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Ozet

Hizla degisen diinya piyasalari, isletmeler arasinda yogun ve zorlu bir rekabet
ortaminin yasanmasina neden olmaktadir. Boyle bir ortamda varliklarini siirdiirmeyi
arzulayan isletmeler miisterilerinin isteklerini 6n planda tutarak karliliklarini arttirmaya
caligmaktadirlar. Toplam Kalite Yonetimi giinimiizde bu amaca ulasabilmek i¢in siklikla
kullanilan bir ydnetim anlayigina karsilik gelmektedir. Ulkemizdeki isletmelerin etkinlik ve
verimlilik arayislar1 ve ekonomik kosullar nedeniyle karsilastiklart olumsuz kosullar; basaril
neticelere ulasmasi ile ilgili bilimsel tespitlerin ¢coklugu nedeniyle Toplam Kalite Y6netimi,
Ulkemizde de yaygin bir sekilde kullanim alani bulmustur.Bu calismada, Toplam Kalite
Yonetimi kapsaminda uygulanan Kaizen ve Alt1 Sigma teknikleri incelenerek, Ulkemizde
gida sektoriinde onde gelen ve proseslerinde bu teknikleri uygulayan iki kurulusun
uygulamalari izlenerek analiz edilmistir. Degerlendirmenin neticesinde Kaizen ve Alt1 Sigma
tekniklerinin dogru sekilde uygulanarak sirket kiiltiirii haline getirildiginde kalite kayiplarini
yok etmede ve verimliligi arttirmada basarili sonuglar dogurduklar1 tespit edilerek bu
teknikleri uygulamak isteyen isletme ve kuruluslar i¢in yararl olabilecek yonlendirici bilgiler

sunulmustur.
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AN EXAMPLE APPLICATION ON COMPARISON OF SiX SIGMA AND
KAIZEN FROM TOTAL QUALITY MANAGMENT TECHNIQUIES

Abstract:

Fast developing world markets, while passing through a major change , led to heavy
and challenging competition between enterprises. Those enterprises who wish to sustain their
presence in the highly competitive environment giving priority to customer demand while
trying to increase their profit. Today, Total Quality Management becomes one of the mostly
used management system for this approach.

This new approach, related to it’s major reference scientific successes and the search
for efficiency and productivity in business related to the adverse conditions they face due to
the difficult economic conditions in our country become widely recognized and has found
widespread use.

In this study, Total Quality Management, Kaizen and Six Sigma techniques are
examined, all the stages of two successfull application from two organizations, leading the
food industry in our Country, applying these techniques and processes have been evaluated.
As a result of this evaluation, where Kaizen and Six Sigma techniques used correctly and
becomes a corporate culture, successfull results in improving efficiency and decreasing
quality losses has been determined and guiding information is presented to the business and
organizations who want to apply these techniques.
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1. GIRIS

Sanayi devriminin baslangiciyla tiretim alaninda ki hizli gelismelerle birlikte sanayi ve
ticaret konusunda da biiyiik degisimlerin yasandigi bir donemin basladigi goriilmektedir.
Giliniimiize kadar artarak siiren bu degisimler sonucu kiiresellesmenin de etkisiyle korumaci
politikalar ortadan kalkmis ve isletmelere bir yandan yeni pazarlar yaratilirken diger yandan
da bu pazarlarda var olan isletme sayisini arttirarak rekabet kosullarini zorlagtirmistir. Ortaya
¢ikan bu zor kosullar altinda varliklarin1 devam ettirebilmek icin isletmelerin yagsanan degisim
ve gelismeleri 6nceden tahmin ederek acimasiz rekabet ortaminda farklilik ve {stiinlik
yaratmalar1 bir zorunluluk haline gelmistir.

Rekabet, artik yalnizca iiretim ve maliyetle degil ayn1 zamanda kalite, hatta hiz ile
miimkiindiir. Bir¢ok iilke ve kurulus kaliteyi performanslarini iyilestirmek ve pazar paylarini
korumak i¢in etkin bir strateji olarak gormektedir.(Simsek,2007: 1)

Gilintimiizde kalite kavrami klasik anlamindan daha farkli olarak iiriin veya hizmetin

kalitesi olmaktan ¢ikarak, yonetimin kalitesi anlaminda da kullanilmaya baglamistir. Cilinkii
bir mal veya hizmetin kaliteli olabilmesi, yaratildig1 siirecin kalitesine baglidir. Bu anlamda
kalite artik teknik bir kavram olmaktan ¢ikarak, stratejik bir kavram haline gelmistir.(Efil,
1995: 16)
Kalite (Qualites) Latince ‘nasil olustugu’ anlamia gelen ‘qualis’ kelimesinden gelmektedir.
Esasta hangi iiriin ve hizmet i¢in kullaniliyorsa, onun gerg¢ekte ne oldugunu belli etmek
amacin tagimaktir. Kalite, genel olarak giinlilk konusmalarda {istlinligli ve iyiligi belirtir ve
subjektif (kisisel) degerleri igerir. Ancak, subjektif degerlendirmelerden olusan kalite anlayist
iilkeden {ilkeye, yasam diizeyi, zevk, gelenekler, toplumsal yapi, egitim, prosediir gibi ¢ok
sayida faktorlerin etkisi altina degisik yap1 gostermektir.(Simsek,2007: 5)

Kalite kavrami konusunda g¢esitli aragtirmalar ve uygulamalar yapan kisi ve
kurumlarca ortaya konulmus ¢ok genis tanimlardan bazilar1 soyledir:

» Kalite kavrami sozliikte, “Bir seyin iyi veya kotii olma 6zelligi” (TDK,1988: 768)
veya “Bir seyi digerinden ayiran oOzellik, derece, cins, miikkemmellik veya
uygunluk standardi ya da 6lgiisii”(Seyidoglu,1992: 433) olarak tanimlanmaktadir.

= “TS-ISO-9005’e gore, bir {iirlin ya da hizmetin belirlenen veya olabilecek
ihtiyaglari karsilama kabiliyetlerine dayanan &zelliklerin toplami™ (Efil,2006: 8)
olan kalite Avrupa Kalite Kontrol Organizasyonu’na goére ise; bir malin ya da
hizmetin tiiketicinin isteklerine uygunluk derecesidir. (Yiikg¢ii, 1999: 3)

* Dr. Kaoru ISHIKAWA ise kaliteyi soyle ifade etmektedir; En ekonomik, en

kullanighh ve tiiketiciyi her zaman tatmin eden Kkaliteli {rlinii gelistirmek,



tasarimin1 yapmak, liretmek ve satis sonrasi hizmetlerini vermektir. (Sahin,2007:
4)

= Japon Sanayi Standartlari1 Komitesi (JIS) i¢in kalite, {lirlin veya hizmeti en
ekonomik yoldan saglayarak tiiketici isteklerine cevap veren bir iiretim sistemidir.
(Efil,2006: 8)

Kapsamli bir literatiir arastirmasi yapildiginda kalitenin tanimi konusunda bir goriis
birligine varilamadigi ortaya ¢ikmaktadir. Ancak kaliteye genel olarak yaklasarak
tanimlamaya calisirsak, tliketiciler i¢in beklenen iirlinleri yaratacak sartlar1 ortaya koyarak bu
sartlar1 {iretim ve teslim siirecinde uygulamaktir. Insanlarin kullandig1 iiriinlerde ki
beklentileri ¢ok farkli olabilmektedir, ama¢ miisterilerin ihtiyaglarimi karsilamaktir. Ciinkii
yerine getirilemeyen istekler kalitesizligi yaratmaktadir. Miisteri i¢in kalite ya vardir ya da
eksiktir.

Kalitenin ortaya c¢ikist ve tarihsel gelisimi konusunda kapsamli bir arastirma
yapildiginda Kalite konusunun ilkel bir yaklasim bigimi ile olsa M.O. yaratilmaya ¢alisildigs,
tarihteki biiyilk ve giiclii devlet yapilarinda kaliteye verilen onemin daha fazla Onem
gosterdigi gorlilmektedir. “XVIIIL. ylizyilin sonlarinda ortaya ¢ikan “sanayi devriminden” bu
yana, Orgiitlerin ortalama biiyiikliikleri artmakta, yapilar1 karmagiklagmaktadir. Ayrica ¢alisan
kisilerin egitim ve yasam diizeyleri yiikselmekte, oOrgiitler i¢inde ¢alisan uzman ve
profesyonel sayisi ¢cogalmaktadir.”(Baransel,1993: 7) Sanayi devrimi ile {iretimde yasanan
biiylik artiglar bir doniim noktast yaratmis, insanlarin kalite algis1 degismis, kalite daha ¢ok
arzu edilir ve beklenir hale gelmistir.

Kalite konusunda yasanan bu hizli gelismelerle birlikte kalitenin kimlik degisimini
dort donemde incelemektedir. Bunlar sirasiyla:

- Muayene Asamasi

- Kalite Kontrol Asamasi

- Kalite Gilivence Asamasi

- Toplam Kalite Asamasi

Toplam Kalite Yonetimi kavrami kendiliginden olusmamis birdenbire ortaya ¢ikmamais,
belirli asamalardan gecip ¢esitli eleme, diizenleme ve yenilestirmelerle kaliteyi daha da
yiikseltmek ve yonetim anlayisint da gelistirmek i¢in ortaya atilmigtir. Ortaya ¢ikana kadar ki
kullanilmis olan bir¢ok yonetim sistem ve uygulamasinin gelistirilmis hali olan bir yonetim

anlayis1 ve felsefesidir.



2.TOPLAM KALITE YONETIMI KAVRAMI

Her seviyedeki yonetim fonksiyonlarmin biitiinlesmesi esasina dayanan Toplam Kalite
Yonetimi (TKY), bir taraftan kaliteyi arttirirken, diger taraftan da sirketteki calismalarin
verimliligini yiikseltmektedir. TKY’nin odaklandigi nokta miisterilerdir. Yapilan biitiin
caligmalar miisteri istek ve ihtiyaglarinin tam olarak tespiti ve teminini saglamaya
yoneltilmekte ve bu caligmalar sirasinda g¢alisanlarin beklentilerinin karsilanarak, tatmin
edilmeleri de goz ard1 edilmemektedir.(Simsek,2000: 50-51)

Toplam Kalite Yonetimi konusunda literatiir incelendiginde pek ¢ok tanimlama
bulunmakta ve bu tanimlar bize TKY’nin degisik yonleri hakkinda bilgiler sunmaktadir.
TKY’nin tiim yonlerini kapsayan tek bir tanimlama yaparak konuyu agiklayabilmek kolay
degildir. Tanimlamada yasanan bu gii¢liik, TKY 'nin ne kadar kapsamli bir yaklagim oldugunu
gozler 6niline sermektedir.

Toplam Kalite Yonetimi sozciigii ayristirilarak her kelimesi tek tek ele alinip
irdelenecek olursa;(Selimoglu,1998: 166)

e "Toplam" kelimesi isletmenin biitiin boliimlerininen kii¢iik noktasina kadar
biitiiniinii kapsamaktadir.

e "Kalite" kelimesi her zaman ilk seferinde dogru yapmayi belirtmektedir.

e "YoOnetim" kelimesi ise arzulanan amaglara ulasabilmek i¢in planlama,
orgiitleme, dnderlik ve rehberlik yapmaktir.

TKY tanimlar1 ve agiklamalari incelendiginde, toplam kaliteyi herkesin iiretim ve
yonetim siirecine katildigi, miisteri beklenti ve tatminine yogunlasan, siirekli iyilestirme ve
dogru iletisime dayanan, en az maliyetle ve hatasiz sekilde iiretimi hedef alarak isletmelerin
acimasiz rekabet kosullarinda ayakta kalmasii saglayan cok onemli ve stratejik bir silah
olarak gormek miimkiindiir.

Toplam Kalite Yonetimi felsefesi, iist yonetimin Onderliginde, miisterilerin kalite
konusundaki algilamalar1 ve beklentileri dogrultusunda, ekip ¢aligmasini 6n planda tutarak,
siirekli iyilestirmeye dayali drgiit kiiltiiriinii yaratmaktir.(Ozalp ve Tonus,2000: 5)

Toplam kalite yonetiminin en dnemli goriilen amaclarindan bazilar1 maddeler halinde
asagida sunulmustur. Bunlar:(Simsek,2000: 137)

e Daima en iist kalite diizeyine ulasmaya ¢alismak,

e (alisanlarin moral ve verimliligini arttirmak,

e  Uriin islem zamanlarin1 kisaltmak ve teslimat hizin1 yiikseltmek,



e Maliyetleri diistirerek kaliteli mamiilii ucuza satmak ve yiiksek rekabet giicii elde
etmek,

e Miisterileri %100 tatmin ederek onlarin giivenini kazanmak.

Toplam Kalite Yonetiminin ilk olarak "Kalite Muayene" asamasiyla baslayan tarihsel
seriiveni, "Kalite Kontrol" ve daha sonra da "Kalite Giivencesi" donemi ile devam etmistir.
Biitiin bu uygulama agamalarinin sonrasinda rekabet, kalite, degisim ve miisteri beklentileri
gibi faktorler Yonetim Bilimi literatiiriinde "Toplam Kalite Yonetimi" kavraminin yer
almasina zemin hazirlamistir.(Cetin,2002: 155-156) Toplam Kalite Yonetimi bir devrim degil,
evrimdir. Bilimsel yonetimden bugiine kadar adim adim gelistirilmistir.(Ozevren,1997: 17)
Toplam Kalite Yonetimi, kalite konusunun insanlarin hayatinda bir 6neme sahip oldugunun
diisiiniildigi yillardan beri, kaliteyi yiikseltip insanogluna daha iyi hizmet verebilmek igin,
tarihsel bir siire¢ icersinde denenip uygulanan, gesitli oneri ve diizenlemelerle giincellenen
bir¢ok sistemin birlesmesinden dogmustur.

Toplam Kalite YoOnetimi, kalite gelistirmeye dayanan kurumsal bir yapinin
olusturulmas1 ve mevcut kalite aracglarinin gelistirilmesine yonelik kalite ilkelerinden
olusmaktadir. Bundan dolayr TKY ilkelerinin kurumsal yonetim sistemiyle biitiinlestirilmesi
gerekmektedir. YOnetim sistemiyle tam bir biitlinlesme saglanmadan yapilacak TKY
uygulamalar1 sonucunda, ya basarili gelismelerin ortaya ¢ikmasi ¢ok uzun zaman alacak ya da
hi¢bir sonug¢ alinamayacaktir.(Cavlak,2010: 40)

Toplam Kalite Yonetiminin isletmelerde basar ile uygulanabilmesi i¢in gerekli goriilen
temel unsurlar1 agagidaki bagliklar altinda detayli olarak incelemeye alinmistir.

. Miisteri odaklilik

o Stirekli gelisme

. Once insan anlayisi

o Toplam katilimeilik

o Ust ydnetimin sorumluluk ve liderligi

3.TOPLAM KALITE YONETIMI TEKNIKLERI
TKY uygulamasini basariyla gerceklestirip, arzulanan kalitedeki iiriin ve hizmeti

yaratabilmek i¢in, tasarim asamasindan baglayarak {iiriiniin tliketiciye teslim agamasina



gelinceye kadar gecen her evrede uygulanabilecek birgok teknik mevcuttur. Bu tekniklerden
bazilar1 sunlardir:

e Kiyaslama teknigi

e Kalite Cemberleri

e Tam Zamaninda Uretim

e Kanban

o Kaizen

e Alt Sigma

Bu tekniklerin tek bagina kullanilmalar1 isletme i¢in TKY tam olarak uygulandig:
anlamina gelmese de kalite gelistirme tekniklerinden yararlanilmasi kalitenin yakalanabilmesi
icin 6nemli bir ivme kazandirmaktadir.

Isletmelerin TKY uygulama siiregleri icersinde karsilastiklar1 sorunlar1 ¢6zmek igin
kullanilan bir¢ok yontem bulunmaktadir. Bu yontemler dogru ve yerinde kullanildiginda
problemin ¢oziimiinii kolaylastirmakta, ancak mevcut problemleri bizim yerimize
cozmemektedir. Uygulanan bu yontemlerden sorunlarin ¢6ziim asamasinda en ¢ok

kullanilanlardan bazilar1 asagidadir.

e Beyin Firtinasi * Pareto Analizi

e Neden-Sonug Analizi * Akis Diyagrami

e Serpilme Diyagrami * Histogram

e Kontrol Cizelgesi * Kontrol Yapraklari

e Gruplandirma Teknigi * PokeYoke

e Varyans Analizi * {lgi Diyagrami

e Agac¢ Diyagrami * Ok Diyagrami
3.1.KAIZEN

II. Diinya Savasindan sonraki yillarda ucuz ve ¢iiriikk mal iiretmekle tinlenen Japonya;
savag sonrasinda Amerikan Kalite uzmanlar1 Deming ve Juran’in konferanslariyla baslatilan
kalite hareketi vasitasi ile temel kalite araglarini Ggrenen Japonlar, 6grendiklerini kendi
sistemlerine ve Kkiiltiirlerine uyarlaylp gelistirerek kendilerine 06zgii olan “Kaizen”

(134

uygulamasini yarattilar. “Japonca Kai: “degisim”, Zen: “iyi, daha iyi” anlamina gelen
Kaizen“SUREKLI IYILESTIRME” sayesinde ciiriik iiriinler iireten bir iilke konumundan

cikarak, batiya kalite felsefesi ihrag eden bir iilke konumuna geldiler.



“Toplam Kalite Yonetimi’nin temel ilkelerinden biri olan Kaizen stratejisi, Japon
yonetiminde basli basina en Onemli kavramdir ve Japonya'nin rekabetteki basarisinin
anahtaridir.”(Imai,1994: xxix)

Kaizenin etkisi yavas yavas ortaya ¢ikar. En temel 6zelligi de elde edilen sonuglara
gecici goziiyle bakilmasidir. Ciinkii felsefenin temeli, devamli iyilestirme c¢abalarina dayanir.
Dolayisiyla ulasilan her sonug, bir atlama tas1 olarak kabul edilir. Buna gore Kaizene; koruma
ve iyilestirme felsefesine dayanan, uzun vadeli, kiiclik adimlarla, siirekli ve diizenli geliserek,
tiim ¢alisanlarin katilimini saglayarak, kiigiik yatirimlarla daha iyi sonuca yonelik yontem ve
cabalar biitlinlidiir denilebilir.”(Bozdemir,2010: 126)

Toplam Kalite Yonetiminin bir parcasi ve devami olan Kaizen, kaliteyi ylikseltmenin
yani1 sira maliyetleri de siirekli olarak azaltmaktadir. Toplam Kalite Yonetimi isletmelerin tiim
faaliyetlerinde olusmasi muhtemel hatalar1 6nlemek amacina yonelmistir. Hatalarin 6nlenmesi
ile kayiplar azalmakta, fire iskarta, ikinci kalite {irin, gereksiz stoklar, zaman kayiplari,
gecikmeler gibi tiim hatalar ortadan kaldirabilmektedir.(Ertas,1999: 89)Béylece, isletmeler
Kaizen ile siirekli iyilestirmeyi basarabilecekler ve yiiksek kaliteyi diisik maliyetle elde
edebileceklerdir. Kaizen’i ger¢eklestirmek icin 3 temel kosulu saglamak gerekir:

* Mevcut durumu yetersiz bulmak: “Mevcut durumla yetinmek Kaizen’in bag
diismanidir. Dolayistyla Kaizen problemlerin bilincinde olmay1 6ngoriir ve bu problemleri
tanimlayabilmek i¢in ipuglart saglar.”(Elvinaz,2002: 14)

« Insan faktoriinii gelistirmek: “Calisanlarma kaliteyi isleyebilen bir sirket kaliteli
iiretim yolunu zaten yarilamis demektir. Bir isin li¢ yap1 tasi vardir. Bunlar donanim
(hardware), uygulama kurallar1 (software) ve insandir (humanware). Donanim ve uygulama
kurallarindan ancak insan dogru yere yerlestirildikten sonra s6z edilebilir. Calisanlar problem
¢ozme araglarmin kullanimi konusunda egitilmeli ve belirledikleri problemleri bu araglar
kullanarak ¢ozmeleri saglanmalidir”(Imai,1994: 41-42)

* Problem c¢ozme tekniklerini yaygin bicimde kullanmak: “Problemleri ¢6zmekte
diistilen en biiyiik hata, belirtiler tizerinde yogunlasip,sorunlarin altinda yatan asil nedenleri
gorememektir. Sorunlar1 tam olarak¢dzebilmek i¢in, her sorunu en ug¢ sebebine kadar izlemek
ve sorunun asilkaynagimi bularak bir daha ortaya ¢ikmayacak sekilde ¢o6ziime
ulasgtirmakgerekir. Sorunun temelden ¢oziime kavusturulmasinda birtakim istatistikselproblem
cozme araclarinin kullanilmasi gerekmektedir. Pareto diyagramlari,sebep sonu¢ diyagramlari,
histogramlar, kontrol tablolari, sacilma diyagramlari, grafikler ve kontrol ¢izelgeleri, problem
cozmede kullanilan yediistatistiksel ara¢ olarak ifade edilen etkin problem ¢6zme

teknikleridir.” (Ulukanoglu,2001: 70)



1950’11 yillar ile baslayan bu degisim siireci, savastan ¢ikmasi nedeniyle teknoloji
satin alabilecek ekonomik giicli olmayan Japonlar, rekabette var olabilmek i¢in kii¢iik adimlar
ile ama siirekli devam eden bir yaklagim tarzini yarattilar. Kendi kiiltiir ve yagam tarzlar ile
birlestirerek tirettikleri bu yontem “Kaizen” bir yasam tarzi olarak ortaya ¢ikmistir.

Kaizen ekip iiyeleri iyilestirilecek konuya gore secilirler. Hizli yol almak ve dogru
sonuca ulagmak icin bu sarttir. Temelde anlam kargasasina yol agmamak i¢in iki ¢esit Kaizen
vardir diyebiliriz. Bunlar;

e Kaizen Once Sonra (Before — After): Birey oncelikli galismalar oldugundan dolay:
kalabalik ekip olusturulmasina gerek duyulmamakta en fazla iki kisilik ekipler yeterli
goriilmektedir.Kisitl bir uygulama alani olmayan bu Kaizen yontemi insanlarin yasadigi,
gelisme saglanabilecek biitiin alanlarda gergeklestirilecek tarzdadir ve zaman ile ilgili bir
kisitlama bulunmadigindan her an uygulanabilmektedir. Kobetsu uygulamasinin aksine
verilere ve izlemeye ihtiyag duyulmadan tamamen tecriibe ve sagduyu ile
gerceklestirildiklerinden dolayi kisa siirede tamamlanirlar.

e KobetsuKaizen: Ekipler tarafindan yapilan Kaizenlerdir. Sistematik sekilde 6nemli
iyilesmeler saglamak igin yapilir. Hedef hatalar sifirlayip, kaliteyi iyilestirmek, liretim ve
teslim stirelerini kisaltmaktir. Kayiplar azaltilip, fireler disiiriilerek maliyeti diistirmek
tizere yogunlasilir.(Eskin ve ark,2009: 41)Ekip calismasi seklinde yapilan daha ¢ok
gozlem ve veriye ihtiya¢ duyulan, uzun siireli ve daha bilingli bir Kaizen oldugundan
gerceklestirebilmek icin calisanlarin kayit ve istatistik tutmalari, grafik cizmeleri
gerekmektedir. Bundan dolay:r iist yonetim tarafindan calisanlara 6n egitim verilmesi
planlanmalidir. Bu uygulamanin sonucunda hedeflenen; ¢aligma grubunun kendi ¢alisma
yaptig1 alandaki hatalar1 veya verimsizlikleri bularak ekip ¢aligmasi ile yok etmeleri ve
daha yiiksek kaliteye ulagmalaridir.Kaizen yapabilmek i¢in, model ¢alisma sekli belirlenir
ve KobetsuKaizen formlar1 hazirlanir. Kayiplar, hatalar, hatalarin olustugu yer, yapilan

Kaizen ve sonuglari, hedefler bu formlarda yer alir. Gelismeler isaretlenir, degistirilir.

3.2.ALTI SIGMA

“Sigma (o) istatistikte ve istatistiksel silire¢ kontroliinde ¢ok 6nemli bir Slgiit olan
standart sapmanin simgesidir. Standart sapma, gozlem degerlerinin ortalamadan sapmalarinin
ortalama Olgiisiidiir. Standart sapmanin karesi, “varyans” olarak adlandirilir. Varyans,
degiskenligin temel olciitiidiir. Istatistiksel bir dl¢iim teknigi olan Alt1 Sigma, iiriinlerin,
hizmetlerin ve siire¢lerin ne kadar iyi oldugu hakkinda sayisal bir gostergedir. Siirecin “sifir

hatal1” konumdan ne kadar saptigini gosterir.”(Altug,2010: 3)



Mevcut problemleri ¢6zmek, Alt1 Sigma kalitesinde yeni iiriin ve siiregler tasarlamak
icin olusturulmus, kendini kanitlanmis bir proje yonetim yaklagimi olarak tanimlanabilen Alti
Sigma yaklasimi, uygulayan sirketlere ¢ok fazla finansal kazang sagladigi goriildiikge iiretim
sektorlerinden baglayan uygulamalar hizmet sektorlerine de yayilmaya baslamistir.

Alt1  Sigma“ls basarisin1  saglamak, siirdiirmek ve maksimize etmek icin
kullanilabilecek kapsamli ve esnek bir sistemdir. Alt1 Sigma, sadece miisteri ihtiyaclarinin
yakindan anlasilmasi, olaylarin, verilerin ve istatistik analizlerin sistematik kullanimi ve is
proseslerinin yonetimi, iyilestirilmesi ve tekrar yapilandirilmasina 6zel 6nem verilmesi ile
saglanabilir.”(Pande,2000: 11)

Alt1 Sigma tekniginde var olan sorunlarin ¢éziime kavusturulmasi i¢in birlikte ¢alisilarak
dort dgenin bir arada kullanilmas1 gerekmektedir. Uzerinde énemle durulmasi gereken bu dort
oge;

e Miisterilerin hiz ve kalite ile memnun edilmesi,

e Siireclerin iyilestirilmesi,

e En yiiksek kazang i¢in birlikte ¢alisilmasi,

e Kararlarin veri ve gerceklere dayandirilmasi.

Basarili bir calisma gerceklestirebilmek i¢in ne olursa olsun kesinlikle uygulanmasi
gerektigi belirtilen bu dort 6genin tek bagina kullanilmaya calisilmasi sirketler i¢in yalnizca
vakit ve kaynak kaybi yaratmaktadir.

Proje icrast DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) olarak tanimlanan
titiz bir model ile saglanmaktadir. DMAIC yol haritasinin her adiminda, 6lgmek, veri analiz
etmek, sorunlarin kok nedenlerini bulmak ve bunlarin ¢6ziimii icin en 1yl segenekleri
belirlemek i¢in 6zel araglar kullanilir.(Bass ve Lawton,2009: 2)

Alt1 sigma uygulanan Define, Mesaure, Analyze, Improve, Control asamalari
iilkemizde TOAIK Tanimla, Olgme, Analiz, Iyilestirme ve Kontrol isimlerini alarak

uyarlanmistir.

Tanimlama (Define) Asamast

Bu asamada iiretim esnasinda ya da isleyen siirecinin biitiinlinde 1yilestirilmesi
gerektigi diistiniilen faktorler tanimlanir. Miisteri odakli bir agama olan tanimlama asamasinda
miisteri i¢in 6nemli olan kriterler ile problemin boyutu belirlenir. Siire¢ haritas1 olusturularak

problemin sinirlar1 ¢izilir.



Bu asamada yapilamasi gerekenler ve kullanilan tekniklerin siralamasi soyledir:(Polat
ve ark,2005: 85)

e Proje beyani: Projenin amaci ve kurulan ekibin elinde olan kaynaklarin
belirlendigi aractir. Proje ekibi ve sampiyonlar arasinda koprii kurmayi saglar.

e SIPOC semasmin olusturulmasi: Proje ekibinin siire¢ igindeki anahtar
Ogeleri anlamasina, projenin amacini ve sinirlarini tanimlamasina yardim eder.
Ayrica, verilerin hangi istasyonlardan toplanacagini da tanimlar.

e Siirec semasinin olusturulmasi: Belli bir siiregteki adimlart grafik
sembollerle gosteren semadir. Siirecin temel girdi ve ¢ikti degiskenleriyle
birlikte tam olarak algilanmasi icin siire¢ akis semasi olusturulur.

e Sebep sonu¢ matrisi yapilmasi: Temel miisteri gereksinimlerin tanimlanarak,
ciktinin 6nceliklendirilerek siralanmasi ve girdi ile ¢ikti arasindaki korelasyon
degerlendirmesinin yapilmasini saglar.

e Miisterinin sesi (VOC): Miisteri istek ve kabullerinin {iriin veya servisler i¢in

anlasilan teknik dile ¢evrilmesidir.

Ol¢cme (Measure) Asamasi

Problem ¢6zmenin temel ilkelerinden biri, birden fazla nedenin ortaya konulmasidir.
Belirlenen nedenler kategorilere ayrilir: malzeme, yontem, makine, Ol¢ii, insan. Analiz
asamas1 alt1 sigma projesinin neden uygulandima dair net sonuglar ortaya koyar. Olgme
asamasinda elde edilen bulgular neticesinde proje ekibi problemin “kdk nedeni’ne bu
asamada sonucunda ulagabilir. Nadiren de olsa problemlerin kdk nedenleri daha onceki
asamalarda bulunmus olabilir. Bu durumlarda proje ekibi analiz faaliyetlerini daha hizli bir

slirecte tamamlayabilir.

Analiz (Analyze) Asamasi

Alt1 Sigma uygulanmasinin {i¢lincii adimi, analiz asamasidir. Gelinen bu asamada
ekip, 6l¢iim sonunda elde edilmis olan verilerin ve siirecin kendisini analiz ederek, siirecin
eksik ve kotii performansinin kokiindeki nedenleri belirler.

Belirlenen problemlerin temel nedenleri hakkinda teoriler gelistirilip, bu teorileri
verilerle dogrulayarak problemlerin temel nedenleri tanimlanir. Olgiilmiis verilere
dayandirilarak dogruluklar1 ispatlanmis olan neden veya nedenler bir sonraki asamada

tyilestirmeye dahil edilebilmesi i¢in tartismaya alinir ve karara baglanir.
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Alt1 sigmanin dordiincii asamasi olan iyilestirme asamasina ulasildiginda tanimlanan
problemin yapilan dlglimler 1s18inda analiz edilerek ortaya ¢ikartilan nedenlerini yok etmeyi
hedefleyen ¢oztiimler gelistirilir ve uygulamaya konur. Yaratilan ¢ézlimler daha basarili bir
tahmin, daha verimli bir programlama, daha iyi uygulanacak bir prosediir ya da iyilestirilmis
ekipmanlarla ilgili olabilir. Fakat ne olursa olsun buradaki amag¢ elde edilen verileri
kullanarak, ortaya konulan ¢6ziimiin problemi ¢ozdiigiinii gérmek ve iyilestirme faaliyetleri

icin Onciiliik ettigini gdstermektir.

Kontrol (Control) Asamasi

Elde edilen basariy1 siirekli devam ettirememek sirketler i¢in yasanan en biiyilik
problemlerden biridir. Alt1 sigmanin son ve en 6nemli basamagi olarak kabul edilen bu agsama
elde edilen seviyeye gelebilmek i¢in harcanan tiim emeklerin heba olmasini engellemek i¢in
kullanilir. Bu asamanin amaci uygulanan iyilestirme planini ve elde edilen sonuglar
degerlendirmek ve elde edilen kazanglarin siirdiiriilmesi ve arttirilmast igin yapilmasi

gerekenleri ortaya koymaktir.

4. ARASTIRMA

Yasamis oldugumuz kiiresel rekabet ve hizla artan teknolojik gelismeler karsisinda
isletmeler rekabet gii¢lerini koruyabilmek, pazarlarda varliklarini devam ettirebilmek igin
kalite ve maliyet yonetimine biiyiik 6lglide dnem vermeye baslamislardir. Ortaya ¢ikan bu
zorlu kosullar karsisinda yapilmasi gereken, iirlinlerin tasarlanmasi agamasindan baslayarak
bir yandan kaliteyi yiikseltip diger yandan da maliyetleri azaltabilmenin yollarin1 bularak,

isletmelerin en az kayip ve en yiiksek kar1 elde edebilmelerini saglamaktir.

4.1. ARASTIRMANIN AMACI
Yapilan bu uygulamanin amaci, problem ¢oziim ve siire¢ iyilestirme yontemlerinden
Kaizen ve Altt Sigmanin gida sektdriinde uygulanmis birer Orneginin incelenmesi ve

karsilastirilmasidir.

4.2. ARASTIRMANIN ONEMI
Stirekli artan rekabet kosullar1 ve yeni kurulan pazar yapilar igersinde yerini
alabilmek icin imalat sektoriinde faaliyet gosteren isletmelerin mevcut olan teknolojik

yapilarin1 koruyarak bununla birlikte yeni gelistirilen teknolojileri de takip etmeleri



gerekmektedir. Bu nedenle isletmelerin miidahale edebildikleri kendi i¢yapilar ile birlikte,
asla miidahale edemedikleri ve isletmeden bagimsiz olarak gelisen bir takim dis etkenleri de
g0z oniinde bulundurmalar1 gerekmektedir.

Bahsedilen tiim bu gelismeler gz oOniinde bulunduruldugunda 1980’ 1i yillardan
itibaren gelismeye baslayan Toplam Kalite Yonetimi, Kaizen ve Alt1 Sigma tekniklerini
basarili bir sekilde uygulayan igletmeler i¢in yaratilan bu zor kosullara uyum saglamak c¢ok
daha kolay olacaktir.

Yapilan bu c¢alisma Kaizen ve Alt1 Sigma tekniklerini siirekli olan duyan fakat
uygulamaya ge¢me konusunda, gerek altyapr hazirliklar1 gerekse maliyetler agisindan
cekinceleri olan firmalar i¢in, bu iki sistemin tiim adimlar ile detayl bir sekilde incelenerek
analizini igerdiginden mevcut g¢ekinceleri ortadan kaldirarak elde edilebilecek basarilart

gosterdiginden biiyiik 6nem arz etmektedir.

4.3. ARASTIRMANIN YONTEMI

Tekirdag ili Corlu ilgesinde Gida sektdriinde faaliyet gosteren firmalardan Toplam
Kalite Yonetimi ve slire¢ iyilestirme tekniklerini benimseyerek bunu sirket kiiltiirii haline
getirmeye calisan iki firmadan iki 6rnek proje se¢ilmistir.

Kullanilacak yontem Kaizen ve Altt Sigma tekniklerini uygulayan iki firmada basari
ile uygulanmaya devam eden bu iki teknigin uygulamalar1 i¢inden se¢ilmis iki 6rnegin detayl
olarak incelenerek sonuglarinin analiz edilmesi seklinde uygulanacaktir.

Seg¢ilen iki drnek projenin karsilastirilmasi sonrasinda uygulanan yontemlerin detaylari
literatiire uygunluk, harcanan zaman, harcanan mali kaynaklar, kullanilan isgiicii ve uygulama

kolayliklart agisindan kiyaslanacaktir.

44. UYGULAMA ORNEKLERI VE UYGULAMALARDA ELDE EDIiLEN
BULGULAR

Uygulamada gida sektoriinde faaliyet gosteren ve son bes yillik siire¢ icersinde mevcut
olan problemleri ¢ozebilmek i¢in TPM ve Alti Sigma tekniklerini kullanan iki firmanin
uygulayarak iyilesme sagladigi belirlenen iki projesi 6rnek olarak se¢ilmis ve kiyaslanmaistir.

Uygulama ornekleri kullanilacak olan firmalarla kullanilacak o6rnek ¢alismalar
hakkinda detayl sekilde goriismeler yapilmis ve firmalarin yardimi dogrultusunda onlarin da
ongordigi iki onemli proje secilmistir. Ancak firmalarin istedi lizerine yapilan ¢alismalarla

ilgili firma ve iirlin isimleri belirtilmemesi uygun goriilmiistiir.



Bu asamadan itibaren boliimiin sonuna kadar verilecek olan bilgi ve grafikler gida
sektoriinde faaliyet gosteren iki firmanin yaptifi ¢aligmalar sonucu elde ettigi gercek

Ol¢iimlerine dayali olan verilerden olugsmaktadir.

4.4.1. Alt1 Sigma Uygulamasi Ornegi

Gazli ve gazsiz igeceklerin iiretim, satis ve dagitimini gerceklestiren firmanin {iretim
tesislerinden bir tanesinde Onemli finansal etkileri olan surup verimlilik kayiplarmin
azaltilabilmesi i¢in uygulanan bir alti sigma projesi ele alimmistir. Bu tez ¢alismasi
kapsaminda ilgili projenin ana adimlar1 incelenerek elde edilen bulgular agiklamalar ve

grafikler esliginde degerlendirilmistir.

4.4.1.1. Firma Hakkinda Bilgi

Onemli markalar1 biinyesinde barindiran sirket, gazli ve gazsiz iceceklerin iiretim,
satis ve dagitimini gerceklestirmektedir. Sirket gelistirdigi yaygin satis ve dagitim ag ile
iiriinlerini pazara en hizli, en az maliyetli ve en etkin sekilde ulagmasini saglamakta ayni
zamanda faaliyet gosterdigi pazarlarin yapisina uygun olarak kurdugu bu modelde her zaman
etkinlige ve verimlilige odaklanmaktadir.

Sirketin temel is stratejisi; tiiketici beklenti ve ihtiyaclarin1 en yiiksek kalite
standartlarin1 uygulayarak, en az maliyetle karsilamaktir. Bu stratejiye ulasabilmek igin, iyi
tasarlanmis yalin siirecler vasitasiyla, miisterileri ve tiiketicileri i¢in daha az kaynakla daha
fazla deger yaratmayr hedeflemektedir. Tiim operasyonlarinda miikemmellige ulagsmak
amaciyla operasyonel performansini diizenli olarak takip eder, siirekli iyilestirir ve gelistirir.
Yaptig1 isin her asamasinda verimliligi, yenilikgiligi ve siirekli gelisimi 6n plana ¢ikarir.

Sirketin Operasyonel Miikemmellik anlayis1 tedarik zinciri ydnetiminin temel
unsurudur. Bu anlayisla olusturulan basarisi kanitlanmis is siirecleri ve en iyi uygulamalar
diizenli olarak takip edilir ve diger operasyonlara transfer edilir. Bu sekilde basarili
uygulamalarin hizli sekilde tiim operasyonlara yayginlastirilmasi saglanir.

[k olarak 2007 yilinda tedarik zincirinde baslatilan Alt1 Sigma uygulamalar1 halen
Operasyonel Miikemmellik modelinin bir pargasit olarak kullaniimaktadir. 2010 yilinda
gerceklestirilen 3. ve 4. dalga uygulamalari ile toplam 55 proje gergeklestirilerek alt1 sigma
uygulamalar1 sirkette iiretimden bagka planlama, satin alma ve insan kaynaklari
fonksiyonlarinda da kullanilmaya baslanmis, yapilan bu projeler kapsaminda toplam 60 kisiye

Yesil Kusak egitimi verilmistir.



Tim fonksiyonlarda daha kaliteli, daha hizli ve daha verimli is siire¢lerine ulagsmak
icin stirekli iyilestirme ve gelistirme prensibi ile yiiriitiillen Operasyonel Mitkemmelligin odak
noktasinda, c¢alisanlar yer almaktadir. Operasyonel Miikemmellik kiiltiiriinii tiim ¢alisanlari
arasinda yayginlastirmayr hedefleyen Sirket, calisanlarini is siireclerini siirekli olarak
tyilestirmeleri ve verimliligi artirmalar1 yoniinde tesvik etmektedir.

Sirket uygulamaya basladigi Entegre Calisma Sistemi ile {iretim siireclerinde ortaya
cikan biitlin ihtiyaclara cevap verebilen Miihendisleri yetistirmektedir. Ayrica {iretim hattinin
basindaki operatorler, kullandiklar1 hattin bakimini1 yaparak, iiretilen iiriiniin kalitesini ve
iiretimin stirdiriilebilirlik performansini kontrol ederek, gereken durumlarda {iretim hattina
miidahale edebilmektedir. Bu sistem c¢alisanlarinin is tanimlarini zenginlestirerek kendilerini

stirekli gelistirmeleri i¢in tesvik etmektedir.

4.4.1.2. Projenin Kapsami ve Hedefi

Proje Alt1 Sigma metodolijisi kullanilarak ilgili fabrikada en Onemli maliyet
unsurlarindan bir tanesi olan surup verimliliginin iyilestirilmesi amaciyla gergeklestirilmistir.

Projenin uygulanabilmesi i¢in yonetim tarafindan 1 yesil kusak liderliginde 9 kisilik
bir proje ekibi kurulmus, ekip kurulurken bu siirece etki edebilecek yonetici ve isgorenlerin
secilmesi saglanmustir.

Projenin hedefi var olan kayiplarin kok sebeplerinin belirlenip ortadan kaldirilmasi ile
%99.65 olan yillik ortalama surup verimliliginin %99.85 seviyesine ¢ikarilmasidir. Projenin
6 aylik siire¢ igersinde Alt1 Sigma metodolijisini tiim asamalariyla uygulanarak tamamlanmasi

hedeflenmistir.

4.4.1.3. Projenin Uygulama Asamalar:

Projenin uygulama asamasinin gergeklestirilmesi sirasinda; Yalin Al Sigma
yonteminin temel metodolojilerinden biri olan DMAIC(TOAIK) uygulama ydntemi
kullanilmigtir. Asagida uygulama sirasinda ki ¢alismalar, elde edilen bulgular ve yapilan
gerekli diizeltmeler ile ilgili olarak, tanimlama asamasindan baglanarak biitiin asamalar

hakkinda 6rnek bilgiler verilmistir.

1.Tanimlama Asamasi
Sirketin yaptig1 liretim siirecinde uyguladig: tekniklerle calismaya devam edildiginde

%99.65’lik verim seviyesine ulagildig1 tespit edilmistir. Ulasilan bu verim seviyesinin girketin



calisan diger isletmeleri ile karsilastirildiginda elde edilen ortalama verim seviyesinin altinda
kaldig1 ve bir iyilestirilme firsati olarak ortaya ¢iktig1 degerlendirilmistir.

Yapilan bu degerlendirme tizerine eldeki mevcut veriler daha detayli olarak incelenip
olusan kayiplarin 285.000 litrelik surup miktarina karsilik geldigi ve bu anlamdaki finansal
kaybinda 390.000 dolar oldugu tanimlanmistir. Bu kayiplarin azaltilmasi icin gerekli

Ol¢iimleri yapabilmek i¢in 6lgme asamasinin uygulanmaya baslanmasina karar verilmistir.

2. Ol¢me Asamasi

Olusturulan ekip hangi asamalarda iyilestirmeler yapilabilecegini gorebilmek igin
detayli bir siire¢ analizi olusturulmasina karar vermistir. Uygulanan proseslerde su anda
mevcut olan dl¢limler hari¢ mevcut olan kayiplarin daha detayli incelenebilecegi diisiiniilen 3
adet yeni 6l¢iim noktasi belirlenmis ve bu noktalarla ilgili veri toplanmaya baslanmistir. Akis
diyagrami tekniginden yararlanilarak belirlenen 9 adeti eski 3 adeti yeni olmak iizere toplam

12 6l¢iim noktasinin yerleri agsagidaki sekilde isaretlenmistir.

Uretim Proses Akisi (i) maveuswontrer (i) Extenen wente

$urup Hazidama

Urlin Hazirlama

Dolum

Sekil. 4.1. Akis Diyagrami Uzerinde Belirlenmis Ol¢iim Noktalar

3. Analiz Asamasi

Ekip bir aylik siire boyunca yerlerini belirleyip 6l¢iime baslanmasi karar verdigi 12
adet o6l¢iim noktasindan elde edilen verileri kullanilarak Surupta Yasanan Verim Kayiplari
bashiginda bir Balik Kilgig1 Diyagrami olusturmustur. Olusturulan bu diyagramda Icecek
hazirlama, Surup hazirlama, Dolum hatlarina surup transferi ve Dolum prosesleri iizerinde
onemli verim kayiplari oldugu degerlendirilmistir ve proseslere kok sebepleri belirleyebilmek
icin 5 neden metodolojisi uygulanmistir. Yapilan bu degerlendirme sonucu ortaya ¢ikan bes
adet kok sebebin daha detayli incelenmesine karar verilmistir. Detayli olarak incelenmesine

karar verilen bes sebep sunlardir.



Bu konuda olusturulan Balik Kil¢igr diyagramlarindan bir o6rnek ¢alisma asagida

Surup transferi sonrasinda tanklarda ve hatlarda atil kalan surup,
Uriinlerde yasanan yiiksek dolum seviyesi,

Dolum esnasinda ki uygunsuzluklar (standart dis1 {irtinler),
Uriin hazirlama sirasindaki uygunsuzluklar,

Uretim baslangic ve bitislerindeki kayiplar.

SURUP VERIM KAYIPLARI BALIK KILCIGI DIiYAGRAMI
Dolum
H $ur|up Hattina Surup
gtk [ i sz me Transferi
R A Hat Gzerinde sizmtilar
Tank ve transfer /
Hatal set Flowmetre seviye hatlarinda kalan surup Yataraie
degeriert anzatar Okuma Bakim
Digik surup briksi Ha Yanhs Pon 08 Kiglhal Hate
Dizayn  kapasitesi
Hatal sot Flowmetre Sigom
degerieri arizatars Hatalar

Hatah set
degertert

Dolum Ayarlar
prki: e

Diiglik/ Yilksek Diglik/ Yilksek
Briks Karbonasyon

m baslangic ve bitis kayplar:

Olglik veya ylilksek briksli
Grindn atimass
Yilksek Grin briksi

Tagan Ddyik
dolumlar dolum

Hazirlama

Sekil. 4.2. Surup Verim Kayiplarinin Balik Kil¢ig1 Diyagram

Uygulanan Balik Kil¢i1g1 Diyagramindan faydalanilarak, sorunun ¢oziimiinde en fazla

katki saglayacagimma inanilan bes ana sebep belirlenmistir. Hangi sebebe daha fazla

yogunlagsmak gerektigine dogru karar verebilmek maksadiyla belirlenen bes sebebin i¢inde

onem dercesine gore degerlendireme yapabilmek amaci ile istasyonlardaki Slgiilen veriler

vasitast ile Pareto Grafigi olusturulmustur. Olusturulan Pareto Grafigi asagida verilmistir.

Surup Kayiplarninm Nedenlere Gore Dadilinm

00000

—_ E
= 200000
o 150000 |
£33 100000
== Soaon - —|—|
0 — . ; E 7 7
Surup kayprannn nadanies £z B kS £ &
E =
Kayip (6 120000 75000 SF000 12000 11000 10000
Crran 96 42,1 26.3 20.0 4.z 2.4 2.5
Kiirniilatif Cran 9% 4z.1 624 284 2.6 96.5 100.0

Sekil. 4.3. Surup Kayip Nedenlerinin Pareto Grafigindeki Dagilimi
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Yukaridaki Pareto grafiginin incelenmesi sonucunda, ortaya c¢ikan ve asagida
degerlendirmesi yapilan ilk {i¢ sebebin 252.000 litre surup kaybina neden olarak ortaya ¢ikan
toplam surup kaybinin %88.4 lik kismini olusturdugu belirlenmistir. Olusturulan ekip dogru
kaynak kullanim1 ve zaman planlamas1 agisindan yapilmasi planlanan iyilestirmeleri 6ncelikle

bu ii¢ konu iizerinde yogunlastirmaya karar vermistir.

1. Dolum Esnasinda Yasanan Kayiplar

Yapilan analizler sonucunda ortaya ¢ikan 195.000 litrelik surup kaybinin bu proseste
ki yasanan mevcut kayiplarin %68.4 iinii olusturdugu ve dolum esnasinda yasanan
sorunlardan kaynaklandig1 ¢izilen pareto grafigi vasitasi ile ortaya konmustur. Dolum
esnasinda ortaya ¢ikan %68.4 lik kisminin %42.1 inin Dolum seviyesindeki degiskenlikten
geriye kalan %26.3 lik kisminin ise dolum prosesindeki uygunsuzluklardan kaynakladigi
belirlenmistir.

e Dolum Seviyesindeki Degiskenlikler: Incelenen Pareto grafigi sonucunda
120.000 litrelik surup kaybininmevcut olan kayiplarin %42.1 ini olusturdugu ve
bu kayiplara neden olan dolum seviyesi degiskenliklerinin incelenerek ¢oziim
bulunabilmesi i¢in ekip bu konunun detaylandirilmasina karar vermistir. Ortaya
cikan degiskenliklerin nedenleri Balik Kil¢ig1 diyagrami ile incelenerek otaya
cikan yiiksek dolum kayiplarinin dolum ¢ubuklarinin uzunluklari, sise kaldirict
pistonlart ve dolum haznesi basincindan olusan li¢ kok sebepten kaynaklandigi

belirlenmistir.

YUKSEK DOLUM KAYIPLARI BALIK KILCIGI DIiYAGRAMI

Dolum
Sistemi

Ayarlar Flowmetre ayarlar

Hatah flowmetre

Dolum haznesi ay3

Yiiksek
Dolum

Olgiim Hatalan

Farkl Farkl
Operatdrier Cihazlar

Sekil. 4.4. Yiiksek Dolum Kayiplar1 Balik Kil¢ig1 Diyagrami
e Dolum Prosesindeki Uygunsuzluklar: Incelenen Pareto grafigi ile bulunan bu
kok nedenin toplamda ortaya ¢ikan 75.000 litrelik bir kayip miktar1 ile mevcut
kayiplarin %26.3 {inii olugturdugu belirlenmistir.



2.Surup Transferive Uriin Hazirlamadaki Kayiplar

Belirlenen bu kok nedenin yarattigi kayip miktar1 57.000 litre olup genel kayiplarin
%20 sini olusturdugu belirlenmistir. Bu kayiplarin temelinde yatan iki nedenden uygunsuzluk
kayiplarinin 24.000 litre ile mevcut surup kaybinin %42.1’ini hat dizayni ile ilgili kayiplarin
ise 33.000 litre ile surup kayiplarinda %58 ini olusturdugu anlagilmistir.

Kayip sebebi dagilimi

uygunsuziuk
24000: 42,1%

Bl hat kaysplan
B uvygunsuziuk

Sekil. 4.5. Surup Transferi ve Uriin Hazirlama Kayip Dagilimi

Hat dizaynindaki kayiplarla ilgili yapilan dl¢timlemelerin sonucunda {iriin 1 ve iiriin 2
kayiplarin her iiretim baslangic ve bitiminde ortama 55’er litre, {irtin 3 ve lrlin 4 iginse
ortalama 120 litre olmak iizere ortalamada 87.5 litre surup kaybi oldugu belirlenmistir.

Ortalama kayiplarla ilgili degiskenligi ve dagilimi gdosteren kutu grafigi asagida verilmistir.

Kayiplarin lriinlere gére kutu grafikleri
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Sekil. 4.6. Dolum Seviyesindeki Ortalama Kayiplar1 Gosteren Kutu Grafik



Projeye baslanirken hedeflenen %99.85 seviyesindeki verimlilige ulasabilmek icin
yukaridaki iki temel kaybin iyilestirilmesinin yeterli olacagina karar verildigi igin iyilestirme

asamas1 Oncelikli olarak bu iki ana kaybin azaltilmasina yonelik ¢aligilacaktir.

4. Tyilestirme Asamasi

Olusturulan ekibin elde edilen veriler ¢ergevesinde yaptig1 beyin firtinasi yontemi ile
dolum esnasinda yasanan kayiplarin iyilestirilmesi ile ilgili olarak on bir adet, surup transferi
ve lirtin hazirlamadaki kayiplarin iyilestirilmesi ilgili olarak ta ii¢ adet iyilestirme olmak iizere
toplam on dort adet iyilestirme plani olusturulmustur. 7000 euro yatirim ile belirlenen
iyilestirilmeler hayata gecirilmistir.

Yapilan iyilestirmeler ve istatiski sonuglari ile ilgili 6nemli goriilenler 6rnek olarak
asagida verilmistir:

a. Dolum Seviyesinin Iyilestirilmesi ile lgili Ornekler: Dolum seviyesinde
yapilan iyilestirmeler sonucunda bir yillik siire icersinde dolum seviyesindeki
degiskenliklere bagli olarak olusan kayiplardan 50.000 litrelik surup kaybi
engellenmesi saglanmistir.

2.5 litrelik paket iiretiminde belirlenmis sirket standartlar icersinde olmakla
birlikte 2503.2 ml. ortalama dolum seviyesine bagli olarak her sisede 3.2 ml.lik bir
kayip soz konusudur. Yapilan iyilestirmeler sonucunda bu pakette ortalama dolum

seviyesi 2501.3 ml. ye indirilmistir.

Xbar-R Grafigi - 2,5 It

UCL=2506,21

2505

RX=2501,29

2500

Ortalama (ml)

LCL=2495,67

2495 4

¥ d v v \d v
1 5 b= 13 17 21 25 29 33 37

Ornek Sayisi

Sekil. 4.7. Dolum Seviyesinde Yapilan Iyilesme Sonrasi1 Olgiilen Deger Grafigi

Iki litrelik paket iiretiminde belirlenmis sirket standartlar1 icersinde olmakla

birlikte 2004.1 ml. ortalamalarin dolum seviyesine bagli olarak her sisede 4.1 ml.lik



bir kayip s6z konusudur. Yapilan iyilestirmeler sonucunda bu pakette ortalama dolum

seviyesi 2001.8 ml.ye indirilmistir.

b. Surup Transferive Uriin Hazirlamadaki Kayiplarin Iyilestirilmesi ile
Tlgili Ornekler:

Surup transfer hatlarindan bir tanesinde her iiretim baglangic ve bitiginde
transfer hatti dizaynina bagli olarak ortalama 87.5 litrelik surup kaybi oldugu
belirlenmis yapilan iyilestirmeler ile kayip %69 oraninda azaltilarak 27.5 litre
seviyesine indirilmistir. Boylece 1 yillik siire¢ igersinde 20.000 litre surup kaybinin
engellenmesi saglanmistir. Dizayna bagli olarak gergeklesen kayip mikatarin

iyilestirme Oncesi ve sonrasindaki durumu tablo 4.1 de gosterilmistir.

Dizayna Bagli Kayiplar (iyilestirme Oncesi ve Sonrasi

Uriin | Kayiplar(lt) 6nce | Kayiplar (It ) Sonra | %Verim Once | %Verim Sonra

Uriin 1 55 20 99,00 99,75
Uriin 2 55 25 98,81 99,61
Uriin 3 120 25 98,78 99,80
Uriin 4 120 40 98,37 99,24

Tablo 4.1. Dizayna Baglh Gergeklesen Kayiplar
Temel paketlerden bir tanesi olan 2.5 litre {iretiminin yapildigi hattin iiriin
hazirlama kisminda {iriin akis hizlari ile ilgili bir dizayn problemine bagli olarak
gerceklesen kopiirme kaynakli kayiplar ortadan kaldirilmak iizere sisteme bir orifice
yerlestirilerek olusan tlirbiilansin ve kopiirmenin engellenmesi saglanmistir. Yapilan
iyilestirme sonucunda 1 yillik siire¢ igersinde 20.000 litrelik surup kaybinin Oniine

gecilmistir.

5. Kontrol Asamasi

Dizayn degisiklikleri ile gerceklesen kayiplar tamamen ortadan kalktigindan kontrol
ihtiyact s6z konusu degildir. Sistem dizaymi ile ilgili degisiklikler ilgili talimatlarda
giincellenmis ve calisanlara gerekli egitimler verilmistir. Dolum seviyesi ile ilgili kontrol
asamasinda ise her {iriin ve paket icin alt ve iist kontrol limitlerini igeren kontrol grafikleri
olusturulmus ve iretim siiresince yapilan oOrnekleme sonuglarinin grafiklere islenmesi

saglanmis ve prosesin belirlenmis standartlarda devam etmesi kontrol altina alinmistir.



4.4.1.4. Elde Edilen Sonuclar

Projede Kalite Yonetimi kapsaminda standartlar1 konulmus siireclerle ilgili konular da
ele alinmistir. Ozellikle dolum seviyesi ve dolum baslangic prosesleri gibi siire¢ belirlenmis
standartlar icerinde devam etmesine karsin degiskenliklere bagli olarak olusan kayiplarinda
cok biiyiik rakamlara ulasabilecegi goriilmiistiir. Bu kapsamda yapilan tanimlama, detay veri
toplama, kok sebep analizleri ve buna dayali ekiple yapilan degerlendirmeler, verilerle birlikte
tecriibe ile birlikte ortaya konan iyilesme plani, kontrol i¢in yapilan ¢alismalarda ortaya ¢ikan
kontrol grafikleri, siiregte etkin ve kalici bir verimlilik artisin1 saglayarak kayiplari azaltmistir.

Yapilan calismalar sonucunda %99.85 olarak belirlenen hedefin iizerine c¢ikilarak

%100 verim elde edilmistir.

4.4.2. Kaizen Uygulamas1 Ornegi

Gida sektorii igerisinde margarin tiretiminde lider bir konumda bulunan, ayn1 zamanda
iiriinlerinin satis ve dagitimini gergeklestiren firmanin margarin iiretim tesisinde makinalarin
durus-kalkislar1 sirasinda olusan {iriin ve malzeme kayiplarinin azaltilabilmesi i¢in uygulanan
Yedi Adimda Sekiz Figiir Kalite Kaizeni ( HinshitsuHozen) ele alinmistir. Bu tez ¢alismasi
kapsaminda mevcut problemin ¢dziimii i¢cin uygulanan Kaizenin ana adimlar1 incelenerek elde

edilen bulgular, aciklamalar ve grafikler esliginde degerlendirilmistir.

4.4.2.1. Firma Hakkinda Bilgi

Diinyanin en biiylik sayili sirketlerinden biri olan ve bir¢ok alanda faaliyet gdsteren
firma uzun yillardan bu yana margarin iiretiminde lider olarak diinya capindaki markalar
bilinyesinde barindirmaktadir.

Sirketin temel felsefesi; siirekli gelismekte olan pazarda tiiketici ve miisteri amaglarina
uygun olarak giivenli sekilde kullanilabilecek iiriinler iireterek en kisa siirede ihtiyaglari
karsilamaktir. Bu felsefe dogrultusunda vyiiriitiilen tiim g¢alismalarda bu ihtiyaclar1 en az
maliyetle karsilamay1 amaglamistir.

Bu dogrultuda 2001 yilinda tiim ¢alisanlarinin katilimiyla, sahadan gelen onerileri
fabrika genelinde aksiyon ve projelere doniistlirerek, topyekiin bir verimlilik miicadelesi
baglatmistir. Sifir kaza, sifir hata, sifir ariza, sifir kayip gibi TPM hedeflerini benimseyerek 3
yil igerisinde %40’lik bir verimlilik artisi elde edilip iiretim maliyetlerinde diisme
saglanmustir.

Diinyanin en prestijli odiilleri arasinda sayilan TPM (Toplam Uretken Bakim

Yonetimi) Miikemmellik Odiilii’ne sahip olan sirket iiretim verimliligi, kalite, stok yonetimi



konularinda yaptig1 calismalarla kayiplar1 ortadan kaldirip maliyet diisiirmeyi ve ¢alisan

motivasyonunu yiikseltmeyi hedeflemektedir.

4.4.2.2. Kaizenin Kapsami ve Hedefi

Margarin tiiretimi tesisinde mevcut iiretim teknikleriyle gerceklestirilen {iretim
esnasinda kullanilan makine ve techizatin her durus kalkisi sirasinda bes paket iiriin kayb1
oldugu belirlenmistir. Ekip yaptigi ¢alismada bu probleme bagli olarak yasanan en fazla
kaybin % 0,231 lik oran ile etiket kisaligina bagli oldugunu tespit etmistir. Yasanan toplam
kayip miktar1 incelendiginde durus kalkislar esnasinda olusan bu kayiplarin yillik toplam
olarak iretime etkisinin 261.7 ton oldugu belirlenmis ve firmaya finansal olarak 34.100
euroluk kayip yasattigr anlasilmistir. Yillik toplam kayiplarin % dagilimint gosteren grafik
asagida verilmistir.
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Sekil. 4.8. Paketleme Hatlar1 Yillik Toplam Kayip Grafigi

Firma margarin tretimini gerceklestirdigi tesisinde iiretim sirasinda makinalardaki
durus-kalkislardan kaynaklanan kayiplari azaltarak verimliligi arttirmak maksadiyla, iiretim
stirecinde gerceklestirilen iyilestirme calismasinda Kaizen cesitlerinden Yedi Adimda Sekiz
Figiir Kalite Kaizeni uygulamasi yapilmasina karar vermistir.

Kalite Bakim Komitesi tarafindan iiretim tesisindeki sorunun ¢oziilmesi amaciyla
planlanan Kaizen calismasini gerceklestirmek {lizere mekanik bakim operatorii liderliginde
ilgili boliimlerden yetkin kisiler secilerek yedi kisilik ekip olusturulmustur.

Uygulanan Kaizenin hedefi paketleme makinasinda olusan kayiplarin kok sebeplerinin
belirlenip kayiplarin tamamen ortadan kaldirilmasidir. Kaizenin 10 haftalik siire¢ icersinde
tim agamalariyla uygulanarak tamamlanmasi hedeflenmistir. Planlanan adimlar tablo 4.2 de

verilmistir.
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Tablo 4.2. Kaizen Faaliyet Plani
4.4.2.3. Kaizenin Uygulama Asamalart

Olusturulan ekip kalite Kaizenini uygulamasi sirasinda kaizen tekniklerinden biri olan
Yedi Adimda Sekiz Figiir Kaizenini kullanmistir. Yapilan ¢alismada uygulanan kaizenin tiim
adimlart sirasinda tespit edilen eksiklikler ve bu eksiklikleri gidermek i¢in yapilan

diizenlemeler ile ilgili olarak mevcut durumun degerlendirilmesinden baslanarak uygulanan

yedi asama hakkinda detayl1 olarak bilgiler verilmistir.

1. Mevcut Durum Degerlendirme: Mekanik Bakim Operatori liderligindeki Kaizen ekibi
iiretim esnasinda yasanan durus kalkislar sonrasinda paketleme makinasindan kaynaklanan
etiket kisalig1 problemini ¢6zebilmek i¢in mevcut olan iiretim hattinin incelemesini yaparak

sorunun ana nedenlerini bulabilmek maksadiyla iiretim hattinin akis diyagramini ¢ikarmistir.

Liderin yonetiminde hat operatorii tarafindan ¢izilen Akis diyagrami sekilde gosterilmistir.

I FPaketleme Wiakinasi Akis Divagrami I

DUZEL THME BICAKL ART ILERLETICT siLINDIR
GERI DONOS FREINL |
BASKI KAYDIT KESNKMME FPAKETLEME

BICAKLART

Sekil. 4.9. Paketleme Makinas1 Akig Diyagrami

Ekip toplanip olusturulan diyagram iizerinde c¢alisarak probleme neden oldugu
diisiiniilen hat noktalarindan 6nemli goriilen sekiz tanesinin iizerinde yogunlagilmasina karar

vermistir. Belirlenen bu sekiz noktanin problem iizerindeki etkinlik miktarinin




degerlendirilmesi i¢in Makine, Malzeme, Metod ve Insan bilesiminden olusan, 4M matrisi

yontemi kullanilmasi uygun goriilmiistiir. Olusturulan matriks Tablo 4.3 te verilmistir.

| 4 M lliski Matriksi |

Hata .
Proses Adima Hisa Makine (Malzeme Ketod Insan
Etiket
1 IPivnt Kol ~f o - - o
7 IDiizel’tme Bacaklar - - - - -
- IKol‘.llama- - - - - -
4 Geri Donig Freni -~ o - - -
Fren selenoiti -~ - - [=] o
5 |Baski Kayd Kayit silindiri ~ - - o o
Kontrast Sensoru ' - - - [+
(&1 llerletici Silindirler [Alt ilerletici silindirler - [=] - - -
IKBsrne Bicaklan - - - - -
IMargarin Etiketleme - - - - -

Tablo 4.3 4 M Tliski Matriksi

Olusturulan 4 M matrisi baz alinarak yapilan ekip toplantis1 sonucunda bulunmus

sekiz neden i¢inden sadece dort tanesinin ilizerinde detayli olarak durulmasinin mevcut

problemde Onemli, Olgiide iyilestirme saglayacagina karar verilmistir. Bunun {izerine

belirlenen bu dort ana nedeni detaylandirabilmek i¢in QM matriksi vasitasiyla dort adet kok

sebebe ulagilmistir. Yapilan QM matriks ¢alismasi Tablo 4.4 te verilmistir.

QM Matriksi
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Tablo 4.4 QM Matriksi




Yapilan bu caligsmalar neticesinde problemin dogru olarak tespit edildigi diisiiniilerek
uygulanan kaizen yonteminin ikinci asamasi olan Ideal Kosullara Getirme asamasina
gecilmesine karar verilmistir.

2. ideal Kosullara Getirme: Bu asamada mevcut olan dort problemin iyilestirilmesi
icin gerekli calismalar baslatilmistir. Her problem i¢in yapilan calismalardan kisaca
bahsedilecektir.

e Pivot Kol Problemi: Makine iizerinde yapilan ¢alismada makina pargalarinin
birbirlerine olan mesafeleri Ol¢iilmiis ve olmast gereken degerler ile
kiyaslanmistir. Bu kiyaslama sonucunda fren ¢enesi ve tambura olan uzakligin 0.5
mm. olmas1 gerekirken 1 mm.lik degerle iki kat1 bir agiklik, kam mpivota gore
pozisyonunda ise 10mm. olmasi gereken uzakligin 6mm. deger ile bir kisalik
sorunu yarattigi tespit edilmis gerekli diizenlemeler yapilarak uygun Ool¢ii
miktarina ulagilmistir.

e Baski Kaydi Fren Selonoidi Problemi: Makinanin baski kaydi boliimiinde fren
selenoidi ile tespit plakasi arasindaki mesafenin 6l¢iilmesi saglanmis ve elde
edilen deger olmas1 gereken degerle kiyaslandiginda 0.4 mm.lik daha fazla agiklik
oldugu belirlenmistir. Yapilan diizenleme ile mevcut agiklik olmasi gereken 0.2
mm. diizeyine getirilmistir.

e Baski Kaydi Kayit Silindiri Problemi: Makine iizerinde yapilan ¢caligmada kayit
silindiri iist pozisyondayken etiket tablasina gore olmasi gereken yiikseklik
miktar1 Olciilerek olmas1 gereken pozisyondan 0.5 mm. daha algakta c¢alistig
tespit edilmistir. Bu konuda yapilan diizetlme calismasi ile kayit silindiri 1 mm.
lik ytikseklige ¢ekilerek sorun ¢oziilmiuistiir.

e Alt Tlerletici Silindirler: Makine iizerinde yapilan calismada alt ilerletici
silindirlerdeki mil ¢apinin 20 mm. olmasi gerekirken asinma neticesinde 19.6 mm.
ye diistligli, 20 mm olmas1 gereken gobek caplarinin siserek 20.2 mm. ye ulastig
tespit edilmistir. Yapilan iyilestirme ile mil ve gobek caplar1 olmasi gereken
oOlciiye getirilmistir.

Uygulanan bu asamanin sonucunda yapilan gézlemler ile mevcut olan bes adet kaybin

lic adet seviyesine indirilerek % 40 oraninda iyilestirme saglandig1 tespit edilmistir. Ancak
yapilan bu iyilestirme ortaya konan sifir hata hedefine ulasamadigi i¢in ekip toplantist

sonucunda caligmay1 daha detayli hale getirerek devam ettirmeye karar verilmistir.
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Sekil. 4.10. Yapilan lyilestirme Sonras1 Durum Grafigi

3. Kronik Hatalarin Analizi: Bu asamaya kadar yapilan ¢alismalar yeterli diizeyde
iyilestirme imkan1 yaratamadigindan PM analizi yontemi uygulanarak makinenin tiim
parcalarinin tek tek sokiiliip incelenmesine karar verilmistir. Iki haftalik siire boyunca
makinenin tiim pargalar1 sokiilmiis ve manuel dlgiimleri yapilmis ve olmasi gereken speklere
uygun olup olmadigi degerlendirilmistir. Bu iki haftalik siire¢ igerisinde dort parganin
uygunlugu karsilamadigi ortaya c¢ikarilmis ve Kaizenin dordiincii asamasina gegilerek bu

hatalarin yok edilmesine karar verilmistir.

4. Kars1 Tedbirlerle Hatalar1 Yok Etme: Problemli oldugu ortaya ¢ikan dort parga
igin Once-Sonra Kaizen formlari diizenlenerek hatalarin giderilmesi saglanmis ve makine
yeniden tiretime hazir hale getirilmistir. Diizenlenmesi yapilmasi gereken dort parga sunlardir:

e Etiket kurs boyu ayar takozu
o Etiket ayar takozu yataklama mili
e Kam makara kolu yatak mili yataklama burcu
e Kam makara kolu yatak mili
Yapilan bu 6l¢timler sonucundaki iyilestirilen pargalardan biri olan “kam makara kolu

yatak mili yataklama burcu” i¢in hazirlanan Kaizen formu 6rnek olarak asagida verilmistir.
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Sekil. 4.11. Once-Sonra Kaizen Formu

5. Sifir Hata Kosullarim1 Olusturma: Yapilan iyilestirmeler sonucunda hat yeniden
calismaya baglamis ve yapilan iyilestirmelerin sonuglarinin analiz edilebilmesi igin
gozlenmeye baglanmistir. Yapilan gozlemler sonucunda mevcut olan ii¢ hatanin ortadan

kaldirildig: tespit edilerek sifir kayip hedefine ulasildigr izlenmistir. Siire¢ ilerlemesi i¢indeki

ve sonugtaki kayip miktarlarini1 gosteren grafik asagida verilmistir.

Durus-Kalkis Sonrasi Kayip Paketler
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Sekil. 4.12. Uygulanan Kaizen Sonras1 Kayip Grafigi

Ulasilan sifir kaybin takibi i¢in yeni kontrol noktar1 belirlenmesine karar verilmis ve

bu noktalar1 da eklenerek QM matriksi giincellenmistir. Tiim bu iyilestirmeler sonucunda

ekibin biraraya gelerek revize ettigi QM matriksi asagida verilmistir.




Aksivonlar Sonrasi Giincellenen QM Matriksi
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gdre pazisyanu (kol 4= 10 i Kumpas Bakirn Balum 4
ile durak aras: srasinda Oper.
mesale]
Kauguk Silindir| Yipranma ¢ >34 mm kumpas | 1/ Hafla l‘;:;g:n |
4 Galg'E:?# Mantar Mantar Aginmasi h =3 mm Kumpas | 1/ Hafla Lé::g:n i
ay Yay Deforrnasyonu (10 cm Kumpas | 1/ Hafla L;:::ﬂ o
Fren selenoiti ile
Fren selenaiti [tespit plakas: d=02mm Kumpas 35:;::;3 ?;:;ﬁ i
arasindaki agikhk
Kayd silindin (st
Baskn pozisyonda) ile etiket Bakirn Bakim
I = ki
3 Haydh Kayt silindin tablasi arasmdaki g=lmm Ampas sirasinda Oper. !
aciklik
Kontrast  |Sensor ile eiket =10 mm Kumpas Bakimn Bakim 4
Sensory  |arasi pozisyon Ayan P sarasinda Opr
Bakirn Bakim
Kaugukta Yipranma g > 59 mm Kumpas wrasinda Oper. i
Bakim Bakim
Milde Aginma ¢ 20 mm (0020, - 0,041) Kumpas | o cinda | Oper. {
lNeretct | Al ileratici ) Bakim Bakim
6 | ilindirter | siingier -0 okte Agnma ¢ Hmm (0, +0.021) Kumpas | o asinda | Oper !
Aks T - ¢ 20mm (-0 ; +0,021)
Tom harekelh Aks 2 - ¢ 20w (0020 -0,041) . Bakin Bk i
i ganma aganrmg Aks 3. g 20mm (0020, -0,041) Kumpas angsinds Oar 4
Aks 4 - ¢ 25mm (0 +0,021)

6. Sifir Hata Kosullarim Kontrol ve Koruma: Yapilan bu c¢alismalardan sonra
onemli olan gelinen basar1 noktasinin korunmasi oldugu i¢in bakim operatérlerinin kullandig1
kontrol listelerinin gézden gegirilerek giincellenmesi saglanmis ve bakim operatdrleri i¢in bu
yeni kontrol listelerinin &nemi anlatilmistir. ilerleyen dokuz haftalik siire¢ boyunca hat

iizerinde trend takibi yapilmasi kararlastirilmistir. Operatorler igin hazirlanan yeni kontrol

Tablo 4.5 Giincellenen QM Matriksi

listelerinden biri 6rnek olarak agagida verilmistir.
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Sekil. 4.13. Giincellenen Periyodik Bakim Formu Ornegi

7. Kosullan Tlyilestirerek Kolaylastirma: Olusturulan kontrol noktalari, 6lgiimler
sonucu belirlenen degerler ve kontrol frekansi tek tek olusturularak ilgili ekipmana asilarak

farkindalik diizeyinin arttirilmast saglanmistir.



Q KONTROL NOKTA m@ Q KONTROL NOKTA m@

Al [lerletici Silindider Milve Gabek Etiket Kurs Boyu Ayar T akozu
PARAMETRE Capi PARAMETRE Gobek Capi (Parca No: 13)

- Mil Cap ¢ 20mm (0,020, -0,041) - . ]
DEGER Gobek Capl & 20mm (-0 ; +0,021) DEGER Gobek Capt % 20mm (-0 ; +0,021)
SORUMLU BAKIM OPERATORL SORUMLL BAKIM OPERATORL
KONTROL FREKAMSI|BAKIM SIRASINDA KONTROL FREKAMNSI|BAKIM SIRASINDA
HATA KAYIK ETIKET HATA KAYIK ETIKET

Q KONTROL NOKTA m@ Q KONTROL NOKTA m@

Etiket Ayar Takozu ¥ atakiama Mil

Kam Makara Keolu Yatak Mili Yataklama

PARAMETRE PARAMETRE

Burcu Gobek Cap {Parca No: 19 Capm (Parca Mo 17)
DEGER Gobek Cap ¢ 25mm (-0 ; +0,021) DEGER Mil Gap ¢ 20mm (0,020, -0,041)
SORUMLU BAKIM OPERATORU SORUMLL BAKIM OPERATORU
KONTROL FREKAMSI|BAKIM SIRASINDA KONTROL FREKAMSI|BAKIM SIRASINDA
HATA KAYIK ETIKET HATA KAYIK ETIKET

Sekil. 4.14. Kaizen Sonrasi Belirlenen Kontrol Noktalar1 Etiketleri

4.4.2.4. Elde Edilen Sonuclar

Yapilan tiim bu calismalarin ve gézlemlerin sonucunda belirlenen hedefe ulagilmistir.
Calisma esnasinda her bir basamakta ¢ikan aksiyonlar gergeklestirilip dnce sonra kaizenleri
ile tim operatorler bilgilendirilerek tiim c¢alismayr kapsayan detayli hat basi egitimler
gerceklestirilmistir.

Bu calismanin firmaya toplam olarak 700 Euro tutarinda c¢ok kiiciik bir iyilestirme
maliyetine mal oldugu hesaplanmistir. Ancak elde edilen sonug yillik 34.100 euro seviyesinde
gergeklesmistir.

SONUC VE ONERILER

Cagimizda yasanan degisim, hem isletmeleri hem de onlarin yasam alanlarimi ve
cevrelerini ¢cok yonlii olarak etkilemektedir. Hizla artan rekabet ve teknolojik degisim,
oncelikle isletme i¢i bakis acisinin yetersizligi ve isletmelerin dis ¢evresini de esas alan yeni
isletme yonetimi yaklasimlarinin gerekliligini ortaya ¢ikarmistir.

Bu caligmada; mevcut kayiplar azaltmak ve verimliligi arttirmak isteyen ve bundan
dolay: siireclerinde Kaizen ve Alt1 Sigma projeleri uygulayan iki isletmedeki Kaizen ve Alt1
Sigma Oncesi ve sonrasinin karsilastirilarak isletmenin kazanimlar1 belirlenmeye caligilmistir.
Isletmelerin yaptiklar1 yatirrm oranlart ve bunun sonucunda teknik ve ekonomik

kazanimlarinin ne 6l¢iide arttig1 ortaya konulmustur.



Kaizen ve Alt1 Sigma basarili bir ise ulasmada kalite modelleriyle iligkilendirilebilir
yaklagimlardir. Her iki yontemde problem ¢6zme yoOntemleri olarak kullanilirken ayni

metodolojiyi izlerler;

e Problemi tanimla,

o K0k sebebi belirle,

e Kok sebebi ortadan kaldiracak ¢oziimler ara,
e Buldugun ¢oziimleri uygula,

e Basariy1 0l¢.

Kazien, Alti Sigmadan daha eski bir uygulama olup ilk bakista is siireclerinde
iyilestirme yapmak i¢in yOntemler barindiran bir miikemmellik arayis1 olarak
degerlendirilebilir. Bu anlamda, Kaizen Kalite Modelinin temel bir pargast olan siirekli
iyilestirme elemanini temsil eder.

Alt1 Sigma hizmet ve iretim silireclerinin tamaminda uygulanabilir. Belirlenmis
standart metodolojisi sayesinde uygulayicinin siirecin i¢inde ¢alisan biri olmasi gerekmeden
uygulanabilir.

Ancak Yalinin bir parcast olan Kaizen kalite modeli ¢ergevesinde tek bagina bir is
modeli olarak uygulanamazken Alt1 Sigma sinirlida olsa bir kalite uygulamasi i¢in is modeli
olarak ele aliabilir.

Altr Sigma istatistik kaynakli bir yaklasim ile proses yeterliligi ve degiskenlikler
tizerinde yogunlasarak sifir hatay1 hedef alan bir uygulama iken, Kaizen Yalin kokenli bir
uygulama olup istatistik gibi detay gerektiren veri toplama ve istatistiki hesaplamalar gibi
stireclere ¢okca ihtiya¢ duymayan ve siirecin iginde yer alan c¢alisanlara dayali daha kolay ve
diistik maliyetli bir model olarak degerlendirilebilir.

Ancak Kaizen tek basina kalite modeli uygulamasi i¢in kapsamli bir yaklagim
olusturamaz. Alt1 Sigma ise daha detay siire¢ analizi ile kalite yaklagiminda kalitesizlik
maliyetlerini 6nemli oranda arttiran degiskenlikleri iyilestirebilecek araglari biinyesinde
barindirdigindan kalite uygulamalarina 6nemli oranda katkilar saglar.

Alt1 Sigma proje uygulamalar1 ¢ok etkili ve popiiler bir model olmasi nedeniyle,
isletmelere adaptasyonunda, danigmanlarin roliiniin ¢ok onemli oldugu goriilmistiir. Alti
Sigma yogun bir ekip ¢aligmasi, 1 aydan (bazi projelerde) 1 yila kadar uzayabilen iyilestirme
streci ve gerektiginde daha biiyiik kaynak harcanmasi gibi dezavantajlarina ragmen

Kaizenden c¢ok daha detay ve istatistiki calismalarla degiskenligin standartlarla birlikte,



prosesin kendisinin olusturdugu alt ve iist kontrol limitleri ile kontrol altina alinmasi
sonucunda daha etkin iyilestirmeler ortaya koyabilmektedir. Alti Sigma projelerinde
projelerin yiiriitiilebilmesi i¢in proje sponsoru, proje lideri, takim tiyeleri ve kara kusak veya
yesil kusaklar1 biinyesinde barindiran kapsamli bir organizasyon gerekliligi s6z konusudur.

Kaizen uygulamalarinda ise Kaizen egitimi almis bir uygulayici olusturacagi veya
yonetimce olusturulmus takimlar ile birlikte projelerini yiiriitebilmektedir. Kaizen,
isletmelerde gorev alan herkesi kapsayan ve yoneticisinden calisanina herkesin gozlem ve
onerileriyle katilimini igeren bir stratejidir. Bu nedenle Kaizen’in “katilim boyutu”; yonetimin
sorumlulugunu, yonetimin deste§ini ve ¢alisanlarin goniilliiliigiinii belirlemeye yonelik
hazirlanmistir.

Ormnek olarak incelenen her iki projede uzun siiredir kalite yonetim prensipleri
cergevesinde yoOnetilen siireclerin icinde olmasina karsin bu siireclerin veya bu tip siireclerde
ortaya ¢ikan sorunlarin Kaizen ve Alti Sigma yaklasimlart ile iyilestirilebilecekleri
degerlendirilmistir.

Her iki oOrnekte projeler olusturulan ekipler tarafindan ilgili metodolojinin tiim
asamalarin1 gecerek basarili sonuglar elde etmis olup ozellikle Altt Sigma uygulamasi
danismanlik ve kogluk siireglerinin destegi ile tamamlanmistir. Alt1 sigma uygulamalarinda
danismanlik ve kogluk ihtiyact dig kaynaklar veya sistem igerisinde yetismis kara kusaklar
aracilifi ile saglanirken Kaizen uygulamasinda bu yonde bir ihtiya¢ gézlemlenmemistir.

Her iki projede de proje basarisi ve siirdiiriilebilirlik dl¢iitii olarak takip edilmek tizere
metrikler set edilmistir. Bu metriklerin diizenli kontrolii ve takibi ile proje basarisi ve
stirdiirilebilirlik kontrol altinda tutulmaya c¢alisilmaktadir. Alt1 sigma projesinde tanimlanmis
kontrol metodunun basarisi, yani iyilestirilmis prosesin siirdiiriilebilirliginin kontrolii bir yil

ve daha fazla siirerken incelenen Kaizen uygulamasinda bu siire daha kisadir.
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