devamliligi bulunmaktadir.

Gergeklestirilen uygulamada imalat ve arge faaliyetleri yiiriiten firmada miisteriden gelen talep ile baglayip iriinii ve hizmeti teslim
edene kadar gegen biitiin siire¢ adimlari icin iyilestirme faaliyetleri yapilmistir. lyilestirme faaliyetleri boyunca DMAIC’in iyilestirme
stirecinde kullanilmakta olan mevcut sistem c¢atis1 kullanilmistir. DMAIC’in ¢atis1 adim adim uygulanmigtir. DMAIC’in her fazi i¢in
farkli 6 Sigma yontemleri se¢ilmistir. Tanimlama fazi i¢in; Sipoc analizi, 6l¢lim fazi i¢in; akis semalari, analiz fazi i¢in; kok neden
analizi, iyilestirme fazi igin; beyin firtinasi, kontrol fazi igin; kontrol tablolar1 ile gegmis veriler ile kiyaslama yapilmistir. Siiregte
yapilan iyilestirmeler siirekli olarak sinanmaya devam etmistir.

Ar-Ge departmaninda yapilacak olan iyilestirmeler sonucunda; birim iiretim siiresinde azalma, miisteriye zamaninda {iriin teslim
edilmesi, kalite kontrol siire¢lerinde iyilesmeler, optimal maliyetlerde iriin iiretilmesi, malzeme tedarik siiresinde azalma, tiretime
hazirlik siiresinin azaltilmasi hedeflenmektedir. Gegmis veriler ile iyilestirme faaliyetleri sonrasinda 6l¢iimlenen verilere bakildiginda
asil amag olan miisteriye zamaninda iiriinii tesli etme hedefi gergeklesmistir. Bunun yani sira birim tiretim siiresinde 17 dakikalik ciddi
bir azalma olmustur. Uretime hazirlik siiresi 20 dakikadan 16 dakikaya indirilmistir. Uretim siirecinin biiyiik bir zamanin1 olusturan
kalite kontrol faaliyetlerinin siiresi 25 dakikadan 11 dakikaya inmistir. Uretimi gerceklestirilen {iriiniin maliyetinde ciddi bir azalma
olmamistir. Ciinkii iiriinii zamaninda teslim etme kisit1 firma i¢in daha énemli bir noktaydi. Uriinii zamaninda teslim edebilmek icin
yapilan iyilestirme faaliyetleri {irliniin birim {iretim maliyetinde artisa sebep olmustur. Daha sonra birim iiretim maliyetini azaltmak
icin yapilan satinalma stratejileri sonrasinda iiriiniin biriim maliyetinde diisiikk de olsa bir miktar azalma olmustur. Amaglanan
iyilestirmeler sonucunda, rekabet¢i piyasada optimal fiyatlarda miisterinin istedigi kalitede {irtinii zamaninda tretmek yeni miigteri
portfoyii kazanmaya, firmanin farkli Ar-Ge projelerinde yer alabilmesine, ¢alisan memnuniyetinin artmasini saglayacaktir.
Firmalarimn alt1 sigmaya olan giivenleri ve aldig1 sonuglar her gegen giin artmaktadir. Ayrica ¢oziimii zor olarak goriinen problemlere
basit ¢oziimler iireterek etkili sonuclar elde etmek alt1 sigmanin ne kadar etkili bir yontem oldugunu géstermektedir. Ilerleyen
doénemlerde piyasada rekabetin yogunlasmasi alti sigmanin énemini ve uygulamasini daha da artiracaktir. Bu yiizden firmalar yeni
pazarlara agilmak ve konumlarini korumak igin bu ve bunun gibi metodolojileri kullanmak konusundan agik fikirli olmalidirlar.
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