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Kaizen Kavrami

KAI-ZEN= 1YI- DEGISIM

Kaizen :Japonca “iyiye dogru degisim» anlamina gelir.
Kaizen’in bas slogani; “Fn iyi iyinin dismanidir”

Kaizen’in Ortaya Cikisi

Savas sonrasi Japonya,fakir diisms bir tlkeydi.ileri teknolojileri Giretecek ya
da satin alabilecek ekonomik glice sahip degildi.Bu gercegin yaninda, Japon
halkinin gelenekleri ve yasam tarzi da eklenince, Japonlarin kiiguik ama sik
gelisme adimlarina dayanan Kaizen anlayisi ortaya ¢ikti.

Bu felsefeyi ilk ortaya koyan kisi Masaaki Imai olarak bilinir

Kaizen Anlayis1

Kaizen’in temeli: Sorunlart saklamamaktan gecer.
Kaizen’in amact: Gegici 6nlemlerle o guinii kurtarmak degil, kalict ¢oztimlerle yarin
kurtarmaktir. Sturece oncelik tantyan bir yonetim anlayist vardir.




Surekli tyilestirme felsefest” basitlestirme-otomatik hale getirme-birlestirme”

tclisunden olusmaktadir.

* Basitlestirme ; Her turlti karmasik olgulari tyelerinin anlayip kavrayabilecekleri
sekle donusturmedir.

* Otomatik hale getirme; Kazanilan her yeniligin ve iyilestirmelerin  yent bir
davranis kalib1 icinde tekrarlanmas: (kiltire donustiurilmesi) ve
yent bir 1yilestirme gerceklestirene kadar korunmast anlamina
gelir.

* Birlestirme ; Ekiplerce beyin firtinast sayesinde gerceklestirin teknik bilgileri
daha iler1 bir iyilestirme i¢in sentezlestirme ifade eder.

SUREKLI GELISME iCIN TEMEL KOSULLAR

1) Mevcut durumu yetersiz bulmak: Sistem kusursuz ¢alisabilir ama bilim ve
teknolojidek: gelismeler ya da miistert beklentileri nedeniyle gelistirilmesi
gerekebilir.

2) Insan faktériinii geligtirmek: Her seyi yapan "insan"dir. Insan kaynagt bir kurulus
icin en degerli varliktir. Bireyin kendini gelistirmest saglanmazsa isletmenin gelismesi
de saglanamaz.

3) Problem ¢6zme teknikleri: Sorunu ¢6zebilmek icin 6ncelikle sorunun nedenini
cok iyt belirlemek ve bir daha ¢itkmamak tzere ortadan kaldirmak gerekir.




Problem Cozme Araclari

Pareto Analizi
Sebep-Sonug Diyagramlari(balik kilcigr)
Histogramlar

Kontrol " Tablotart
Dagilma Diyagrami
Gruplandirma
Kontrol Cizelgeleri

1- Problemi kabul edin.

2- Cok para gerektirmeyen projeleri secin.

3- Once “kendi" problemlerimize bakin, "onlarinkine" degil.
4- Tek olcti ekonomik cikar olmamalidir.

Kaizen‘le Problem C6zmede Temel Prensipler

5- Onceligi saptayin. Projeyi kalite, maliyet, dagitim vs. ilkelerine dayali olarak yiiriitiin.
6- Planla, uygula, kontrol et, 6nlem al (PUKO) cevrimini izleyin.
7- Dogru ¢6zum araglarini kullanin.




Kaizen’in Isletme Icinde Uygulanmasi

 Ust yonetim icin Kaizen stratejisi

* Orta kademe 1¢in Kaizen stratejisi
* Denetleyiciler i¢cin Kaizen stratejisi
o Isciler icin Kaizen stratejisi

Ust Yonetim Icin Kaizen Stratejisi

Kaizen’in herkesin stratejisi oldugu tim calisanlara anlatilmali,

Gerekli kaynaklar tahsis edilerek, Kaizen icin destek saglanmaly,

Kaizen ‘e yardimct sistemler metotlar ve yapilar olusturulmalidur.

Orta Kademe I¢in Kaizen Stratejisi

Ust yonetimce belirlenen hedeflere uyulmali ve diger birimlere yayilmasi saglanmals,
Standartlar olusturulmali,uygulanmalari saglanmali ve gelistirilmeli,

Yogun egitim programlariyla iscilere Kaizen bilinci kazandirilmal,

Iscilere problemleri cézmeleti icin yeni yontemler ve araclar gelistirmelerinde
yardimci olunmalidir.




Denetleyiciler I¢cin Kaizen Stratejisi

Iscilerle iletisim artirilmali ve moralin yiiksek olmast saglanmals,
Kuctuk grup calismalar ve kisisel onert sistemleri desteklenmeli,
Atolyede gerekli disiplin ¢alisanlara anlatilmalidir

Isciler Icin Kaizen Stratejisi

Is yerinde disipline uyulmals,

Capraz egitim faaliyetleriyle yetenek ve tecribesini gelistirmelidir.

Problemlere daha 1yi ¢6ztim bulmak amactyla surekli kendini
gelistirmell,




KAIZEN ILE BATI YAKLASIMININ FARKLARI
Kaizen Yenilik

* Etki: uzun vadeli Kisa vadeli

+ ilerleme: kiiciik adimlarla Biyiik adimlarla

» Degisim: kademeli ve siirekli Birden bire ve gecici

» Katilm: isletmedeki herkes Stnitlt sayida

» Yaklasim:gogulcu,grup K.atl b1re}r5(-all1k,

calismalari sistemsel yaklasim Bireysel fikir ve cabalar

e Tarz: koruma ve iyilestirme Hurdalama ve yeniden kurma
Tempo: siirekli ve diizenli geliserek Aralikli ve gelisim diizensiz
Uygulama i¢in gereksinim: Kicuk Uygulama i¢in gereksinim:
yatirim, korumaya dontik yogun ¢aba Buyuk yatirim ve koruma yonunde az caba
Caba yOnetimi: insan Teknolojt




Gelisme Yenilik

Yeni Standart

Yeni Standart

yenilik
yenilik
>/aman
Gelisme
Kalzen
Yeni
standart

—> yenilik

>/aman

Kaynak:Prof. Dr Muhittin Simsek ,toplam kalite yonetimi 3.baski




Isletmede Stfir Hata Icin 58 Kurali

1) Seiri(siniflandirma):Gerekli olan seyleri gereksiz olanlardan
ayirmamizi ve gereksiz olanlart atmamizi sOylemektedir.

2) Seiton(diizenleme-yerlestirme):Bu felsefede diizen su sekilde
aciklanabilir” her sey icin bir yer vardir ve her sey yerli yerinde olmalidir.”
3) Seiso(temizlik): Calisanlar, calistiklari alanlarin temiz olmasindan da
sorumludur cunki toz ve kirler  daginikligin disiplinsizligin
gostergesidir ve verimsizlige sebep olurlar.

4) Seiketsu(standartlagma): Amac; iyi bir cevre duzeni ve is yeri ortami
yaratmak ve bunu siirdiirmektir. PUKO déngtstiyle siirekli daha verimli

bir duruma ulasilmaya calisilir.

Planla — Uygula — Kontrol Et — Onlem Al

5) Shitsuke(egitim-disiplin): Sadece siniflandirma,diizenleme,temizlik
ve standartlasma isletmelerde verimliligi saglamak i¢in yeterli
degildir.Bunlarin devamli ve kalicili olabilmeleri icin disiplinin olmast
gerekir.




Kaizen Ornekleri

1) Once —sonra kaizen’i
Gelistirmeye karar verilen durumun 6nceki hali ortaya konur ve gelistirme
yapildiktan sonraki durum ortaya konur aradaki farkin gériinmest saglanar.

2) 10 Adim Kaizen’i

10 adim Kaizen’in uygulama agsamalari

1)Uzerinde calisilacak is siirecleri ve kayip yapisinin incelenmesi
2)Konunun ve hedefin belirlenmest

3)Ekibin atanmasi

4)Mevcut durumun incelenmesi

5)Proje planinin hazirlanmasi

6)Analiz yontemlerinin uygulanmast

7)lyilestirmenin uygulanmast

8)Sonuglarin dogrulanmasi

9)Problemlerin tekrar ortaya ¢tkmasini 6nleyecek tedbitlerin alinmast ve
standardizasyonun saglanmast

10)Yayginlastirma
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IMALATTA KALITE PROGRAMLARI
[statistiksel islem kontrolii imal edilen pargalarin ve iiriinlerin gézlemlenmesinde yaygin olarak kullanilir. Bazi ek kalite
programlart endiistride de kullanilmaktadir. Ornegin dort tanesini su sekilde tanimlayabiliriz:
(1) Toplam kalite yonetimi,

(O Al sicma
e ottt

(3) Taguchi metotlari, ve

(4) 1IS09000.
Bu programlar istatistiksel islem (proses) kontroliiniin alternatifleri degildir, aslinda IPK’de kullanilan araglar toplam
kalite yonetimi ve alt1 sigma metodolojilerine de dahildir.
1- TOPLAM KALITE YONETIMI
Toplam kalite yonetiminin (TKY) bir yonetim yaklasimi olarak 3 temel hedefi vardur;

(1) musteri memnuniyetini kazanmalk,

(2) butun isglicinun birlikteligini saglamak,

(3) stirekli gelisim saglamaktir.
Toplam kalite yonetiminin temel odak noktasinda miisteri ve miisteri memnuniyet vardir ve uriinler bu odak noktasina
gore tasarlanip tretilmelidir. Urtinler muhakkak miis teri istekleri ve arzularina gére tasatlanmali ve eksiksiz olarak
imal edilmelidir. Konuyt miisteri memnuniyeti olarak ele alirsak 2 kategoride musteri oldugunu tanimlayabiliriz: (1 dis
musteriler ve (2) i¢ musteriler.




Dis miisterileriler sirketin tiriinlerine ve servis destegim para harcayan insanlardir. I¢ miisteriler sirketin
icindeki insanlardir, mesela sirketin sor montaj departmani par¢a Uretim departmaninin misterisidir.
Bitin organizasyonun etkil ve basarili olabilmesi i¢in biitiin bu kategorilerdeki musterilerin memnuniyeti
gelistirilme hd1r

Topla 5 :
kadar olmalidir. Onemli bir etken olarak agﬂ«;a gozukmektedir ki, Grur tasannu ve urun kalitesi ve

tasarim strasinda alinan kararlar iretim asamasinda etkilidir Buna ek olarak, tiretim iscileri kendilerinden
ctkan drinlerden sorumlu olmalart daha son- ra yapilan hatalann inceleyen muayene personeli tarafinda
ortaya ¢tkarilmasindan daha iyidir. Toplam kalite yonetimi egitimi, istatistiksel islem kontrolu araglarint da
icerir ve bu tum c¢alisanlara saglanir. Yiksek kaliteye ulasmak sirketin her bir tiyesinin ortak yolu, amaci
olmalidir. Toplam kalite yonetiminin t¢tincii amact siirekli gelismedir; bu, herhangi bir tiriit veya islemde
her zaman daha iyiyi yapmak mimkindir anlayist ve davranisina uyumdur Bir organizasyonda strekli
gelisme calismalart Gretimde beliflenen bir problem tzerim c¢alisan takimlarinin organize edilip
cHzmesiyle uygulanir. Sorunlar kalite problemleriyle sinirli degildir. Uretkenlik, maliyet, giivenlik veya
organizasyonu ilgilendiren diger her-hangi bir konuda uygulama yapilabilir. Takim tyeleri problem
hakkindaki bilgi ve tecri beleri degerlendirilerek secilir. Bu tyeler gesitli bolimlerden secilerek yari
zamanlt olaral takimda gorev alir, ayda birka¢ kez toplanarak, problemin ¢6zumui hakkinda onerilerde
bulunana kadar birlikte ¢alisirlar. Daha sonra fakim dagilir.




2- ALTI SIGMA
Alti-sigma kalite programi 1980’lerde Motorola sirketinde baslatilmis ve uygulanmus bir kalite yonetim programudir.
Bu kalite programi Amerika’daki diger sirketler tarafindan kendi sirketlerine uyarlanmustir. Alti-sigma kalite programi
yonetim seviyesini de icermesine verilen 6nemle toplan kalite programina ¢ok benzerdir, calisan takimlart cesitli
konular—tzerinde cahsriar ve kontrotsemasr olarak istatikset tsterm kontrott kultarmhr—Att=stoma ve toptam kalite
yonetimi arasinda en temel fark alti-sigma normal dagilimin ortalama degerlerinden uzaklasip, standart sapmalar
kullanarak kalitede oOlctlebilir hedefleri belitlemeye dayanir. Alti-sigma normal dagilimda izlenen islemde
mitkemmele yakin bir durum ortaya ¢ikarmaya ¢alisir. Alti-sigma programinda milyonda 3 veya 4’ten daha az bir hata
oraninda islem yapar ve hatanin tanimini miisteri memnuniyetini etkileyebilecek her sey olarak yapar.
Toplam kalite yonetiminde oldugu gibi ¢alisan takimlari problem ¢ozim projelerine dahil olurlar. Bir proje alti-sigma
takimina,

()problemin tanimlanmasi

(2) 1slem Olctimleri ve olagan performans olgiimlerine ulasmak

(3) suirect analiz etmek

(4) gelisim tavsiyesi ve

(5) degisim ve gelisimleri uygulamak icin ve kontrol planlarina ihtiya¢ duyar.
Alt- sigmadaki yonetimin sorumlulugu operasyondaki énemli problemleri belitlemek ve takimi bu problemlere
yonlendirmektir.




Alt1 Sigma ve Toplam Kalite Yoénetimi

Alt1 Sigmanin Toplam Kalite Yonetimi veya benzeri programlardan en énemli farki, sonuglarinin
Olctlebilir olmasi, bir bolimiin veya fonksiyonun tekelinde kalmayip tim sirkete yayilarak tiim
sureclert i¢ine almasi ve sirket kulturunu degistirmesidir

Alt1 Sigma metodu Toplam Kalite Yonetimi veya diger kalite sistemlerine alternatif degil, onlart
buttnleyen, destekleyen ve birlikte yiiriitillecek bir metodolojidir.

Alt1 Sigmanin Felsefesi

Alt1 Sigma sirketlerin, karliliklarini 6nemli 6l¢ide iyilestirmelerini saglayan bir yonetim sistemidir.
Bu sistemde fire ve kaynak kullanimi minimize edilirken, musteri memnuniyeti ve sadakatinin
arttirllmast igin, is stireclerinin gozden gecirilip, iyilestirilmesi esastir.

Altt Sigma, sirket icerisinde yapilan her seyde (liretimden siparis almaya kadar) daha az hata
yapilmasi yoniinde rehberlik yapar.

Alt1 Sigma hatalarin ve firelerin bir daha hi¢c olmamasi icin streglerin iyilestirilmesine yonelik
spesifik bir metot sunar.




Global dunya sirketleri son yillarda Alt Sigma metodunu stireglerinde kullanarak faaliyet gelirlerinde
onemli kazanclar elde etmektedir. Sire¢ mikemmelligini hedefleyen Altt Sigma metodolojisi, uygulayan
sirketlere karlilik, verimlilik ve pazar pay1 artist saglarken, sinifinin en iyisi olma firsatini sunmaktadir.

Alt1 Sigma hedef odakli yonetimi ile, 6nemli stire¢ girdileri ve ciktilart arasindaki iliski, bilimsel araclarla

analiz edilerek sureclerimizin iyilesmesi saglanir.
Toplam Kalite Yonetimini butiinleyen Altt Sigma metodolojisi, siireg iyilestirme ve gelistirme faaliyetlerinin
nasil yapilacaginin yontemlerini ve tekniklerini tarif etmektedir.

Alti-Sigmanin Istatiksel Temeli

Altt sigma herhangi bir islemdeki hata belitlenip olctlerek niteliklendirilebilir varsayimina dayanir.
Niteliklendirilebildigi takdirde, hata nedenleri tespit edilebilir ve bunlart ortadan kaldirmak ya da azaltmak
icin gelistirmeler yapilabilir. Herhangi bir gelistirmenin etkisi ayni ¢ercevede yapilan 6nceki ve sonraki
Olctimler karsilastirilarak degerlendirilebilir. Karsilastirma genellikle sigma seviyelerinin 6zetlerinden olusur;
ornegin; islem su an 4.8 sigma seviyesinde iken bir Onceki degerlendirmede sadece 2.6 sigma
seviyesindeydi. Sigma seviyesi ve milyondaki hata payt (DPM) arasindaki iliski tabloda verilmistir.
Goriyoruz ki DPM 6nce milyonda 135,666 iken simdi milyonda 483’e dusmiustiir. Asagida ornek bir
arastirmaya ait tabloda hata sayilarina iliskin degerler verilmistir.




TABLO 39.3Alti Sigma ve Bir Sigma Programindaki Milyon Basina Diisen Hata Sayilari

Sigma  Milyonda kusur Sigma Milyonda kusur Sigma Milyonda kusur Sigma Milyonda kusur
derecesi derecesi derecesi derecesi
saylsi saylsl sayist say1si

6.0cr 3.4

5.8er 8.5 4.8a 483 3.8a 10,724 2.8a 96,801
5.6er 21 4.6a 968 3.6a 17,864 2.6a 135,666
5.4er 48 4.4a 1,866 3.4a 28,716 2.4a 184,060

5.2a 108 4.2a 3,467 3.2a 44,565 22a 241,964
5’0<? 233 4.0a 6210 3.0a 66,807 2.0a 308,538

Iyi bir tiretim kalitesi icin geleneksek Slciim seviyesi 3 sigmadir. Bu sistemin ve tiretimin dengeli, istatistiksel kontrol
icinde ve citkti degiskenlerinin islemi tanimladigini belirtit. Bu kosullar altinda citktinin %99.73’tntn 3 sigma
seviyesinde oldugunu ve %0.27 ¢iktinin veya milyonda 2700 parcanin bu limitler disinda kaldigim anlariz (%0.135
veya milyonda 1350 parcanin ist limit disinda ve aynt sayida parganin alt limit disinda). Eger Tablo 39.3’e bakarsak
tablodaki 3 sigmanin milyondan 66.807 sapmaya ugradigini gorirtz. Burada neden standart dagilim degeri
(milyonda 2700 hata) ile Tablo 39.3’te verilen (milyonda 66.807) deger arasinda fark var? Bunun 2 tane sebebi var.
Birincisi Tablo 39.3’teki degerler sadece dagilimin kuyruk kismina tekabil eder. Bundan dolay1 standart normal
tablolarla yapilan yaklasik kiyaslama sadece dagilimin kuyruk kismini kullanir. Ikincisi ve daha belirgin olant
Motorola’nin bu alti-sigma programini uzun periyodlarda ¢alismast ve uzun stireler boyunca islemlerin kendi 6zgin
islem ortalamalarindan kayma egilimi deneyimlemeleridir. Bu kaymay: telafi etmek icin, Motorola 1,5 ile standart
normal degerleri diizeltmeye karar verir. Ozetlemek gerekirse, Tablo 39.3 normal dagilimin bir kuyrugunu igerir ve
standart normal dagilima gore 1.5 sigma tarafindan dagilimini kaydirir. Bu etkiler Sekil 39.3’te g6sterilmektedir.




Sigma Seviyesini Olgmek

Bir alti-sigma projesinde sigma seviyesini Ol¢mek ilgili islemin performans seviyesini sigma seviyesine
dusturmeyle ilgilidir. Bu uygulama, proje devam ederken 2 noktada gerceklesir;

(1) 1slem devam ederken son ol¢umlerin 1slemden alinmasi
(2) islem sonrast gelistirmeler gerceklestirildikten sonra gelistirmelerin  etkisini
degerlendirmek icin yaptlmasi. Bu 6nce- sonra karsilastirmast yapilmasina olanak
saglar. Yiksek sigma degeri iyi bir performans: isaret ederken dustk sigma seviyesi
dusiik performanst temsil eder.
Sigma seviyesini bulmak icin milyondaki hata sayisi tespit edilmelidir. Alt1 sigmada milyondaki hatay1
belirlemek icin 3 olcim kullanilir. Birincisi ve en 6nemlisi milyon firsattaki hata ( DPMO), her birimde
(iriin veya servis) birden ¢ok tiirde hata oldugu dustinilerek gelistirilmistir. Daha karmasik trtinler daha
fazla hata firsatina sahip olacakken, daha basit Grinler daha az hata firsatina sahiptir. Bundan dolay:
DPMO hesaplart uriinlerin  karmagsik olmasi ve ¢esitli tirde servislerin islem yapmast tzerine
kurulmustur. Milyon firsattaki hatayr hesaplamak icin asagidaki formil kullanilir;
Ng

DPMO= 1,000,000
Ni.Ng

(39.10)
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SEKIL 1. Normal dagilimin orijinal ortalamadan 1,56 telenmesi ile elde edilen grafik,
Wy = orijinal dagihimin ortalamasi, t, = Stelenmis dagilimin ortalamasi, o= standart
dagilim.

Burada Nd = bulunan hatalann toplam sayisi, Nu = ilgilenilentoplam birim sayist, Ng = birim basina hata i¢in firsat
saytsidir. 1,000,000 sabiti orant milyon basina hataya gevirir.

DPMO’dan farklt bir diger 6l¢iim tiirti ise milyon basina hata yani (DPM)’dir. DPM toplamdaki hatali elemanlarin
sayisini sayar ve milyon basina hatali birim (DUPM) toplamdaki hatali birim sayisini sayar ve bu sistemde birden ¢ok
hatals tirii olup olmadigint belirlemekte kullanilir. Alttaki iki formtl DPM ve DUMP hesaplamalari icin kullanilir.

DPM= 1,000,000 % (39.11)
u

DUMP= 1,000,000 ~ (39.12)
u




Burada Ndu= bulunan hatalarin toplam sayisi, ve diger terimler denklem (39.10)’daki gibidir. DPMO, DPM,
DUMP belirlendikten sonra Tablo 39.3 sigma seviyesi dontisimleri i¢in kullanilabilir.

Ornek Bir islemin sigma seviyesinin belirlenmesi

Bulagik makinast yapan bir son montaj fabrikast genel kalitesi i¢in 6nemli oldugu distuntlen 23 6zelligi inceler.
Gegen ay boyunca 9056 bulasik makinesi tretildi. Muayene sirasinda 23 6zellikte 479 hata tespit edilmistir ve 226
bulastk makinesi bir veya daha fazla hataya sahiptir. Bu verileri kullanarak DPMO, DPM ve DUMP leri
hesaplayiniz ve herbirinin sigma seviyesini bulunuz.

Cozum Veriler 6zetlenirse:
Nu = 9056, N, = 23, Nd = 479 - Ndu = 226
DPMO = 1,000,00090—2>—= 2300
9056(23)

Bu sonuca gore Tablo 39.3’ten sigma seviyesi 4.3 ¢tkmaktadir.

DPM = 1,000,000—=-= 52,893
9056

Karsilik gelen sigma seviyest 3.1°dir.
D UPM = 1,000,000 %z 24.956

Karsilik gelen sigma seviyesi 3.4 ¢tkmaktadur.




3- TAGUCHI YONTEMLERI
Genichi Taguchi kalite mithendisliginin gelisimi tizerinde, hem triin hem de islem tasarimi alanlarinda 6nemli etkisi
olan bir kisidir. Bu boliimde biz iki adet Taguchi metodunu inceleyecegiz;

(1) kayip fonksiyonu ve

(2 _otirbiivz (daxvanikli) tasarim
\"/ O N A\ U /

Kayip fonksiyonu Taguchi kaliteyi ‘Grtin maliyetleri toplamindaki kayip triin sevk edildigi andan itibaren baslar’ diye
tanimlar. Kayip, faaliyet maliyetleri, islev yetersizligi, bakim ve onanin masraflari, muisteri memnuniyetsizligi, kotu
tasarimindan kaynaklanan sorunlar ve benzeri maliyetlerini igerir. Bu kayiplardan bazilarini parasal olarak 6l¢mek
zordur ama yine de bunlar birer gercektir. Sevkiyat Oncesi yakalanan hatali drtnler (veya bunlarin bilesenleri) bu
kaybin bir parcast olarak kabul edilmez. Bunun yerine, hatali Grtnlerin tamir edilmeleri veya hurdaya ayrilmast icin
firmanin yaptigi harcama bir kalite maliyeti degil bir imalat maliyetidir. Kayip trtintn islevsel 6zelliklerinin nominal
veya hedef degerlerinden sapmastyla ortaya cikar. Islevsel ézellikler dogrudan élciisel elemanlara doniismese bile
kayip iliskisi en ¢ok parcanin 6lgtlerinde belirir. Par¢anin 6l¢iisi nominal degerden saparsa parcanin islevi ters yonde
etkilenir. Sapma ne kadar kiiciik olursa olsun islevde bir kayip gorilur. Taguchi’ye gore kayip, sapma biyidikee
ivmesel olarak buytlyecektir. Eger x = ilgilenilen kalite 6zelligi ise ve N = bu 6zelligin nominal degeri ise, kayip
fonksiyonu Sekil 1’deki gibi U seklinde gorulir. Bu egri ikinci dereceden bir denklem ile tanimlanabilir.

L(x) =k(x — N)?




Alt1 Sigma Calisma Sekli

* lk adim, alistimis diistince seklinden cikartacak sorular sorulmast ile atilir.

Sirketin tum streglerinde is yapis sekillerini ve stiratlerini gbzden gecirmemiz ve

yeni bir yon edinmemiz faydali olut.

* Daha kaliteli uriin, daha kisa zamanda, nasil yapilir gibi sorular sorularak
sirketteki tim calisanlart arastirmaya yoneltir.

« Altt sigma metodunun igerdigi zor sorular sirketteki calisanlari rakamlar ile Slctlebilir
cevaplar vermeye mecbur eder.

Bunun sonucunda sirketler, performanst yada bagariyr nasil Slgticeklerine karar
verirler yani girdileri ve ¢iktilart 6l¢meye baslarlar.

+ Sonugcta Altt Sigma sistematik bir soru sorma strecidir. Bu siirecte elle tutulur ve
Olctlebilir cevaplar aranmakta ve karli sonuglara ulasiimaya ¢alistimaktadir.




Alt1 Sigma Tanimi

Sigma, bir prosesteki degiskenligi 6lcen ortalamadan standart sapma olarak da bilinir.
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arasindaki farkhilasma ne kadar buytkse, standart sapmasi da o denli buytik bir deger olarak hesaplanmis olur.
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Farkliliklar azaldik¢a, bunlarin Ol¢lisii olan standart sapma da kiiciliir. Cok ileri ve iddialt bir hedef, sifir sapmalt (sifir
hatali) sistemlere, stireclere sahip olabilmektir

Al Sigma miisteri beklentilerinin karsilanmasinda mitkemmele yakin bir performans hedefidir.

Yonetimsel olarak baktigimizda ise Altt Sigma, sirketin daha fazla misteri memnuniyeti, karlilik ve rekabet yoniinde
pozisyon almasini saglayan tam bir “kiltir degisimi” dir.

Stirecin sifir hatali konumdan ne kadar saptigint gosterir.

Bir sirecin Alt1 Sigma kalite dizeyinde olmast demek, elde edilen drin veya hizmette 1 milyonda 3.4 adet hataya
rastlanmast demektir.

Altt Sigma, temel siire¢ bilgilerinin islenmesiyle hatalari yok etmeyi amaglayan bir is yapma felsefesidir.




Milyonda
hata sayist

Kalitesizlik Maliyeti — CIRO% PPM Sigma Diizeyi

40 — 50 % 690000 1 |
30 — 40 % 308537 2 |
20 — 30 % 66807 3
Endiisri Ortalama
15 — 20 % 6210 4
10 — 15 % 233 5
<10 % 3,4 6

Bir sigmalik artig % 10 kar artigidar!!!




Alt1 Sigmanin Faydalari

*  Hata oranini azaltlir.
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*  Uretim maliyetleri %10-40 disiiriiliir.

*  Utretim ve Urtun kalitesi artat.

* Misteri beklentileri daha iyi belirlenir.

* Pazar pay1 arturilir.
*  Dagitim ve kalite performansi arttirlir.
* Daha giicli ve saglam tasarimlar yapilir.

* Tum streclerde kayiplar en aza indirilir.

* Kompleks tasarimlar basit hale dontstirilir.




Alt1 Sigma ¢aligmasinda roller iistlenen oyunculara verilen adlar ve bunlar arasindaki iligkiler

Sampiyon /
Sponsor

Kara Kusak

<+
Yesil Kugak Yesil Kusak
Yesil Kusak

Uzman Kara
Kugak




Sampiyon (sponsor)

Projeleri saptayan kidemli yoneticilerdir. Bu kidemli yonetim liderleri Alt1 Sigma calismalarinin
basarisindan sorumludur.

Projeleri onaylarlar, onlara kaynak saglar ve aksakliklar1 ¢ézumlerler.
Bazi isletme liderleri sampiyondur. Sampiyonlarin cogu dogrudan isletme liderlerine rapor veritler.

Sampiyonlar kalite programinda tam zamanli c¢alismak zorunda degillerdir, ama programin basarisint
garantilemek icin gerektigi kadar zaman vermeleri beklenmektedir.

12-15 yullik is tecriibesinin yani sira sirkette en az 4-5 yil calismis olmast ve sirketin kritik stirecleri ile
basari faktorlerini ¢ok iyi tantyor olmast gerekir.




Baslica gorevlert sunlardir:
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* lyilestirme takimlart arasinda koordineyi saglamak,

* Hizin1 yitiren c¢alismalara midahale etmek, gerektiginde kapsam degisikligi,
yeni personel gérevlendirmesi vb. tedbirler almak,

* lyilestirme projelerinin tamamlanma siirelerini belirlemek,

* lyilestirme projelerinin konu ve kapsam degisikliklerini onaylamal,

seklinde aciklanabilir.




Uzman Kara Kusak

¢ Alt1 dSigma ile 1lgilt her konuda en ust duzey teknik bilgtye sahip uzmandit.

* Bu gorev, Alt1 Sigma ¢alismalarinin baslangicinda dis kuruluslardan kiralanan bir danisman
tarafindan yuritilebilir.

Uzman Kara Kusagin baslica gorevleri;

* lyilestirme takimlarina basta istatistik yontemlerin secimi ve kullanimi olmak tizere her konuda
teknik destek saglamak,

* Kalite Sampiyonlarina projelerin tamamlanma stirelerinin belirlenmesinde yardime1 olmak,
* Alt Sigma konusunda egitim vermek,

* Calisanlan bilgilendirmek suretiyle Altt Sigma’nin organizasyon ¢apinda benimsenmesine katk:
saglamak,

seklinde aciklanabilir.




Kara Kusak

Ekiplere 6nciilik eden ve kilit strecler tizerinde odaklanan, sonuclart sampiyonlara raporlayan tam

zamanlt kalite yurtttctleridir.
Sirkette en az 2-3 yil tecriibeli, fonksiyonel veya teknik uzmanlar arasindan secilmelidir.

Alt1 Sigma projelerini yonetme ve her sene yonetimin karar verecegi oranda bir kazancin elde
edilmesini saglama islevini ytrutir.

Bu ekip liderleri miisteri tatminini yada verimlilik artisint etkileyen kilit siirecleri 6l¢me, ¢6ziimleme,
gelistirme ve kontrol etmeyle sorumludur.

Sertifika almak icin, kara kusaklar ayni zamanda isletme sampiyon ekipleri tarafindan
onaylanmalidirlar.

Kara kusaklar tam zamanli olarak calisirlar.

Iyilestirme takiminin lideridir.




[s siireclerindeki direkt iscilik ve bosa harcanan iscilik maliyetleri, fire maliyeti, miisteri
kaybetme maliyeti, enerji maliyetleri, tasima maliyetleri ve ¢esitli nedenlerle ortaya ¢tkan

olusabilecek hatayt sifir diizeyine yani mikemmellik noktasina ulastirmaktir. Mitkemmellik
noktasinda kaynaklarin etkin kullanilmasi, verimlilik, katma deger yaratmayan faaliyetlerin
ortadan kaldirilmast ve azaltilmasi ile maliyetler azalarak kar artist saglanabilecektir.
Maliyetlerin azaltilmast amactyla Altt Sigma yonetim sistemini uygulayan diinya ¢apindaki
bir¢cok sirket bu anlamda 6nemli basarilara imza atmislardir. Sirketlerin uygulamalar
neticesinde ortaya ¢tkan en belirgin sonug ise elde ettikleri parasal kazanimlaridur.

Alt1 Sigma sistemini uygulayan uluslararasi firmalarin elde ettikleri kazanimlart ve olumlu
tecribelerini goren tilkemizdeki bazi firmalar da bu yaklasima kayitsiz kalmamaislar ve
blinyelerine bu yonetim sistemini entegre ederek 6nemli miktarlarda tasarruf saglamislardir.
Ornegin Bendis Energy nin yillik tasarrufu ise 1,10 milyon dolardir.




KANBAN

Degisim




KANBAN URETIM
YONETIMSISTEMI

Uretimin tam zamaninda gerceklestirilebilmesi icin
tum proseslere ne zaman ne kadar uretim
yapacaklarini zamaninda bildiren bir bilgi sisteminin
kurulmasi gereklidir. Tam zamaninda uretim
sistemlerinde ve grup teknolojisinde bu islevi
gerceklestiren Kanban sistemidir.




* Kanban, Japoncada kart anlamina gelir. Kanban

uretim yonetim sistemi basit bir sistem mantigi

olan, manuel ve dustk yatirim maliyetine sahip
olan sistemdir. Yontemin ilk uygulayicist Toyota
firmasidir.




- TZU icin kullanilan Kanban sistemi, esasinda her

hiicredeki uretim miktarlarint uyumlu olarak kontrol
eden bir bilgi-iletisim sistemidir. Kanban sistemi,

TZU ortaminda malzeme hareketlerinin kontrolii ve

bununla beraber uretim etkinliklerini amaclayan
uretim kontrol (cizelgeleme) yaklasimidir.
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* Kanban tretim ve malzeme akisini kontrol etmek

icin kullanilan; tretim proseslerine neyi, ne zaman,
ne kadar ureteceklerini ve nereye gondereceklerini
sOyleyen bir Uretim yonetimi aracidir. Kanban ile -
urtin ve bilgi akist birlikte ele alinir, ayri bir stok
yonetimi gerekmez, fazla uretim engellenir ve

1sraflarin en aza indirilmesi saglanir.




Kanban sisteminde, sonraki prosesler onceki
proseslerden sadece tiikettiklert miktarda ve zamanda
parca talep eder ve cekerler. Kanban uretim sisteminde,
uretim cizelgesi sadece son uretim prosesine (ya da
darbogaz halindeki bir prosese) gonderilir. Hangi
urinin, ne zaman ve ne miktarda tretileceginin sadece
son proses tarafindan bilinmesi bu prosesin 6nceki
proseslerden sadece kendine gereken parcalari cekmesini
saglayacaktir ve boylece sonraki asamanin parca ¢ekimi
olmadan 6nceki asamada tretim yapilmayacak ve
sonucta her asama kendisinden sonra gelen asamanin
thtiyacint karsitlamak tizere tam zamaninda tretim
yapacakti.




* Bu da prosesler arasinda olusacak ara stoklari ve
stok duzeylerinde gozlenen dalgalanmalarin
minimize edilmesini saglayacaktir.

* Kanban plastik bir koruyucu icinde muhataza edilen
bir karttir.

. * Kanbanlar fiziksel birimlerle birlikte hareket eden -

daima uretimin akisina ters yonde, son prosesten ilk

prosese dogru hareket ederek tretim asamalarini
birbirine baglar.




Izlenen prosediir; Son montaj istasyonu, iiretim
cizelgesini aldiktan sonra gereken parcgalari, gerekli
zaman ve miktarlarda, bunlari tireten 1s merkezleri

ve alt montaj 1stasyonlarindan ¢ekmek tizere
harekete gecer. Bir 1s 1stasyonu, parca gerekli oldugu
zaman, bu parcay1 saglayan bir onceki 1stasyonun
Ilgili kutusuna (container) bir kanban kart1 koyar.
Uretim hatt1 icindeki is merkezleri veya alt montaj
istasyonlari ise, iiretimlerini sadece kanban mevcut
oldugu zaman yaparlar. Dolayisiyla, sistemin
belirleyici 6zelligi, 1ki 1stasyon arasindaki kutu
sayi1s1 (dolayisiyla kanban sayisi) olmaktadir.




KANBAN CESITLERI VE
ISLEYIS
MEKANIZMALARI




Kanban sisteminde kullanilan kartlar genellikle 10,6 x 20,32
dikdortgen bicimi boyutlarda plastik karton veya metal olan ve
uzerinde bilgiler tastyan kartlardir. Genellikle kanban tizerinde
yer alan bilgiler sunlardir:

* Kullanildigi yer (stok orijin noktast, tiketim noktasi, tasima yolu)
*Parca numaras,
S RArca adt
*Parcanin tanimi,
*Kanban numarasi (kanban kartinin tanitim numarast),
*Parca sayist / kanban (ana parganin her tretim birimi igin bu
kanban taratindan siparisi acilan parca miktarr)
*Kanbanin duzenl: olarak konuldugu kutunun tanimlayict kod
numarast veya 1smi,

*Kanbanin teslim edilecegti 1s istasyonunun yeri (kod numarast
veya tanimi)




CEKME TASIMA KANBANI

Cekme kanbani, 6nceki huicrenin (musteri huicre)
sonraki hiicreden (tedarikci hucre) cekmesi gereken
urunun cesidi ve kalitesini, bir sonraki istasyonun,
bir 6nceki 1stasyondan ¢cekmek 1stedigi parca cinst
ve miktarint belirleyen ve parca / malzeme ¢cekmek
amaci ile kullanilan kanban cesididir.




URETIM KANBANI

Ikmal ile sorumlu hiicre, ¢iktt stok alaninda uretimi

stokuna sah1pt1r Bu kaplardan her birine 1h§t1r1lm1§
tretim kanbanlari vardir. Ana montaj hattt ya da 1s
istasyonu parca tedarikini gerceklestirmek tzere cekme
kanbani getirdiginde, kap uzerindeki tretim kanbani
kaptan ayrilarak, so6z konusu parcanin ikmali ile
sorumlu hticreye verilir. Bu sekilde, ¢iktt stok alaninda
tiketilen parcanin ikmalini saglamak tlzere Uretim
tetiklentr. ©  Tedagikel @ hitete ©  Hretimes canbhaninds
belirtilen miktarda uretim yaptiktan sonra, standart
kapa uretim kanbanini ekleyerek ikisini cikti stok
alanina transfer eder.




TEDARIKCI KAMBANI

Tedarikci kanbani, tedarikcilerden satin alinan
parcalarin ikmalini gerceklestirmek tizere kullanilan

bir kanban cesididir. Tedartkct kanbani, cekme
kanbanina benzer sekilde, (satin alinan parcalar
icin) ana montaj hatt1 ya da is istasyonunun girdi
stok alanindaki kaplara ilistirilmis halde bulunur.
Kapta tuketim basladiginda, kullanici tedarikei
kanbanini kaptan ayirarak, parcanin ikmali ile
sorumlu tedarikciye ulastirir. Tedarikei, tedarikei
kanbanindaki  bilgiler  dogrultusunda, parca
ikmalini gerceklestirir ve tedarikci kanbanini kaba
ilistirerek, kabin muster1 prosesinin girdi stok
alanina teslimini saglar.
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