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GIRIiS:

Glndmiizde uluslar arasi ticaretin, i¢c ve dis turizmin
gelismesi, bircok sosyal ve ekonomik yararin yani sira,
hastalik etmenlerini de uluslararasi yayillmasina
sebebiyet vermektedir. Esasen son 25 yilda Diinyada da
gida sektoriinde gelistirilen yeni teknikler ve sistemlerle
uluslar arasi bir gok hamle yapilarak, bu sektdrde de
Toplam Kalite Yonetimi' felsefesinin gelistirilmesine
calisildigi gozlenmektedir (Karaali, 1998). Alti sigma ve
TKY arasindaki iliski bir gok uzman ve uygulamaci
tarafindan farkl bigimde algilanmaktadir (Oral,2004).Bu
derlemede de alti sigma ve TKY sistemi icindeki etkilegimi
farkli sanayi kuruluslarini drnek alarak agiklanacaktir.

ALTI SIGMA VIZYONU NEDIR?

GuUnlmizde musteri tatmini kesinlikle isletmeler igin
yasamsal bir unsur olmustur. Misteriler artik Gstiin
kaliteli Grtinlerin, uygun fiyata ve zamaninda Uretilmesi
ile tatmin edilebilir hale gelmislerdir. Isletmelerin
biiyimeleri ve yasamlarini siirdiirebilmeleri biylk bir
oranda musteri tatminine baghdir. Misteri tatmini fikri
operasyonel mikemmellik kavramidir. Mikemmellik
kavramindan uzaklagsmak rekabet yarisinda ikincilik veya
Uclinclligld kabul etmektir. En iyi olmanin anlami,
dedisimi benimseyerek yeni vyiiksek performans
seviyelerine ulagmaktir.

Suphesiz bir organizasyonun operasyonel performansi
bliylik oranda proseslerinin kabiliyetine bagldir. Bagka
bir ifadeyle isletme olarak performansimiz
proseslerimizin kalitesi tarafindan ortaya cikarilir. Yiiksek
kaliteli prosesler, yiiksek kaliteli Griinleri zamaninda ve
disik maliyetlerde (retebilmektedir. Bu nedenle
yvaptigimiz her faaliyette operasyonel miikemmellige
yogunlasmak proses kalitesine odaklasmaya
déniismektedir. Slphesiz dlgmedigimiz bir seye

Olgimii ve gelistiriimesi kesinlikle buyilk 6nem arz
etmektedir. Uriinlerimizin kalitesi bize proseslerimizin
kabiliyeti hakkinda gercekten bir cok fikir
verebilmektedir. Uriinlerin kalitesinin élclimii proseslerin
kalitesinin 6lglimidur, glinkd ikisi arasinda yuksek bir
korelasyon mevcuttur.

Eder bildiklerimizi rakamlarla aciklayamazsak, onun
hakkinda ¢ok bilgiye sahip olamamaktayiz. Eger onun
hakkinda yeterli bilgiye sahip degilsek onu kontrol
edemeyiz ve onu kontrol edemiyorsak isimiz sansa
kalmistir.isimiz sansa kaldiginda basarisizlik karsisinda
sizlanmamizin higbir anlami olmamaktadir. Bu sebepten
rakamlarin dilini ve gliclinii 6grenmek zorundayiz
(Duman, 2004).

Sigma, Yunan alfabesindeki bir harfin adidir. Bliylik harf
sigma genellikle toplam simgesi olarak (') tinltidur. Kiiglik
harf olarak da (s) 6zellikle istatistikte ve istatistiksel stireg
kontroliinde gok dnemli bir 6lglit olan, standart sapmanin
simgesidir.

Standart sapma istatistiksel olarak bir dagiima, yayiima,
sapma,farklilasma (heterogenlik) olgttidar.Belirli
kosullarda olusan dederler arasindaki farklilasma ne
kadar buyikse, standart sapmasi da o denli blyik bir
deder olarak hesaplanmis olur. Tersine benzesik
(homogenlik) dizeyi attikga,yani farklliklar azaldikga,
bunlarin &lglisti olan standart sapma da kiigular. Cok ileri
ve iddiall bir hedef, sifir sapmali (sapmasiz) sistemlere,
slreclere sahip olabilmektedir. Bu 6&zlemin kalite
diinyasindaki karsiigr " sifir kusur" ve "sifir tolerans"
kavramlarndir. Yani Uretim sistemimiz ve dolayisiyla
streclerimiz hedef dederlere uygun olarak
ayarlanabilecek ve Uriinlerimiz de hep sapmasiz olarak
bu degerlere sahip olacak. Kusurlu oraninin sifir olmasini
glivenceye alacak yada (Uretimi sifir toleransla
gerceklestirecek sistem olusturmak cok yiliksek bir
hedeftir ( Kasa,2004 ).

Buna gére Alti Sigma; "Is basarisini saglamak,siirdiirmek ! .

yogunlasamadigimiza gore, olcemedigimiz bir seyi de
gelistiremeyiz. Olgme standart olmadan bir seyleri
gelistirmeye calismasi sonucunu bilmeden bir spor
karsilagmasini  sirdiirmeye benzetebiliriz.Arabanizda
benzin gdstergesi olmadan yolculuk yapmayi
tasarlayabilir misiniz?

Operasyonel miikemmellige ulasmada proseslerimizin

ve maksimize etmek icin kullanilabilecek kapsamli ve-g
esnek bir sistemdir. Alti Sigma, sadece misteri:
ihtiyaglarin yakindan anlagilmasi, olaylarin, verilerin ve 5
istatistik analizlerin sistematik analizlerin sistematik
kullanimi ve is proseslerinin yonetimi, iyilegtiriimesi ve x
tekrar yapilandirimasina &zel 6nem verilmesi ile &
saglanabilir" (Anonymous,2004).
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DOGUS VE GELiSIiMi

Motorola'da dogmus olan alti sigma 0Ozellikle 1995'ten
sonra butin dinyada énemli biyik isletmelerin ilgisini
gekmis ve uygulananlarin sayisi artis gostermistir.1999
yil Fortuna- 500 listesi icindeki isletmelerin 40 tanesi ve
bu 500 iginde ilk 100'e girenler icinde de 14 tanesi alti
sigma uygulayicisidir. Bu ilgiye diger firmalar da katiliyor:
Bombardier, Citibank, Invensys, Maxwell, Medrotonics,
Pilkington, Shimano, Wipro gibi.

Alti Sigma'nin tarihsel gelisimi su sekilde 6zetlenebilir;
1981.: Siireclerde on kat iyilesme hedef olarak segiliyor.
3500 calisan egitiliyor. Joseph M.Juran: Kronik kalite
sorunlarina tani konulmasi ve Dorian Shainin, istatistiksel
deney planlamasi ve istatistiksel sirec kontrold/
yonetimi gibi istatistiksel y&ntemler konularinda
egditimler veriyorlar. Bes yillik plan sonunda 220.000 $
yatinima karsi 6.4 Milyon $maliyet iyilesmesi saglaniyor.
Ancak misteri memnuniyeti, istatistiksel yontemlerin
uygulanma basarisi ve calisanlarin motivasyonu
konularindaki basarilar bu denli belirgin olmamistir. Bu
dénemdeki bir Japonya gezisi sonunda yonetim kurulu
baskani Robert W.Galvin, Japonya'da stireg verimliliginin
Motorola' dekinden 1000 kat daha iyi oldugunu ve orada
kalite bir din gibi, cok bagka bir dnem tasiyor'
saptamasinda bulunuyor.

1985: Iletisimde iyilestirme programi yapiliyor.

1987: "Alti Sigma uygulamasi basliyor. Yeni hedefler:
artin ve servis kalitesinde 1989'a kadar 10 kat, 1991'e
kadar 100 kat iyilesme, 1992'e kadar alti sigmanin
basarilmasi. "Six Sigma Quality" programi esliginde diger
cabalar: Uriin / Uretimde is / Islem siirelerinin hizli bir
sekilde kisaltiimasi, karin yikseltilmesi, katilimci
yénetim.

1989: Malcolm Baldrige ulusal kalite 6dili ve Japon
Nikkei éddlleri aliniyor.

1992: Alti Sigma basariliyor. Yeni hedefler konuyor.
1993: Yonetim Kurulu Baskani George M.C.Fisher: "Biz
alti sigma hedefine, biitlin alanlarda olmasa da pek gok
alanda ulastik...Su anda (retim yaklagik bes sigma
diizeyinde gergeklesiyor. Bu arada "alti sigmanin otesi"
adli yeni bir program baslatildi, bununla alti sigmanin
gecildigi alanlarda iyilestirmelerin siirdiriilmesini ve hata
oraninin her 2 yilda bir 10 kat azaltmasini amacliyoruz."
1998: Alti Sigma zirveye cikma stratejisinin bir pargasi
oluyor.

Bu dikey yayillma yaninda tiim endistri kesimlerinde, pek
cok lilkede ve kitada uygulama bularak yatay bir yayilma
da yasamistir. Glinlimiizde hava tasimaciigindan kimya,
elektroteknik, metal isleyen endistrilere kadar
yayllmaktadir. Fiat, Ford, Volvo, Naistar ve Borg-Warner
gibi firmalarin da bu yolu benimsemeleri alti sigmanin
otomotiv alaninda da dnemli bir gelecede sahip olacagini
gosteriyor. Benzer sekilde hizmet Uretiminde, 6rnegin,
finans kesiminde uygulamalarinin yayildigi gozleniyor.

DAIt| sigma ABD'de baslayan yolculuguna Avrupa ve

Asya'da strdurmektedir. Buguin artik Ingiltere, Almanya,
Isveg, Isvigre, Italya, Ispanya, Tirkiye'de (Argelik,

XAselsan, TEI,...) oldugu gibi Japonya, Cin, Gliney Kore
walti sigmanin hizla yayilma olanagi buldugu Ulkelerden

bazilaridir( Kasa,2003).

6 SIGMANIN YARARLARI

v Siirekli bir basari yaratir

Glndmizde iki haneli blylmeyi sirdirebilmenin ve
degisen pazarlara ayak uydurabilmenin yegane yolu
sirekli olarak yenilik yapmak ve organizasyonu degisen
sartlari karsilayacak sekilde yeniden yapilandirmaktir. Alti
Sigma organizasyonunun kendini sirekli yenileyebilmesi
igin gerekli yetenek ve kuiltirl yaratir.

v Herkes igin bir performans hedefi saglar.
Bir isletmedeki herkesin tek bir noktaya odaklanmasi ve
ayni yonde faaliyet gostermesi basarinin en 6nemli
sartlarindan biridir. Aslinda tim béliim, fonksiyon ve
bireylerin hedef tanimlar birbirinden farkhdir. Ancak
bunlarin hepsi mugsteri ihtiyac ve beklentilerini
karsilayacak {rlin ya da hizmet saglamak igin faaliyet
gosterirler. Bu ortak 6zellik Alti Sigma yaklasiminin gikis
noktasidir. Alti Sigma musteri sartlarinin % 99.9997 gibi
kusursuza ¢ok yakin bir hata orani ile karsilanmasini 6n
gorir. Aslinda bu hedef o kadar ytiksektir ki ok sayida
sirketin mikemmel performansa iligkin dislnceleri
bunun yaninda gok zayif kalir.

v Miisteriye verilen degeri arttirir.

General Elektrik Alti Sigma calismalarina basladiginda,
tst yonetim trlin kalitesinin olmasi gerekenin gok altinda
bulundugunu kabul etmisti. Kalite dilzeyleri
rakiplerinden daha iyi olmakla birlikte Jack Welch,
Urlinlerin musteri icin ok &zel ve dederli olmasi ve
onlarin tek segimi haline gelmesi gerektigini
savunuyordu ve bu diistince basariyi getirdi.

Gindmiz rekabet ortaminda drinlerinizin iyi ya da
hatasiz olmasi basarinizi garantilemez. Alti Sigma'nin
Ozlinde yer alan misteri odagi, miisterilerin nelere deger
verdiginin 6grenilmesi ve bunu onlara karli olarak nasil
saglanacadinin planlanmasini dngériir.

v Iyilesme hizini arttirir.
Giinlimizde yarislar, kendini en hizli gelistiren yarisgilar
kazanmaktadir. Alti Sigma sahip oldudu giicli araclarla

yalniz performansi iyilestirmez ayni zamanda
iyilestirmeyi de iyilestirir.
v Ogrenme ve bilgi alisverisini arttirir

1990'li yillar Ogrenen Organizasyonlarin dogusuna sahit
olmustur. Ilk bakista ¢ok cazip gelen bu kavramin
uygulamaya gegirilmesinde ciddi problemler yasanmistir.
Allied Signal yoneticilerine gore "herkes 6grenme
hakkinda konusmakta fakat pek azi bunu
basarabilmektedir". Alti sigma ise yeni fikirlerin
Uretilmesini ve paylasilmasini arttiracak ve hizlandiracak
bir yaklasimdir. General Elektrik gibi biiylik ve daginik bir
sirkette dahi bir 6grenme araci olarak son derece basarili
sonuglar vermistir.

v Stratejik degisimi kolaylastirir.

Piyasaya yeni dUrlnler slirmek, faaliyet alanini
degistirmek, yeni girisimlerde bulunmak, yeni pazarlara
girmek, sirketleri bdlmek, birlestirmek satin almak
eskiden ¢ok nadir olarak goriilen bu faaliyetler simdi cok



sayida sirket icin normal faaliyetlerden biri haline
gelmistir. Sirketinizin proseslerini ve bir bitlin olarak
sistemini daha iyi anlamaniz, hem kiiglik ayarlamalari
hem de 21.yy vyizyihn gerektirdigi blyidk c¢aph
degisimleri gergeklestirmek icin daha biylk bir
elastikiyet saglayacaktir.

ALTI SIGMA SAVASCILARI

6 Sigma diizeyinde kaliteye miimkiin oldugunca cabuk
ulagilabilmesi icin  gerekli olan kaynak ve egitim
yaklagimi her igletme igin dort ayn bilgi kaynadi olarak
belirlenmigtir. Bunlar;

1. Yesil Kusaklilar:
Kara kusaklilarin projelerinde, sirketteki diger islerini

yaparken yari zamanli olarak calisirlar. Kara kusak projesi
biter bitmez, ekip tyelerinden diizenliiglerinin bir pargasi
olarak 6 sigma araclarini kullanmayi sirdirmeleri
beklenir.

2. Kara Kusakllar:
Ekiplere dnciliik eden ve 6 sigma araclarini cok iyi bilen,

sonuglari sampiyonlara raporlayan tam zamanlh kalite
yOneticileridir. Bu ekip liderleri misteri tatmini ya da
verimlilik artisini  etkileyen kilit siregleri 6lcme,
¢oziimleme, gelistirme ve kontrol etmeden sorumludur.

3. Usta Kara Kusaklilar:

Tam zamanl 6gretmenlerdir. Kara Kusaklilari gdzden
gecirerek onlara rehberlik ederler. Ogretmek ve rehberlik
etmek icin 6zel bir egitime tabi tutulurlar.

4, Sampiyonlar:

Projeleri saptayan kidemli ydneticilerdir. Bu kidemli
yonetim liderleri 6 sigma calismalarinin basarisindan
sorumludur. Projeleri onaylar, onlara kaynak saglar ve
aksakliklari ¢géziimlerler. Sampiyonlar kalite programinda
tam zamanh calismak zorunda degillerdir fakat
programin basarisi icin yeterli zamani ayirmalari
gerekmektedir(Aydin,2004).

"Kusaklilar" 6 sigmanin karmasik istatistik egitiminden
gecmis yoneticilerdir.Sampiyonlar soru sorma teknidi,
Uzman Kara Kusaklar ise egiticilik ve danismanlik konusu
lizerinde 6 Sigma yaklagimina uygun olarak editilirler.
Tdm bunlar imalat, idari, yazilm ve hizmetlerle ilgili
liderler icin gegerlidir. Sampiyonlarin egitimi bir hafta
surer, Uzman Kara Kusaklarin ise en az iki hafta sirelidir.
Bu egitimden sonra Uzman Kara Kusaklar, dijer Kara
Kusaklarin egitiminden sorumludur.

ALTI SIGMA STRATEJILERI

Projenin belirlenip kaliteyi etkileyen Kritik Kalite
Karakteristiklerinin (CTQ) belirlenmesinden sonra 6
sigma islemi baslar. Alti Sigma yaklagiminin dért asamasi
sirasiyla sunlardir:

I Olgiim: Ana islemler (izerinde Kritik Kalite
Karakteristiklerinin (CTQ)'lar belirlenir ve belirlenen bu
CTQ'larla ilgili hatalar dlgimlenir. Hatalar CTQ'lardaki

tolerans disi hususlar olarak tanimlanir. Bu asamalarin
sonunda Kara Kusak, ana islemdeki CTQ'lari etkileyen
hatalari basarili bir sekilde 6lgebilmelidir.

II. Analiz: Bu asamanin amaci; hatalarin neden
oldugunu anlamaktir. Beyin firtinasi, istatistiksel

teknikler kullanilarak, hatalari olusturan bagimsiz
dediskenler (X'ler) belirlenir. Bunun sonucunda
islemdeki dediskenligi en fazla etkileyen olasi

degiskenler agiklanir.

III. Gelistirme: Bu fazda amag, Deney Tasarimi ve
Similasyon yontemlerini kullanarak ana degiskenleri
teyit etmek ve daha sonra bu dediskenlerin CTQ'lara
olan etkisini 6lgmek, ana degiskenlerin kabul edilebilir
maksimum limitlerini belirlemek, dlcim sisteminin ana
degiskenlerdeki degisiklikleri 6lgme kabiliyetinden emin
olmak ve islemin kabul edilebilir limitler icinde
tutulabilmesini saglamak icin gerekli olan degisiklikleri
yapmaktir.

1v. Kontrol: Burada da amag, islemde yapilan
gelismelerle, bagimsiz degiskenlerin (X'ler), istatistiksel
proses kontrol araglarini kullanarak, kabul edilebilir
limitler iginde tutulabilmesini saglamaktir.

Olgiim, analiz, gelistirme ve Kontrol agamalarinin her
biri, kara Kusaklarin ilk projesinde birer ay sirer. Her
asama (g gunlik bir egitimin ardindan 21 giinlik bir
uygulamayla devam eder ve ardindan Uzman kara Kusak
ve Sampiyonun calismayi birlikte gézden gecirdigi bir
toplantiile sona erer (Kerman, 1997).

BASARI KOSULLARI

Her tiir cabada oldugu gibi alti sigma uygulamalarinda
da basari igin dncelik ve dzellikle arz eden kosullar sdyle
siralanabilir:

1.Ust ydnetimin inanmasi, istemesi, ortam ve olanak
saglamasi, 2. Uygun nitelikte insan kaynaklari Kara
Kusaklar

3.Bilgi ve teknoloji, 4. Caligma ilkeleri.

Alti sigma hareketinin dnemli bir 6zelligi, 6lgme ve
iyilestirme siiregleri igin yeterli nitelikte kadrolara sahip
olma kosuludur. Bu kadrolar yesil kusak, kara kusak,
uzman kara kusak, hatta bazi isletmelerde sari kusak ve
beyaz kusak gibi tanimlamalarla nitelik ve islevleri
belirtilmis oluyor.

Bilgi ve teknoloji acisindan degiskenligi yonetebilecek
diizeyde donatiimamis kuruluglarin, adini alti sigma da
koysalar, heniiz alti sigma hedefinden uzak olacaklari
aciktir. Alti sigma ile ulagilan basarilarin altinda bilgi
birikimimizin ulasti§i dizey o6nemli bir etkendir. Bu
baglamda toplam kalite yonetimini dogru okumak da
6nem kazaniyor:

# Sinirsiz bir daha iyiyi arama stratejisidir

# Daha iyide sinirsizi§in cagdas karsiigini dogru
anlamaktir:Sifir kusur, sifir tolerans, sifir stok, sifir
hiyerarsi, sifir kirlilik.

# Daha iyi, birey-calisan ve miisteri mutlulugu icindir,
dolayisiyla misteri ve insan odakliliktir.

vAKADEMIK GIDA DERGISI



#” Amaclari-siiregleri ve araclari ile bir biitiin, dinamik bir
sistemdir.

# iyilesme amacina hizmet edecek her amag, her siireg
ve her arag, hangi alanda hangi amacla gelistirilmis
olursa olsun- bir toplam kalite araci olmaya adaydir.
Iyilesme yolunda her yenilige sonuna kadar aciktir.

#” Bilgi ve teknoloji tabani yetersiz/ eksik olan ortamlarda
serpilemez.

# Bilgi,egitim ve motivasyonla basar araci haline gelirse
etkili olabilir.

# Bir basari araci olabilmesi ayni zamanda teknolojik
olanaklara bagldir.Teknoloji olmadan basariya ulagiimasi
bos bir hayaldir.

#Planli calisarak basariya ulasilabilir. Bu baglamda
PUKO cevrimiiyi anlasilmalidir.

#Calisanlarin sirekli katkisi ile basarilan strekli
iyilestirme. KAIZEN ve sistemli-projeli arastirmalar
surekliiyilestirme-gelisme katarini tagirlar.

#Bu katarin asil itici glicii “biz” kiltiirine ulagiimis
isletme iklimidir( katihmci-isi yapan en iyi bilir-zayif
hiyerarsi- etken bir iletisim ve paylagim).

#Toplam kalite yonetimi yasayarak 6grenilen bir
sistemdir. Taklit edilerek bir yere varilamaz. Bu, uzunca
bir zaman, sabir, inang, dayanma, takip gerektiren bir
slrectir.

# Toplam kalite ydnetiminin dogru anlasiimasinda kimi
Onemli engeller vardir;

# Kisa siirede parlak basarilara gotiirecegi pompalanan
kimi arag ve yaklagimlar dikkat ve ilgi cekiyor, hatta
bastan gikartiyor, kafa karistiryor.

# Bilgi tabani ¢ok zayif, alt yapisi yetersiz ve bu yoldaki
gecmisi kisa olan, heniliz kaltimsal bir degisim
yasayamamis isletmeler cogunlukta,

#Bilgi/egitim verecek olanlarin pek codu da isin
cekicilijine dayanamayip kisa zamanda kendi
uzmanliklariniilan edenlerden olusuyor.

# Bilgi ve deneyimimiz eksik, koksiiz / yiizeysel ve
yetersiz oldugu icin deneme- yanilmaya ve abartil yenilik
ve basarn vaatlerine oldukca elverigli bir ortam
sunuyoruz.

Adi ne olursa olsun, basari igin engel olan bu nedenlerin
ortadan kaldiriimasi cok énemli ve éncelikli bir kosuldur.
Alti sigmaya 0zgi olmayan, ancak alti sigma
uygulamalarinda da basari icin gerekliligi tartismasiz olan
bazi temel galisma ilkeleri vardir. Toplam kalite kiiltiri ile
bulusmus olanlar igin bu tir ilkelerin yenir bir sey
olmadi§i da aciktir.Ornegin, miisteri odaklilik, olgular ve
verilere dayanan yoOnetim, slre¢ odakli yonetim ve
iyilestirme, ©onde giden (proaktiv) ydnetim, her
kademinin katilim-igbirligi, miikemmellikgilik (Kasa,
2003).

5 Ozet olarak, alti sima yaklasimi, toplam kalite
L yonetimine alternatif degil, toplam kalite felsefesinin ileri
&seviyede uygulanmasina yardima olacak bir aractir
& (Argliden,2002).
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% 6 SIGMA'NIN UYGULAMA ALANLARI

& Bahadir AKIN

A AKAD

(Argelik Kalite Sistemleri Yoneticisi-Kalder icra Kurulu
Uyesi)

Argelik'te Alti Sigma 1999'da uretim ile ilgili streglerde
basladi.2002 yilindan itibaren Alti Sigma'nin Uretim dis
sireglere de vyayllmasi igin calismalara baslamis
bulunmaktayiz.

Alti Sigma, Uretimde oldugu kadar Uretim disi siireclerde
de sireglerin iyilestiriimesi amaciyla kullanilabilir.
lyilestirilecek kritik kalite parametreleri(CTQ) siireg
musterileri igin en kritik olanlar diye tanimlanabilir.
“Hata” da Alti Sigma dilinde “miusteri isteklerinin
karsilanamadigi durum”dur.

Bu nedenle, siire¢ miisterisinin kim oldugu, neler
bekleyebilecegi ve neler istedigi en bagtan belirlenirse, is
hem daha kisa slirede hem de en tatmin edici sekilde
sonuglanacaktir.

@ Dogan ATIK

(TEI Tusas Motor Sanayii A.S Uzman Karakusak)

Daha once higbir TKY gegmisi olmayan bir
organizasyonun bu anlayisi uygulamasi genel olarak
kabul gérmez. Belirgin bir altyapinin olugsmasi gereklidir.
Bunun igin de Kaizen uygulamalarinin belirli bir stredir
devam ettigi ve basariya ulastigi organizasyonlarda
baslatiimasi basari sansini son derece yikselti. Tim
calisanlarin sirekli gelisme kiltirind anlamis, bunu
belirli diizeyde benimsemis ve isinin bir pargasi olarak
gormeye baslamig olmasi Alti Sigma icin gerekli altyapiy!
olugturur. Bunun diginda ¢©zellikle istatistiksel proses
kontrol ve takim calismasi organizasyonda bilinen ve
yaygin kullanilan araglar olmali.

Bdylece zaten var olan sirekli gelisme anlayisi, kuralli,
disiplinli, hedefleri rakamlar ile ifade edilen stratejik ve
yeni bir disipline dénusir. Secilmis ve yetistirilmis proje
liderleri ile de surekli gelisme tam zamanli bir ise donlsr.
Ama unutulmamalidir ki, Alti Sigma size blyuk getiriler
sadlayacaktir ancak bunun icin zaman, para ve en iyi
calisanlarinizi bu ise tahsis etmek zorundasiniz.

& Olcay GIRGIN:

(Sasa Dupont Sabanci Polyester San.A.S. K.G.Md.)
Bugiinkii ve vyarinki is dinyasinin ticari olarak
faaliyetlerini sirdiirebilmelerinin yegane nedeni misteri
ve musteri tatmininin sirekliliginin saglanmasidir. Bu
misyonumuzu yerine getirmenin bir yolu da mdisteri
odakli olan Alti Sigma metodolojisidir. Alti Sigma, TKY gibi
bir ydnetim felsefesi olmayip ancak bu felsefenin altinda
yer alan bir kalite teknigidir. Ustelik de yeni bir teknik
degildir fakat son zamanlarda kullaniimasi, uygulanmasi
son derece elzem hale gelmistir. Bunun da nedeni bu
teknigi kullananlarin elde ettigi kazanclari acikca ilan eder
olmalarindan dolayidir.

@ Dogc.Dr.Giilser KOKSAL

(ODTU Enddistri Miihendisligi)

Alti Sigma her alana uygulanabilen bir yaklagimdir.
Uretim sektériinde oldugu kadar saglik, finans, eglence,
editim gibi pek gok hizmet alaninda basarili uygulamalar
gerceklestirilmektedir. Alti Sigma yaklasimi yaygin olarak
imalat siireclerine uygulanmistir. Giderek artan bir hizla
basta tasarim olmak {izere diger siireglere de uygulandigi



Alti Sigma yaklasiminin streclerin sirekli iyilestirilmesi,
bilimsel ve istatistiksel yontemlerin kullaniimasi, takim
galismasi, egitim, Ust yonetimin destedi ve planlama
anlaminda Toplam Kalite Yonetimi ile ortak ilkelere
dayandidi sdylenebilir. Ancak Toplam Kalite Yonetimi, Alti
Sigma ile karsilastirldiginda gok daha genel bir yonetim
anlayisi veya tarzi sunar. Oysa alti sigma iyilestirmenin
somut olarak nasil yapilmasi gerektigini gosterir, dgretir,
uygulatir ve basari sansini artirir. Ote yandan, Alti Sigma
tek basina bir kurumun butlin gereksinimlerine yanit
verebilecek sihirli bir regete degildir. Kurumun yenilik
glcund artiracak, etkili stratejiler gelistirmesine ve
uygulamasina yardimci olacak, insan kaynagini
gliclendirecek ve rekabetgi gliciinii artiracak diger bir gok
yaklasim ile bitinlesik olarak yiritildiginde Alti
Sigma'nin yaratabilecedi katma deder cok daha iyi
anlasilacaktir.

@ Kadir USKUP

(Alti Sigma Koordinatér, Ford Otosan)

Alti Sigma, isin butiin sureglerinin, “daha Kkaliteli"ye
ulasmak amaciyla tasarlanmasi ve izlenmesi; bu yolla
rekabet glclinin arttirlmasi faaliyettir. Tanim
icerisindeki “daha kaliteli” kavrami, alisilageldigi sekilde
sadece “spesifikasyonlara uygunluk” degil; “isin her
adiminda, musterinin ve  tedarikginin hedefledikleri
ekonomik degerlere sahip olabilmeleri“dir.

Alti Sigma uygulamak icin herhangi bir 6n kosul yoktur ve
sonunda musteri olan her siirecte uygulanabilmektedir.
Bilinmesi gereken tek sey, Alti Sigma'nin bir “sihir”
olmadidi, yénetimden baslayarak tiim calisanlarin ortak
cabasi sonucu basariya ulasilabilecegi gercegidir.

@ Sinan YUKEP

(Alti Sigma Yayihm Koordinatori Borusan Holding)
Borusan Grubu, en zorlu kriz kosullarinda bile yatirim
yapmayi siirdiiren, gligll finanssal yapisi, kokli kurumsal
kiltart, slrekli yenilenen teknolojisi ve yetkin insan
kaynaklariyla calismalarina yon veren bir kurulustur.
2002 yili basinda bir degerlendirme yaparak, mevcut
konumumuzu gelecekte daha da giglendirerek
stirdiirmek ve bliyliimek, faaliyet gosterdigimiz alanlarda
ve global pazarda “bir adim énde olmak” icin biyik bir
kiiltlirel degisim yapma karar aldik. Bu hamleyi
gergeklestirmek igin ise dlinya devletlerinin ig
sureglerindeki verimliliklerini, misteri memnuniyetini ve
karliliklarini artirmada basariyla kullandiklar Alti Sigma
metodolojisini sectik ve tlim Borusan Sirketlerinde 2002
yil Mayis ayinda uygulamaya bagladik.

Borusan Alti Sigma'yi, tim Borusanlilarin
gerceklestirecekleri bir kiltlirel dedisim olarak
igsellestirdi. Borusanlilar, Alti Sigma'yi kullanarak sadece
daha verimli, daha kazancl ve dolayisiyla daha
paylasimci bir kurulusun yaratilmasina katkida
bulunmakla kalmayacak. Is yapma tarzi, bakis acilari,
yenilikci  kimligi ve gegmisten glinimize tasidigi
degerlere bagli Borusanlilar ile Tirkiye'nin daha aydinlik
yarinlara taginmasina katkida da bulunacaktir.

& Aykut Alp YILMAZ
(Kordsa Genel Midir Asistani)

Maliyet distirme, verimlilik arttirma, miusteri
memnuniyetini arttirma amach olarak kullaniimaktadir.
Hem dretim hem de hizmet siireglerinde
uygulanabilmektedir. Alti Sigma Metodolojisi proje bazl
calismalarla yasama gecirilmektedir. Kordsa'da bu gline
degin belirlenen proje konulan lretim ve teknolojiye
yonelik konulardir.

Alti Sigma uygulamasi ise TKY anlayigina bir alternatif
degil, TKY dogrultusundaki calismalara ivme katacak bir
yaklasimdir. Bu baglamda alti sigma yaklasimi da bir
toplam kalite yonetim araci olarak benimsenmelidir. Alti
sigma problem ¢6ziiminde mevcut problem g¢bézme
araclarinin 6tesine gecmeye yardimci olmaktadir. Aksi
halde problem ¢6zme yaklagimi beyin firtinasi ve balk
kilgig1 déngiisiinii agsamayacaktir (Anonymous, 2003).

Giircan DUMAN

(TEI-Six Sigma Lideri)

6 sigma siireglerimizin ne kadar iyi oldugu hakkinda bize
bilgi veren bir 6lcim teknididir 6 sigma metodu
drtinlerimize, hizmetlerimize ve siireglerimize benzeyen
veya benzemeyen dider Uriinler, hizmetler ve siiregleri
ayni 6lcim birimi ile tanimlayarak karsilagtirnimasini
saglayan yontemler bitiinidir. Bu durumda bize
digerlerinden ne kadar ileride veya geride oldugumuzu
gosterir. En 6nemlisi nereye gitmemiz gerektigini ve bunu
basarmak icin ne yapmamiz gerektigini sdyler. Baska bir
ifadeyle 6 sigma Toplam musteri tatmini yarnisinda bize
yolumuzu gésteren bir pusuladir. Ornegin bir prosesin 6
sigma kalite diizeyinde olmasi, onun sinifinin en iyisi
oldugunu anlamini tagimaktadir. Bu diizeydeki bir siireg
bir milyon driinde veya hizmette sadece 3 adet hatal
Urlin veya hizmet (iretme kabiliyetindedir. Diger taraftan
bir diger siirecin 4 sigma kalite diizeyinde olmasl,
milyonda 6200 hata anlamina gelir ki bu da ortalama
kalite diizeyi demektir.

6 sigma tekniklerinin yardimiyla tim sireglerin ve
Urlinlerin kalite dizeylerinin analizi yapilarak TEI'nin
aylik bazda sigma kalite seviyesi belirlenerek trend
incelenmektedir. Bu sonuglar, TEI'nin havacilik
sektoriindeki dider rakip isletmelerin sigma kalite
diizeyleri ile karsilastiriimasini saglamakta ve 6 sigma
yolculugunda TEI'e yol gdstermektedir(Duman,1998)

SONUG VE ONERILER

Alti sigma adi altinda sunulan sistem ya da stratejiler
kalite alanindaki arayis ve anlayislarin sonucu olarak,
zoru basarmak ya da zirveye tirmanabilmek igin atilmasi
gereken adimlardan olusuyor. Bu agidan diin oldugu gibi,
bugiin de kalite her seydir. Ama verimlilik ve basar da
kalitenin ayrilmaz yol arkadaslari olmak zorundadir.
Dolayisiyla, her isletme igin basariya ulasabilmek,
mevcut bilgi ve teknoloji diizeyinin elverdigi 6lcliniin de |
Ustiine gcikmak Uizere daha iyiyi aramayi gerektiriyor.
Ulasolan gelismelerin altinda yatan temel etmenler; &
insana yatirm yapmak, bilgiye yatirm yapmak,?(
teknolojiye yatinm yapmak, her iyinin bir daha iyisi%
olacagi gercedini unutmamak ve onu aramak seklinde x
6zetlenmesi yanlis olmasa gerek.

RGISI

VAKADEM



AAKADEMiK GIDA DERGISi

KAYNAKLAR

1. Anonymous,2004.,2004. 6 Sigma Nedir?

Http://www.kaliteofisi.com/makale/makaleler.asp?makale=89&id=1

2

2. Anonymous,2003. Alti Sigmanin Uygulama Alanlari ve TKY ile
fliskisi Nedir? Once Kalite.Nisan.18-24

3. Arguden,Y.,2002.Alti Sigma ve TKY.Kalde Forum. Temmuz-
Agustos-Eylil,6-7

4. Duman,G.,2004. Six Sigma Vizyonu.
http:///www.geocities.com/akircali/yazilar/sixsigma.html

5. Duman,G.,1998.TEI 6 Sigma Yonetimi. Kalder-Tusiad 7.Ulusal
Kalite Kongresi.Tebligler ve Ozgecmisler.665-668.

6. Karaali,A.,1998.Gida Sektoriinde Kalite Uygulamalari. Kalder-
Tiisiad 7.Ulusal Kalite Kongresi.Tebligler ve Ozgecmisler.871-

10.

11.

12.

875

Kasa,H.,2003.Alt1 Sigma Gercedi.Kalder Forum.Ocak-Subat-
Mart.28-39

Kasa,H.,2004. Vizyoner Agilimlar TKY ve Alti Sigma Bulugmasi.
http://www.kalder.org.tr/preview_content.asp?contID=719&te
mpID=1&regID=2

Kerman,M.,1997.imalat Alaninda 6 Sigma Uygulamalari. Kalder-
Tiisiad 6.Ulusal Kalite Kongresi.Tebligler ve Ozgegmisler.45-52
Mehtap,A.,2004. 6 Sigma.
http://www.destekdan.com./bilgi/6%20sigma.htm
Oral,K.,2004.Alti Sigma ve Toplam Kalite Yonetimi.
http://www.altisigma.com

Polat,A. Ve Aritiirk,T.,2003. 6 Sigma Projeleri Nasil Yuratalur?
Kalder Forum. Nisan-Mayis-Haziran,11-15

BESLENME
Prof.Dr. Mehmet DEMIRCI

Trakya Universitesi

Yayin Yili : 2003 300 Sayfa

GIDA KIiMYASI
Prof.Dr. Mehmet DEMIRCI
Yayin Yili: 2003 220 Sayfa

Il. Baski

CEVIRENLER

Yayin Yili : 2003 80 Sayfa

Kitap isteme Adresi:

Kat: 3 D: 302 Cankaya / iZMIR
Tel : +90 232 441 60 01 (Pbx)
Fax: +90 232 441 61 06

Tekirdag Ziraat Fakultesi Gida Miih. Bol.

Fevzipasa Blv. Celik Is Merkezi No: 162

SORU ve CEVAPLARLA SUT MIKROBIYOLOJiSi

Doc.Dr.Muhammet ARICI - Prof.Dr. Mehmet DEMIRCI

GIDA KATKI
MADDELERI

Editor: Prof.Dr.Tomris ALTUG
Doc.Dr. Glilden OVA
Yrd.Doc.Dr. Kemal DEMIRAG
Dr. Yesim ELMACI
Gida Yik. Mih. Murat ZORBA
Gida Yik. Mih. Banu BAHAR
Gida Yiik. Miih. Erhan GUR
Gida Yik. Mih. Vicdan UYSAL

286 Sayfa - 2001 / iZMIR

Kitap Isteme Adresi:
Fevzipasa Blv. Celik is Merkezi No: 162
Kat: 3 D: 302 Cankaya / iZMIR
Tel : +90 232 441 60 01 (Pbx)
Fax: +90 232 441 61 06

-

" GIDA HIJYENI ve SANITASYON |

Doc.Dr.Semra KAYAARDI
Aralik 2004 - 150 Sayfa

_/

YiYECEK ve iGECEK
HiZMETLERI
YONETIMI

Yrd.DocDr.
Adnan TURKSOY

Ege Universitesi
Cesme Meslek Yiksekokulu
Ogretim Uyesi
Yayin Yili 2002
350 Sayfa

GENISLETILMiS
IKINCI
BASKI
ISTEME ADRESI

Fevzipasa Blv. Celik is Merkezi
No:162 Kat:3 D: 302 Cankaya / iZMIR
Tel: +90 232 441 60 01(Pbx)
Fax:+90 232 441 61 06

GIDALARIN
AMBALAJLANMASI

ProfDr.
Mustafa UCUNCU

Ege Universitesi
Gida Mihendisligi
Bolimi
Yayin Yili 2000
700 Sayfa

ALANINDA
YAYINLANAN
TEK
KiTAP

ISTEME ADRESI

Fevzipasa Blv. Celik is Merkezi
No:162 Kat:3 D: 302 Cankaya / iZMIR
Tel: +90 232 441 60 01(Pbx)
Fax:+90 232 441 61 06



