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ALTI SIGMA YAKLASIMI VE TEKSTIL SEKTORUNDE BiR UYGULAMA

Murat KARABULUT?, Pinar Yildiz KUMRU?, Fatma Serab ONURSAL?®

Oz

Uluslararas ticaretin giderek arttig1 bugiiniin diinyasinda, sirketler varliklarim siirdiirebilmek
icin geleneksel tiretim sistemlerinin yerine yeni iiretim tekniklerini 6grenmek, uygulamak ve
bunlarin siirekliligini saglamak ya da var olan sistemi siirekli iyilestirmek zorundadirlar.
Gelistirdigi yaklagimla Alt1 Sigma, siireglerin yeniden tasarlanmasi ve gelistirilmesinde
sirketlerin tercih ettigi teknikler arasinda yer almaktadir. Bu ¢aligmada, Alt1 Sigma ve kullanim
alanlar1 hakkinda literatiir aragtirmasi yapildiktan sonra siireglerin iyilestirilmek istendigi tekstil
isletmesinde uygulamasi yapilmistir. Alt1 Sigma felsefesinin TOAIK adimlar1 gergeklestirilerek
ve SIPOC diyagrami, 6l¢iim sistemleri analizi, kok neden analizi gibi tespit araglar1 kullanilarak,
igletmenin miisteriye sevk ettigi lriinlerin zamaninda iiretim oranlarinin istenen seviyedeKi
degerlerine ulasilmasi hedeflenmistir.

Anahtar Sézciikler: Alt1 Sigma, Siirec Iyilestirme, Sipoc Diyagranu
JEL Simflamasi: D24, L11, M11
SIX SIGMA METHODOLOGY AND A CASE STUDY IN TEXTILE SECTOR

Abstract

In today's world of increasing international trade, companies are suggested to learn, implement
and maintain new production techniques in place of traditional production systems in order to
sustain their assets. In this approach, we have worked on “Six Sigma”, one of the strongest
components of these socalled systems.Within the scope of this study, Six Sigma and its
application areas are investigated, and as a result of the obtained findings, six sigma applications
have been made in the textile industry where the process is desired to be improved. In the study,
conducted by following the six sigma's DMAIC steps, improvement of basic problem
"production rates on time" have been made by using the detection tools such as SIPOC
diagrams, measurement systems analysis, root cause analysis, determination of the poor quality
sources.

Keywords: Six Sigma, Process Improvement, Sipoc Diagram
JEL Classification: D24, L11, M11

1. Giris

Altr Sigma felsefesi, miisteri merkezli ¢aligmayi, somut veriler 1s18inda karar almayi, tim
prosesleri gelistirmeyi, yapilan iyilestirmelerin basarili ve kalici olmasini dngdrmektedir.
Kullandigi metodoloji ile, sirketlere, siireglerinde iyilesme ve piyasada rekabet avantaji

saglamaktadir.

Alt1 Sigma, siirekli olarak her operasyondaki tiim prosesleri gelistirme diislincesini ve bunlari
gerceklestirmeyi kapsamaktadir. Sistemlerde her zaman iyilestirme firsatlari olmaktadir. Asil

olan bu firsatlarin fark edilmesi ve bu firsatlar1 degerlendirecek sistemlerin olusturulmasidir.
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Altt Sigma metodolojisi, isletmelerde kayiplari minimize etmek, maliyetleri azaltmak,
verimliligi ylikseltmek ve miisteri memnuniyetini olusturmak hedefleriyle gerek liretim gerekse

de hizmet sektoriinde yer alan biitiin ¢evrelerce kullanilmaya baslanilan bir tekniktir.

Isletmelerde yasanan problemlerin temelinde yer alan degiskenligi yok eden, ortaya koydugu
amaclar ile yonetimi 6ziimseyen, sistemli, tam katilimin gerekli oldugu ve siirekli iyilestirme
ilkesine dayandirilan Alt1 Sigma; uzun donemlere yayilan, kalict ¢oziimler gelistiren bir
tekniktir (Celebi, 2006).

Diinyada bir¢ok isletme tarafindan tercih edilen Alt1 Sigma; sadece biinyesinde Kuvvetli
araglarin bulundugu bir teknikten ziyade yonetimsel ve kiiltiirel bir degisim sistematigidir.
Tammlama (Define), Olgme (Measure), Analiz (Analyze), lyilestirme (Improvement) ve
Kontrol (Control) asamalarindan olusan TOAIK (DMAIC) problem ¢bzme teknigini
kullanmakta, birgok farkli sektorde uygulanmakta ve bu uygulamalarda istenilen basarilara
ulagilmaktadir. Hedeflenen basarilarin yakalanmasi sebebiyle Alt1 Sigma teknigi isletmeler i¢in
onemli bir yol haritasi olma hiiviyetini korumaktadir (Goh, 2011).

Bu ¢alismada, Alt1 Sigma metodolojisi tekstil alaninda galisan bir isletmenin {iretim siireglerinde
uygulanarak zamaninda iretim oraminin iyilestirilmesi hususunda miisteri isteklerinin
karsilanmas1 amaglanmustir. Literatiir arastirmasi ve kavramsal ¢ergeve boliimiinde, konuyla
ilgili ¢alismalardan 6rnekler ve Alt1 Sigma teknigi hakkinda bilgiler verilmis, metodolojisinin

temelini olusturan istatistiksel yontemler hakkinda agiklamalar yapilmistir.

Bu ¢alismanin temel materyali, Alt1 Sigma metodolojisinin gergeklestirilecegi denim kumas
iireten bir isletmenin siirecleri ve iiriinleridir. Uygulama asamasinda, Alt1 Sigma TOAIK
(Tanmimla, Olgme, Analiz Etme, lyilestirme, Kontrol) adimlar1 takip edilmis, kullanilan teknik
detaylar agiklanmis ve deney sonuglar1 analiz edilmistir. Tyilestirme asamasinda, sorunla ilgili
¢Oziimsel yaklasimlara ve elde edilen bulgulara yer verilmistir. Sonu¢ boliimiinde gerekli

¢ikarimlar yapilarak sonraki ¢aligmalar i¢in dnerilerde bulunulmustur.

Temel amag; yerli literatiirde yapilmis olan Altt Sigma c¢alismalarina fayda saglayarak, Alti
Sigma teknigini isletmelerinde kullanma ihtiyact duyan yoneticilere yol gostermek, onlara farkli

bakis ac¢ilar1 kazandirmaktir.
2. Literatiir Arastirmasi ve Kavramsal Cerceve

2.1. Alt1 Sigma

Alt1 sigma, kontrol dis1 degiskenligi ortadan kaldirmak ya da minimize etmek, hatalar1 6nlemek
stirekli olarak operasyondaki siirecleri iyilestirerek gelistirmek diisiincesini gerceklestirmeyi
hedeflemektedir. Kalite yonetimi ve milkemmelligi isteyen tiim sistemlerde her zaman
iyilestirme firsatlar1 vardir. Asil olan bu firsatlarin fark edilmesi ve bu firsatlar1 degerlendirecek
sistematigin olusturulmasidir. Sanayide kayiplarin azaltilmasi, maliyetlerin diisiiriilmesi,
verimliligin artirilmasi ve miigteri memnuniyetinin saglanmasi i¢in bagvurulan bir teknik olarak
da tanimlanabilir. Problemlerin kaynagindaki degiskenligi yok etmeyi, koydugu hedeflerle
yonetimi gergeklestirmeyi, siirekli iyilestirmeyi amaglayan giiglii bir problem ¢dzme ve siire¢
optimizasyon metodolojisini kullanan, istatistiksel tekniklerden yararlanan giivenilir bir

yontemdir diye de tanimlanabilir.
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Alt1 Sigma tekniginden, telekomiinikasyon, liretim, finans, saglik sektorleri basta olmak iizere
biitiin sektorlerdeki isletmeler faydalanabilmektedir (Celiknalga, 2006).

Alt1 Sigma teknigini uygulayan firmalar, siireglerin verimlilik degerlerini sigma Seviyesi adi
verilen bir parametre ile takip etmektedir.

Sigma, istatistik biliminde bir degiskenligin o6l¢iisii olan standart sapmayr tanimlarken,
isletmelerde siireclerin degiskenlik durumunu, hata miktarlarim ve kayiplarin ne miktarda
oldugunu gostermektedir (Daglioglu, inal ve Aksoy, 2009).

Amaca ulasabilmek i¢in DMAIC ve DMAV siirecleri kullanilmakta, siirecler Yesil Kusak veya
Kara Kugsak Alt1 Sigmacilar tarafindan gerceklestirilmekte ve Usta Kara Kusaklar tarafindan
denetlenmektedir (Pzydek, 2003). Projelerin bagarili olabilmesi ekip iiyelerinin dogru segilmesi
ve gorev ve sorumluluklarin iyi dagitilmasina baglidir. Sorumluluklarin tanimlanip siralanmasi
kusak renkleri ile belirlenir (Patir, 2008).

2.2. Alt1 Sigma Organizasyonu

Alt1 Sigma tekniginin basarili olmasi igin, herkesin gorev taniminin ¢ok iyi belirlenmesi
gerekmektedir. Bu nedenle Alt1 Sigma organizasyonlarindaki herkese aldigi egitimin tiiriine
gore farkl gorevler verilmektedir. Kusak renk uygulamasi isletmenin yapisi ve projenin tiiriine
gore farklilik gosterir (Bag, 2008).

2.2.1. Ust kalite konseyi

Altr Sigma tekniginde ¢alismalar kara ve yesil kusaklar araciligiyla gergeklestirilmektedir.
Bununla beraber {ist yonetimin ¢alismalar1 desteklemesi ve dnem vermesi gerekmektedir. Bu
yiizden bu teknigin uygulanacagi biiyiik ¢apli isletmelerde bir {ist yonetim grubunun olmasi

calismanin gelecegi i¢in ¢ok 6nemlidir.
2.2.2. Sampiyon

Alt1 Sigma sampiyonu, iyilestirme ¢aligmalarini iist yonetim grubu adina takip eden kisidir.
Baglica gorevleri arasinda; iyilestirme caligmalari ile isletme amaglarinin ayni dogrultuda
gitmesini gerceklestirmek, egitim plani hazirlamak, etkisi yiiksek projeleri belirlemek,
iyilestirme takimlarinin kaynak ihtiyacin1 karsilamada yardimci olmak, kara kusaklart
denetlemek ve ¢alismanin genel amaglarini belirlemektir (Bas, 2008).

2.2.3. Siirec sahibi

Isletmede bulunan iist diizey yoneticilerden biri "siire¢ sahibi" olarak belirlenmektedir. Baslica
gorevleri; st yonetime segimde yardim etmek, onemli gorevleri alacak ekip iiyelerinin
belirlenmesinde yardim etmek, egitim planlarin1 olugturup gerceklesmesini saglamak,

sampiyona ve ekiplere yardim etmektir (Isigigok, 2005).
2.2.4. Uzman kara kusak

Alt1 Sigma metodolojisi konusunda en iist diizey bilgisi olan kisidir. Baslica gorevleri;
iyilestirme takimlarinda bulunanlara zorlandiklar1 kisimlarda destek olmak, proje
tanimlamasina yardimcit olmak, sampiyonlara c¢alismalarin tamamlanma siirelerinin
netlestirilmesinde yardim etmek, kara kusaklarin egitimine ve sertifikalandirilmasina yardimci
olmak, gerekli oldugunda teknik danismanlik verebilmek, ekibe Alt1 Sigma hakkinda egitim
verip bilgilendirmektir (Isigigok, 2005).
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2.2.5. Kara kusak/ Yesil kusak

Uygulamada kullanilacak araglar1 belirlemek, proje engellerini belirlemek, gerektiginde
sampiyonlardan yardim talep etmek, ekibi yonlendirmek ve yonetmek sorumluluklar1 vardir.
Iyilestirme takimlarinda liderlik roliindedirler. Iyilestirme ¢alismalarimi segmek, yiiriitmek ve

saglanacak kazanimlardan en ¢ok sorumlu olan kisilerdir.

Alt1 Sigma teknigini etkili sekilde kullanip, isletmede yasanan sorunlara hizl ve kalict ¢6ziim
getirmeleri gerekmektedir (Bas, 2008).

2.2.6. Takim iiyeleri

Alt1 Sigma ¢aligmalar1 biinyesinde sorumluluk alan ve gergeklestirilmesi ig¢in gerekli yardimi
olan kisilerdir. Caligmalara destek saglarken, rutin iglerine devam etmektedirler. Alt1 Sigma
felsefesi, bu felsefede kullanilan araglar ve temel dl¢iim ve analiz yontemleri konusunda bilgili

olmalar1 gerekmektedir.

2.3. Alt1 Sigma ve Literatiir

Motorola, Alt1 Sigma anlayisiyla kalite ve iyilestirme konularinda 6nemli degisiklikler yaparak
biiyilkk kazanim saglamistir. 1992 yilina gelindiginde ortalama 5,4 sigma yeterliligine ulagmis
hatta baz iiriin ve siireglerde bu orani da gegerek Alt1 sigma yeterliligine ulagsmistir (Giirsakal,
2003).

Caligskan (2006) ¢calismasinda, Alt1 Sigma’nin kendisinden dnceki kalite anlayislarimin en iyi ve
en bagarili olduklar1 yanlarini alarak kendi biinyesinde biitiinlestirdiginden bahsetmis, Toplam
Kalite Yonetimi ile kosullart uygun hale getirilmis bir isletmede Alt1 Sigma’y1 uygulamanin

daha kolay olacagini savunmustur.

Onceleri 3,8 sigma seviyesinde ¢alisan General Electric, Alt1 Sigma tekniklerini siireglerine
dahil ederek 5,7 sigma seviyesine erigmistir. Bu yeni sigma degeriyle beraber iki yil iginde,
General Electric 320 milyon dolardan fazla tasarruf elde etmistir (Eckes, 2007).

Giiner, Akman ve Yicel (2010) calismalarinda erkek gomlegi liretim siirecinde alt1 sigma
teknigi kullanarak iyilestirmenin nerelerde yapilmasi gerektigini bulmus, ilik, diigme dikimi
hatalarini iyilestirmis; kesim, tamir ve kalip zamanlarinda da sirasiyla %78,1, %77,4 ve %53’lik

oranlarda kazanimlar saglamislardir.

Firuzan, Kuvvetli ve Cevher’in (2012) galismalari, otomotiv sektoriinde alt1 sigma teknigi ile
2.el otomobil satiglarinin artirilabilmesi hizmet sektoriinde de uygulanabilirligine 6rnek teskil

etmistir.

Sat1 ve Giilay (2012), Tirkiye’nin 6nemli enerji firmalar1 arasinda yer alan Enerjisa enerji
santralinde yaptiklari ¢alismada alti1 sigma teknigi kullanarak enerji santralinde buhar tiretimi
kayiplarina yol agan nedenlerin bulunmasi, iiretimi etkileyen bu faktdrlerin iyilestirilmesi ve
verilerin istatistiksel yOntemlerle analizi ile proje hedefine nasil ulasildigim1 ortaya

koymuslardir.

Durmugoglu ve Keskin (2015), imalat sanayinde ergonominin 6nemi iizerinde durmuslar, Sue

Rodgers yontemini kullanarak ergonomik risk analizleri ile risk seviyelerini belirlemislerdir.
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Calismanin devaminda yiiksek risk teskil eden siireclerin, alt1 sigma problem ¢6zme metodu ile
orta ve diisiik seviyelere belirli bir hedef ¢ergevesinde indirgenmesinin 6nemini vurgulamiglar
ve yapilan calisma neticesinde iyilestirmenin, hedeflenen yiiksek riskli bolgelerin %75’ inde

saglandigini gostermislerdir.

Uluskan (2017), yaptig1 ¢aligmada Tiirkiye’de Alt1 Sigma uygulamasini benimseyen firmalarin
haritadaki cografi dagilimini bularak, 1000 firma arasindan 265’inin kullandigini belirttigi
teknigi daha sonra yine harita lizerinde sanayi kentleri ve kalite damigmanlik sirketleri

dagilimiyla iliskilendirmistir. Bazi sanayi kentlerinde ni¢in benimsenmedigini sorgulamistir.

Avunduk (2019), calismasinda bir firmanin iiretim siireclerinde enerji kullanimini azaltmak i¢in
yalin {iretim ve Alt1 Sigma tekniklerini kullanmis, en ¢ok enerji tiiketilen noktay: belirledikten

sonra yapilan iyilestirme sonucunda enerjide tasarruf saglandigini ortaya koymustur.

2.4. Alt1 Sigma’nin lkeleri ve Yararlar

Bir isletmede Alt1 Sigma felsefesini hayata gecirebilmek adina igletmede stratejik iyilestirmeler,
kiiltiir degisimi ve sorun ¢ozme yeteneginin gelistirilmesi elzemdir. Bu durum da iist yénetimin
destegini alarak gerceklesebilecek bir istir. Alt1 Sigma, 6grenen organizasyon 6zelliginde olup
sistemli, projeye dayali olarak calisan bir felsefedir. Temel iglevi miisteri odakli olmaktir.
Miisteri beklentilerinin, isletmenin biitiin siire¢lerinde dikkate alinmasi bu felsefenin
gerektirdiklerindendir. Uriin kalitesinden ziyade siireg kalitesindeki seviyeler yiikseltilmelidir.
Alt1 Sigma felsefesinden bir firma stratejisi olarak faydalanildiginda uygulandigi firmalara
biiylik rekabet avantaji saglamaktadir zira siirecin sigma seviyesi yiikseldikge, tiriin kalitesi
artmakta ve maliyetler diismektedir. Sonugta yiiksek miisteri memnuniyeti elde edilmektedir.
Biitiin bu islevleriyle Alt1 Sigma, islem siirelerinin azalmasina, hata oranlarinin diisiiriilmesine,
maliyetlerin azaltilmasina, verimliligin yiikselmesine, sadik miisteri sayisinin artmasina, pazar
payinin biiylimesine, firmalarda kiiltiir degisiminin yasanmasina katki sagladigi i¢in isletmeler
icin ¢ok 6nemli bir teknik olmaktadir.

2.5. Alt1 Sigma Tekniginde Kullanilan istatistiksel Yontemler

Bir isletmede Alt1 Sigma teknigi uygulanirken, bu teknik icerisinde yer alan tiim yontemlerin
kullamlmasina gerek yoktur. Isletmeler siireclerine uygun olan ydntemlerden bir veya
birkagindan faydalanabilirler. Bu bolimde Altt Sigma tekniginde en sik kullanilan
yontemlerden s6z edilmektedir.

Beyin firtinasi, yaratici diisiinmeyi ortaya cikaran ve kisa siirede takim anlayisiyla 6zglirce
bir¢ok fikri giindeme getiren bir yontemdir. Beyin firtinasinda grubun her {iiyesi ele alinan
problem hakkinda goriislerini 6ne siirmek icin sirayla davet edilmektedir. Beyin firtinasi
oturumunda asla elestirici veya alayci davranislara izin verilmemektedir. Ayrica oturumda
bulunan herkesin esit diizeyde oldugu kabul edilmekte ve asil amag istekli ve yaratici bir ortamin

olusturulmasidir.

Sebep-sonu¢ diyagram, problem yasanan bir siiregte agiga cikarilan bir hatanin olasi tiim
nedenlerini gostermek icin kullanilan bir yontemdir. Hata belirlendikten sonra, hatanin
belirlendigi siirecte ilgili biitiin kisiler, bir araya gelerek beyin firtinasin1 gergeklestirirler ve
bdylece yasanan hatanin olasi tiim sebepleri ortaya cikarilir. Tespit edilen ana sebepler ve ana
sebepleri etkileyen yan sebepler bir balik kil¢1g1 seklinde gosterilmektedir. Bundan dolay1 sebep
sonug diyagramu balik kilgig1 diyagrami olarak da adlandirilmaktadir.
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Hata tiirii ve etkileri analizi yontemi, hatalar ortaya ¢ikmadan hatalar1 engellemeye yonelik
bir sistem olarak ortaya ¢ikmis ve bu yonde gelistirilmistir. Bu yontemde bir iiriin, iglem ya da
hizmette ortaya ¢ikabilecek biitiin hata ve hata tipleri sistematik bir sekilde analiz edilerek, bu

hata ve tiplerini engellemeyi igeren bir yontem olarak tanimlanmaktadir.

ABC Analizi, Alt1 Sigma ve toplam kalite kontrolii konularinda siklikla kullanilan bir analizdir.
Bu yontemden, lojistik ve tedarik zincirinde etkin bir stok optimizasyonu ile maliyetleri
disiirmek ve satig, kalite kontrol, iiretim planlama gibi boliimlerde meydana gelen siireg
problemlerini incelemek i¢in faydalanilmaktadir. ABC Analizinde “A grubu” elemanlar1 “gok
onemli”, “B grubu” elemanlar1 “orta derecede 6nemli” ve “C grubu” elemanlari da “az 6nemli”
igler olarak siniflandirilmaktadir. ABC Analizinde, sadece A grubundaki igleri yapip geri kalan
islerin sonraya birakilmasinin aksine biitiin igleri 6nem derecesine gore siralayarak timiinii
verimli bir bigimde yapmak esastir (Yenersoy, 2011).

3. Alt1 Sigma Metodolojisi

Isletme biinyesinde iyilestirme ¢alismalar1 igin birgok teknikten faydalamlmaktadir. Bununla
beraber biitiin tekniklerin temelinde W. Edwards Deming’in PUKO (Planla, Uygula, Kontrol et,
Onlem al) déngiisii yer almaktadir. Alt: Sigma tekniginde ise siirecleri iyilestirmek i¢in TOAIK
(Tamimlama, Olgme, Analiz, lyilestirme, Kontrol) yani DMAIC (Define, Measure, Analysis,
Improve, Control) yaklagimindan yararlamlmaktadir (Ozgen, 2006). Bes asamasi vardir:
Tamimla, Olg, Analiz et, lyilestir ve Kontrol et. PUKO dongiisiine benzeyen TOAIK
dongiisiiniin  farkliligiysa 6lgme ve iyilestirme adimlarinda ayri olarak degerlendirme
yapmasidir. ik Tanmimlama asamast, isletmenin amag ve varligia uygun olarak projelerin dogru
bir sekilde belirlenip personelin se¢ilmesini ve yesil ve kara kugak olarak egitilmesini kapsar.
Burada problemin tanimi ve hangi kriterlere etki ettigi iyi anlagilmalidir ki proje amag ve
kriterleri dogru saptanabilsin. Kritik miisteri istekleri, proje personelinin rol ve sorumluluklari,
stire¢ haritasi, performans kriterleri ve proje amag ve hedefleri bu asamada belirlenir (Gupta,
2004; Avunduk, 2019). T{im siirecin akis diyagrami, girdi-giktist belirlenip incelenerek sebep-
sonug iliskisi ¢ikarilir, incelenir. Gozlenen ile hedeflenen arasindaki farklarin nasil ortadan
kaldirilabilecegi arastirilir. Coziimiin basarilt olmasi halinde dogrulanarak siirekliligi saglanir.

Sayet hedeften sapilmissa adimlar yinelenir.

3.1. Tammmlama Faz

Tammlama faz1 baglangigtir. Miisteri istekleri ve ihtiyaglariyla beraber galismanin kapsami
belirlenmektedir. Oncelikle yasanan sorun detayli bir sekilde tanimlanmakta, planlanmakta
proje bildirisi olusturulmakta, projenin smirlari belirlenmekte, yararlari agiklanmakta ve bu
dogrultuda problemin ¢6ziimiinde gorev alacak ekip olusturulmaktadir. Problemin
tammlanmasiyla ¢aligmanin kritik noktalar1 belirlenmektedir. Bu adimda, mevcut durumun
saglikli bir sekilde analiz edilmesi igin proje plani, iletisim plan1 ve SIPOC diyagrami (Supplier,
Input, Process, Output, Customer), sebep-sonug diyagramlarindan faydalanilmaktadr.

3.2. Ol¢gme Faz1
Bu fazda amag performansi niteliklendirmektir. Girdi ve ¢ikt1 verileri bir plan dahilinde
toplanarak kalite, hiz, maliyet, performans analiz i¢in hazir edilir. Mevcut siirecin tiim

yonleriyle ele alinacak bigimde 6l¢limiiniin yapilmasi ve bu 6lglimden saglanan verilerin analiz

edilmesiyle siirecin tekrardan tasarlanmasi bu adimda gergeklesmektedir.
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Olgiimlerden 6nce, 6l¢iim isleminin herhangi bir yanilgiya yol agmamast icin gerekli dnlemler
alinmalidir. Siiregten toplanan bilgilerle iiriiniin ya da hizmetin yaratilmasindaki siirecin
geleceginin tayin edilecek olmasi nedeniyle ¢aligmanin bu adimi ¢ok énemlidir. Mevcut durun
icin deger akig haritast olusturulur. Verinin kalitesi ¢ok 6nemlidir. Bu veriler ile mevcut

durumun performansi saptanir.

3.3. Analiz Fazx

Analiz fazinda; siiregten saglanan veriler cesitli istatistiki araglarla incelenmektedir. Amag kritik

faktorleri belirlemek ve kok neden analizleri ile hatalarin sebeplerini ¢ikarmaktir.

Bu adimda verilerin, normal dagilima sahip olup olmadigimi belirlemek i¢in normal dagilim
testleri yapilmaktadir ve bu testlerden elde edilen sonuca gore kullanilacak teknikler
belirlenmektedir. Tanimlama ve 6lgme fazlarinda elde edilen girdilerin sonug tizerindeki etkisi
istatistik araglar kullanilarak analiz edilir ve sonug iizerinde etkisi en yiiksek girdilerin
belirlenmesi gergeklestirilir (Akyiiz ve Kurt, 2016). Analiz fazinda analiz i¢in siire¢ haritalama,
deger akis haritalama, zaman deger haritalama, spagetti diyagramlar1 gibi ydntemlerden
yararlanilir. K6k nedenlerin belirlenmesinde beyin firtinasi, balik kil¢igi, 5 neden analizi
kullanilabilir. Veri analizinde grafik yontemlerden yararlanilabilir. Dogrulama i¢in kontrol
grafikleri, korelasyon ve regresyon, hipotez testleri yontemlerinden faydalanilmaktadir. Analiz
asamasi sonunda kontrol listeleri olusturulmalidir.

3.4. Tyilestirme

Analiz adiminda derlenen istatistiki sonuglarla belirlenen nedenler igin iyilestirme
organizasyonlarinin yapildigr adimdir. Siireci iyilestirmek adina hangi noktalar {izerine
yogunlagsmak gerektigi Onceki adim olan analiz adimindan alinip gerekli iyilestirmelerde
bulunulmaktadir. Alternatif ¢éziimler iizerinde de calisilmalidir. Sayet alternatif ¢oziimiin
hatalar1 goriilmiisse diizeltilerek tekrar uygulamaya sokulmalidir. Boylelikle en iyi ¢dzim
belirlenebilir. Bu adimda problem ortadan kaldirilmakta veya etkisi olabildigince

azaltilmaktadir.

3.5. Kontrol Fazx

Son agama olan kontrol fazinda, iyilestirme sonucu yapilan degisikliklerin etkisinin devamlilig
takip edilmektedir. Gozlem ve kontrol sistemlerinin tanimlanmasi, standart ve prosediirlerin
gelistirilmesi siire¢ yeterliliginin saglanarak kapanis islemlerinin yapilmasi bu asamada
gerceklesir. Yapilan iyilestirmelerin kalici olmasit ve siireklilik kazanmasi icin siiregle
standardize edilmekte ve siirekli kontrol altinda tutulmakta, dongiiler yinelenmektedir. Ancak
bu sekilde hedeflenen Alti Sigma’ya ulagilabilir.

4. Metot

4.1. Cahsmanin Amaci

Isletmede, {iretimde Alti Sigma araglarindan yararlanarak zamaninda {iretim oranimin

yiikseltilmesi, gecikmelerden dogan ceza maliyetlerinin diisiiriilmesi amaglamustir.
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Bu kapsamda yapilan alti sigma ¢aligmalari ile bir iyilesme tespit edilse de yeterli
goriilmediginden daha sonra oncelikle ABC analizi gerceklestirilerek firma i¢in degeri daha

yiiksek olan A grubu iiriinlerde yogunlasarak Alt1 Sigma ¢alismalari stirdiiriilmastiir.

Isletmedeki problemi saptamak icin izlenilen yol, gelistirilen ¢6ziim, uygulama ve bulgular

adim adim paylasilmistir.

4.2. Alt1 Sigma Uygulamasi

Uygulamada TOAIK siireci adim adim takip edilmistir.

4.2.1. Tamimlama Asamasi

Calismanin Amaci: Nihai iiriin olarak miisteriye sevk edilen kumaslarin, %86-87 seviyesinde
gerceklesmekte olan zamaninda iiretim oraninda %8-10 civarinda iyilestirme hedeflenmektedir.

Problem Tanimi: Zamaninda {iretim orani, 2017 yilinda ortalama %87,12 ve 2018 yilinin ilk 2
aymda ortalama %86,29 seklinde gerceklesmistir. Isletmenin zamaninda iiretim oranlarinin
istenilen diizeyde olmamasi, giderek rekabet kosullari artan piyasada yon belirleyici olamama

ve pazardaki liderligini devam ettirememe kaygist vermistir.

Problem: Miisterilerin gecikmelerden sikayet¢i olmalar1 ve geciken triinlerin daha fazla
geciktirilmemesi i¢in katlanilan ulagim maliyetleri zarar1 ve itibar kaybi, miisteri kaybi riski.

Gergeklesen zamaninda {iretim oraninin istenen seviyede olmamasidir.

Zamaninda iiretim orani: Onaylanan miisteri siparisleri i¢in; isletmenin vermis oldugu termin
tarihindeki yapmis oldugu birinci kalite liretim miktarinin, termin tarihindeki olmas1 gereken

birinci kalite tiretim miktarina olan oranmidir.

Hedef: 2017 yilinda ortalama %87,12 ve 2018 yilimin ilk iki ayinda ortalama %86,29 seklinde
gerceklesen zamaninda iiretim oranin1 %93-95 seviyesine ¢ikarmaktir. Hedef, 2017 yilina ait
birbirini takip eden zamaninda iiretim oranlar1 en yiiksek olan 3 ayin ortalamasi alinarak
bulunmustur. Isletme de ilk etapta bu oran1 gergeklestirmeyi kendine hedef koymus, ilerleyen
dénemlerde bu hedefin iizerine ¢ikmay1r amaclanugstir. Isletme, hedefledigi bu zamaninda
iretim seviyelerini yakalayarak piyasadaki miisterilerinden saglayacagi hizli ve olumlu

doniisleri hizlandirarak piyasadaki etkinligini artirmak istemektedir.

Buuygulama ayn1 zamanda yiiksek lisans tezi olarak savunulmus ve kabul edilmistir. Asagidaki

tablo ve sekiller yiiksek lisans tezinden alintilanmustir.

Altt Sigma tekniginin uygulandigi siire¢ ile ilgili olan Sipoc Diyagrami Sekil 4.1.’de
verilmektedir.
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SIPARISIN ALINMASI, HAZIRLIK VE URETiM SURECI

|

istanbul Satis
istanbul Planlama
X Cotton

iplik Satin alma
Kimyasal Satin alma

is glicii l'
Hammadde
Uretim makineleri
SAP

Uretim takip programlari

|

Siparis Termin Talep-Teklif
Siparis degisiklikleri
Mamiil Miisteri Siparisi
MRP raporu

Hammadde

Yan Mamiiller

is glicii

Planlama Programlari
Uretim siparisleri
Uretim takip programlari
Uretim Teyitleri

EE
1

Deneme liriin galismalari
Miuisteri siparisi alinmasi
MRP-malzeme ihtiyacinin
karsilanmasi

Uretim Planlama yapilmasi
Siparislerin liretime alinmasi
Miisteriye sevk

Sekil 4.1: Sipoc Diyagrami: Siparigin alinmasi, hazirlik ve iiretim siireci (Karabulut, M. 2019).

T
1

Mamiil Uriin (1K+2K)
Miisteri sikayetleri
Reklamasyonlar
iadeler

Parca bezler
Atiklar

SAT lar

SAS lar

Uretim siparisleri
Uretim Teyitleri
iplik

Cozgii

Ham bez

Kumas satilan miisteri
Satis ekibi
Tim tretim bolumleri
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Sipoc Diyagrami hazirlandiktan sonra ilgili boliimlerin sorumlu kisileri ile yapilan beyin
firtinas1 sonucu iyilestirilmek istenen problemin ¢6ziimiine yonelik maddeler puanlanarak bu
maddeler {izerinde ¢aligilmasi ve iyilestirme yapilmasi amaglanmigtir. Puanlama sistemi her
kisinin belirlenen sebep iizerinden 1-9 arasindaki rakamlardan 6nem derecesine goére puan

vermesi seklinde yapilmistir. Bu maddeler Tablo 4.1.’de verilmektedir.

Tablo 4.1: Beyin firtinasi sonucu ortaya ¢ikan maddeleri puanlama

NEDENLER GRUP SIM|{S|B|A|E|M|T|D|D|M| X

1 Uriin performans | Metot 919 (9 (5|7 |7 |9 |7 |59 |7 |83
degerlendirme ve liriin

onayt olmadan siparis

alinmast

2 PPR iretimi yapilmamast | Metot 919 (99 (7|1 |9 |7 |59 |7 |81
ve kisa metrajli
denemelerde tirindeki

problemlerin gériilmemesi

3 Araya alinan siparislerin | Insan 915 (9|7 (3|59 |9 |9 |7 |7 |79
diger siparisleri
geciktirmesi

4 | Ur-ge denemelerinde | insan 719 (7|7 ]9]9]9 |7 |7 |9 |7 |87

tiretimin, olmas1 gerekenle
fiilli  durumunun  farkl
olmasi (Yiirilyen prosesten
yapilip, {riin  agacmmn
farkly prosesten
tanimlanmasi, mamul
lizerine finish (terbiye)

yapilmasi)

5 | Finish (Terbiye) | Insan- 9 (5 (9 (5|7 [71]9 ]|9]|5]9 ]9 |83
boliimiinde re-proseslerin | Malzeme-
fazla yapilmasi (Kalite + | Metot

Isletme igi)

Kok Nedenler arastirilarak belirlenen kdk nedenlere ¢ozliimler gelistirilmistir. Bulunan Kok-
Nedenlere uygun ¢dziim 6nerileri Tablo 4.2°de Kok-Neden Analizi ve Coziim Onerileri seklinde

aciklanmistir.
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Tablo 4.2: Kok Neden Analizi ve Coziim Onerileri

TOPLAM
NEDENLER GRUP PUAN 1. neden 2. neden 3. neden 4. neden Coziim Onerileri
Fiili tiretimin proses Kartin fiili duruma Miisterinin Olmas: gerekenin disinda isletmelerde farkli proses
Urge denemelerinde iiretimin, olmast yoluna sadik Asil iiretimin karta gore revize istedigi farkli yapilmasi engellenecek.
gerekenle fiili durumunun farkli olmasi Insan 87 kalmamasi gore yapilmasi edilmemesi proses
Isletmenin uygun Calisilan regeteye gére | Miisteri temsilcisi
olmamasi proses yapilmamasi aciliyeti
Urge yeni ¢ozgi . .
) ZCDPPO04 agmea (isletme 1. ZCDPPOO4 - Performans Takp Sisteml
Uriin performans "Performans Takip caligmadan) Sistem bu raporrlfmun exsrderinin an'alam anara 13 anracat
Uriin performans degerlendirme ve iiriin sisteminin Sistemi" raporu istege performans sekilde 2. Performansina onay veriimeyen tiplerden siparis
. © .. . alinmas: sistemden engellenecek.
onay1 olmadan siparis alinmasi Method | 83 kullanilmamasi uygun c¢alismamasi raporuna diismesi tasarlanmig
1. Sistemsel problem incelenip, ¢6ziim bulunacak,
bundan sonraki tiim revizyonlar anlik yapilacak 2.
MRP raporundaki P li finish kodlari incelenip,
siparis i olan tiplerin regeteleri kontrol edilecek ve
i diizeltmeler iretim Oncesi yapilacak 3. Satig
nsan - o . R N
Finish Re-proseslerin fazla yapilmasi Malzeme listesindeki 1'}00 tpin l1§te31 Tugrul Bey'e iletilip,
(Kaliteden+isletme ici) - Method | 83 Uretim problemli tim tipler giincellenecek
Denemenin makine Makine boyundan
boyundan kisa olmas1 | dolay1 kisa partilerde
Kisa metraj denemelerde tirtiindeki (Cozgii 350 mt, finish | renk miidehalelerinin Makine standard1
problemlerin goriilmemesi Method | 81 750 mt) goriinmemesi bu sekilde
Stok maliyeti, tiretim
PPR iiretimi maliyeti, kapasite
yapilmamasi yetersizligi
Araya alman siparislerin diger siparisleri Kapasite boslugu
geciktirmesi Insan 79 Yonetim istedigi igin olmadigi igin

Kaynak: (Karabulut, M. 2019).
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4.2.2. Olcme Asamasi

Isletmenin 2017 yilindaki stoklarinda hareket géren 1.552 kalem iiriin tipi oldugu izlenmistir.
Bu dirin tipleri farkli misterilerin farkli 6zelliklerde istedigi denim kumas tiirlerini
kapsamaktadir. Bu iiriinlerin toplam tutar1 188.356.212 $’dir. Isletmenin iiriin stoklarinin ABC
yontemine gore analiz edilerek A grubu iiriinlerin izlenmesinin elde edilecek bulgular acisindan

daha etkin olacagi ongoriilerek stok hareketliligindeki izlence siirdiiriilmistiir.

ABC analizi sonucunda {iriin stok sayisina gore %18,1(281 kalem)’i A, %34,02 (528 kalem)’i
B, %47,88 (743 kalem)’ii ise C kategorisinde oldugu bulunmustur. Yillik stok deger tutar esas
alindiginda ise iirtinlerin %76,4’niin A, %17,8’nin B, %5,8’nin ise C grubu kategorisinde yer
aldig tespit edilmistir (Tablo 4.3).

Tablo 4.3: ABC Analizi

ABC STOK STOK DEGERI GECIKME/VERIMSIZLIK
KATEGORI MIKTARI ORANI

SAYl | % TUTAR ($) %

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

TOTAL 1.552 | 100 188.356.212 100

Kaynak: (Karabulut, M. 2019).

Isletmede, proje kapsaminda ABC Analizi teknigi ile belirlenen A kategorisi iiriin grubuna ait,
2017 yilinda gergeklesen iiretim verileri ve yine ayni zaman diliminde isletmenin kendisine
piyasadaki rekabet durumunu ve lider firma olma vizyonundan yola ¢ikarak, basarabilecegine
inandig1 ve bu dogrulta hedef koydugu ve miisterisine termin verdigi liretim verileri ile bu
verilerin oranindan elde edilen zamaninda iiretim oranlariyla beraber gecikme oranlari Tablo

4.4’te gosterilmektedir:
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Tablo 4.4: 2017 yili Ocak-Aralik aylarindaki A kategorisinde bulunan {iriin tiplerindeki {iretim verileri

(%)

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

Kaynak: (Karabulut, M. 2019).
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4.2.3. Analiz asamasi

Elde edilen veriler iizerinde diisiiniiliip, boliim sorumlulariyla beraber isletmenin zamaninda
iretim oranini istenen seviyeye yiikseltmek igin neler yapilmasi gerektigi tartigilmistir. Bu
kapsamda kisa vadede iyilestirilebilecek noktalarda aksiyon alinmasi, iyilestirilmesi uzun
vadeye yayilacak ve sirkete ilave maliyet yiikleyecek islemlerin ise daha sonraki dénemlere

birakilmasina karar verilmistir.

4.2.4. Tyilestirme asamasi

Katma degeri en fazla olan A Kkategorisi iriinlerde, beyin firtinast sonucu puanlanan
maddelerden sirasiyla en yiiksek puani alanlardan baslayarak iyilestirme sathasi i¢in ¢aligmalara
baslanmistir. 2017 yilinda gergeklesen aylik iiretim verilerinden yola ¢ikilarak, ardigik olarak
birbirini takip eden zamaninda iiretim oran1 en yiiksek 3 ayin ortalamasi alinip ortaya ¢ikarilan
hedef iiretim oranini yakalamak i¢in, yapilan iyilestirme faaliyetlerinin hangi béliimde
yapildiklar1 Tablo 4.5.’te ayrintisiyla aciklanmaktadir: Iyilestirme faaliyetleri: Ur-ge ve tiim
boliimlerin, olmasi gerekenin disinda isletmelerde farkli proses yapmasinin engellenmesi;
Performans Takip Sistemi Raporu diizenlenerek, tiim denemeler igin onay sartinin getirilmesi;
Performansina onay verilmeyen tiplerin Uriin Y&netimi tarafindan aktif edilmemesi ve siparis
alinmasinin sistemden engellenmesi; Finish Re-proseslerin sebepleriyle alakali ¢alismalar
sonucu iade oraninin azaltilmasi; satis boliimiiyle goriisiiliip, kapasite fazlasi araya siparis

alinmamasi seklinde uygulanmustir.

4.2.5. Kontrol asamasi

Kontrol agamasinda yapilan iyilestirme ¢aligmalarindan sonra elde edilen 2018 yilina ait iiretim
verileri ay ay takip edilerek siireklilik kazanip kazanmadigima bakilmistir. Ust yonetime sunulan
raporlarla da siirekliligi onanan iyilestirmeleri kazandiran Oneriler siireglerde standardize

edilerek siirecler kontrol altina alinmustir.

4.3. Bulgular

Belirlenen iyilestirmeler devreye alindiktan sonra elde edilen sonuglar Tablo 4.6’da
paylasilmistir.

A kategorisi iriin tiplerinde 2017 Ocak-Aralik aylarinda zamaninda tiretim yiizdesi %87,12,
gecikme yiizdesi %12,88 olarak gerceklesmis ve 2018 yilinin ilk iki ayinda %86,29 iken yapilan
iyilestirme ¢aligmalar1 kapsaminda alinan kararlar ile 2018 y1l1 ikinci yarisinda %91,54 altina
diismedigi, 2018 yili agustos aymnda %95,81, aralik ayinda ise %94,8 olarak siirdiiriilebildigi

izlenmisgtir.

2018 yil1 Ocak-Aralik aylarinda gerceklesen ortalama zamaninda {iretim oraninda: bir 6nceki
yil ortalamasina gore %87,12’den %92.08 ¢ yiikseldigi, gecikme oraninin ortalamasinin ise yine
bir 6nceki yila gore %12,88’den, %7,92’ye diistiigii belirlenmistir.

Elde edilen bulgulardan, Alt1 Sigma siiregleri ile yapilan iyilestirme ¢aligmalar1 sonucunda
hedeflere ulasmada dogru adimlarin atildigi anlasilmis ve siirdiiriilmesinin firma yararina

olacagna karar verilmistir.
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Tablo 4.5: Yapilan iyilestirme faaliyetleri

NEDENLER GRUP PUAN ILGILI BOLUM

YAPILAN iYILESTIiRME

Ur-ge denemelerinde iiretimin, olmasi
gerekenle fiili durumunun farkli olmasi Insan 87 URGE-ISLETMELER

Ur-ge ve tiim béliimlerin, olmasi
gerekenin disinda isletmelerde farkll
proses yapmasi engellendi.

Uretim siireglerinden iiriin onay1
alinmadan miisterilerden siparis

Performans Takip Sistemi Raporu
diizenlenerek, tim denemeler i¢in onay
sart1 getirildi. Performansina onay
verilmeyen tipler, Uriin Y®6netimi

alinmast Metot 83 URUN YONETIMI- ERP tarafindan aktif edilmemekte ve siparis
alinmasi sistemden engellenmektedir.
Finish Re-proseslerin fazla yapilmast Finish Re-proseslerin sebepleriyle alakali
(Kaliteden+Isletme ici) Insan- Malzeme- Metot 83 FINISH Qahsmala.r yapildi. Galigmalar sonucu
iade oran1 azaltild1.
Araya alinan siparslerin kapasitey| Folam aray spars lamarnas arar
asmasi ve diger siparisleri geciktirmesi Insan 79 SATIS ya siparts

alind1.

Kaynak: (Karabulut, M. 2019).
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Tablo 4.6: 2018 yil1 Ocak-Aralik aylarindaki A kategorisinde bulunan iiriin tiplerindeki iiretim verileri

2018 é‘gg é%lf OCAK | SUBAT | MART | NisSAN | MAYIs |HAZIRAN | TEMMUZ | AGUsTOS | EYLUL | EKIM [ kasim | ARALIK

Zamaninda

firetim metraji 23.557.505 | 25.598.192 | 2.241.589 | 1.782.822 | 2.262.395 | 2.190.596 | 2.478.441 | 1.843.120 | 1.774.666 | 1.797.061 |2.282.493 |5 118,939 | 2.318.048 | 2.508.022

Toplam sevkiyat

metrajt 27.040.164 | 27.801.607 | 2.513.379 | 2.136.214 | 2.461.762 | 2.418.875 | 2.620.962 | 1.940.675 | 1.908.856 | 1.875.456 |2.433.719 |5 314,609 | 2.531.751 | 2.645.349

Zamaninda

iiretim orani (%) 87,120/0 92,080/0 89,18% 83,46% 91,9% 90,56% 94,56% 94,97% 92,97% 95,81% 93,79% 91’54% 91,56% 94,8%

Gecikmeorani | 12,88% | 7,92% | 1082% | 1654% | 81% | 944% | 544% | 503% 7,03% 419% | 621% | g46% | 844% | 520

Kaynak: (Karabulut, M. 2019).
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5. Sonuclar ve Oneriler

Altt Sigma miisteri taleplerini en kaliteli diizeyde ve hatasiz bigimde yerine getirmeye
odaklanmus bir felsefedir. Firmalarin Alt1 Sigma felsefesini benimseyip, tiim siireclerinde aktif
bir sekilde kullanmasi diinya firmalariyla rekabet etme sanslarimi artiracaktir. Bu felsefeyle
beraber yiiksek kalite ve miisteri taleplerine uygun hizmetler sagladiklarindan piyasada aranilan
firmalar haline geleceklerdir. Bu yilizden firmalar Alti Sigma yaklagimina biiyik ilgi
duymaktadirlar ve metodolojiyi sirket biinyesine dahil edebilmek icin biiylik insan kaynagi
yatirimi yapmaktadirlar. Sirket yoneticileri igin, Alt1 Sigma yaklasimina hakim kisiler hem ise

alim hem de terfi siireclerinde fark yaratmaktadirlar.

Bu ¢aligmada, Alt1 Sigma felsefesi tekstil alaninda ¢alisan bir igletmenin iiretim siire¢lerinde
uygulanarak zamaninda iiretim oraninin iyilestirilmesi hususunda miisteri isteklerinin
karsilanmasi amaglanmistir. Felsefenin uygulandigi isletmede zamaninda iiretim oranimnin
istenilen seviyede olmamasindan dolay:r isletmenin miisterilere karst olan sorumlulugunu
zamaninda yerine getirememesi siiregelen bir sorun ve {izerinde énemle durulmasi gereken
hassas bir doniim noktasi olmustur ve miisteri siparis teslimatlarinin gecikmesinde Snemli
problemlerden biri olarak goze carpmustir. Yapilan bu ¢aligmayla problemin tanimi ve
biiyilikliigii net olarak ortaya konulmus, hedefler belirlenmistir. Siireg ile ilgili somut verilerin
toplanmasi i¢in ¢alismalar yapilarak, oncelikle bu verilerden problemin kok nedenleri tespit
edilmigtir. Siireg, is akisindaki ilk operasyondan itibaren bir biitlin olarak ele alinarak,
isletmedeki bolim sorumlulart ¢alisma igerisine dahil edilmis, ortak bir sinerji yaratilarak

problem ¢oziilmiistiir.

Problemin Alt1 Sigma yaklasimu ile ele alinmasiyla, izlenecek adimlar tiim ekibin aklinda net
olarak tamimli hale getirilmistir. Oncelikle ABC analizi yapilarak A grubu fiiriinlere
odaklanilmasi gerekliligi savunulmus ve gergeklestirilmistir. Kok nedenlere odaklanma ve bu
nedenleri sayisal veriler ile destekleme sayesinde, problemden alakasiz alanlara kaymanin ve

dolayisiyla problemin ¢oziimsiiz hale gelmesinin 6niine ge¢ilmistir.

Calismada Alt1 Sigma yaklasimi kullanilarak yillardir siiregelen ve ¢ok zor gibi gdziiken bir
problem basar1 ile ¢6ziimlenerek %87,12 olan zamaninda tiretim oram giderek artmis, 2018
Aralik aymnda % 94.8’¢ (yillik ortalama da % 92.08) ¢ikarilarak hedeflenen iyilesme
saglanmistir. Isletmede Alt1 Sigma uygulamasi tiim adimlar ile gdsterilmis, teorik bilgilerin
uygulama asamasinda nasil kullanilacagi, her adimin uygulamasinda nelere dikkat edilecegi,
verilerin nasil toplanip Alti Sigma siireci iginde degerlendirilerek ¢oziime ulasilacagi

calisanlarla da paylasilmustir.

Alt1 Sigma ile yapilacak benzer ¢aligmalarin farkli sektorlerde de uygulanmasinin hem isletme
hem de miisteri agisindan yararli olacagi ve iilke ekonomisine katkida bulunacagi gézoniinde

bulundurularak sonraki aragtirmacilara ilgili yontem ile uygulamalar yapmalar1 nerilmektedir.

Sirketlerin insan kaynagi ihtiyacini karsilayan en 6nemli kurumlar olan iiniversitelerin, bu
yonde ortaya ¢ikmis talebi degerlendirerek 6grenim planlamalarinda Alt1 Sigma’ya ¢ok daha
fazla yer ayirmalar1 gerekmektedir. Ayrica her yontem gibi Alt1 Sigma felsefesi de siirekli
gelismekte, diger sistemler ile entegre edildiginde yeni yaklasimlar sunmaktadir.
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Universitelerin bu yeniliklere onciiliik ederek sanayi sirketlerini ydnlendirmeleri, {ilkemizde

endiistrinin geligmesine 6nemli katkilar saglayacaktir.

Ayrica gerek iiretim sektoriindeki gerekse de hizmet sektoriinde bulunan igletmelerde boliim
ayirmadan yapilan projelerde Alt1 Sigma felsefesinin biitiin adimlariyla kapsamli olarak
uygulanmasi gerekmektedir.
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