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Ozet

Alt1 Sigma, bu yaklagimi secen sirketlerin sagladiklar1 basarilar nedeniyle, 6zellikle son yillarda, pek ¢ok
yonetim bilimcinin ve yazarin ilgi odagi olmustur. Bu yaklagim, 6zellikle siireclerin iyilestirilmesinde tasarim ve
yonetime odaklanmaktadir. Altt Sigma yaklasiminda kullanilan bir¢ok ara¢ bulunmaktadir. Bunlardan biri
deneysel tasarimdir. Deneysel tasarim, tiretim siireclerinin ¢iktilariyla ilgili etkin faktorlerin ve seviyelerinin
belirlenmesinde kullanilan ve kalitenin tasarim asamasinda gerceklestirilmesine olanak veren etkili bir
yontemdir. Bu yontemle belirlenen faktorler siirecin hangi noktalarda gelistirilmesi ve iyilestirilmesi gerekliligini
ortaya koyarlar. Bu calismada, otomotiv yan sanayinde bir alt1 sigma uygulamasina yer verilmektedir. Verilecek
uygulamada binek otomobillerinde kullanilmakta olan bir {iriiniin iki kritik 6l¢iim degerindeki degiskenliklerin
azaltilmasi hedeflenmistir.
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1. GIRiS

Alt1 Sigma, sayisal tekniklerle yonetim yaklagimlarinin kesisim kiimesinde yer alan bir yaklagimdir. Uygulandigi
sirketlere kazandirdiklari ile gesitli yazarlarca bir yonetim stratejisi, bir hedef (milyonda 3,4 den daha az hata
orani ile misteri ihtiyaglarinin karsilanmasi), istatistik bir yontem ve kiiltiirel bir degisim siireci olarak
tanimlamaktadirlar. Bu betimlemeler esas alinarak inceleme yapildiginda geleneksel yaklagim ile alti sigma
yaklasimu temel degerler i¢in Tablo 1°deki gibi karsilastirilabilir, Giirsakal ve digerleri (2003).

Istatistiksel bir 6lciim teknigi olan alti sigma, kisaca, iiriinlerin, hizmetlerin ve siireclerin ne kadar iyi oldugu
hakkinda sayisal bir gostergedir ve eldeki siirecin “sifir hatali” konumdan ne kadar saptigim1 gosterir, Pyzdek
(2003). Bu sapmanin miktar1 da sigma olgiitii ile belirlemektedir. Ornek olarak bir sigma seviyesinde is yapan bir
isletme 1.000.000 islemde yaklasik 700.000 hata yapar. Eger isletme iki sigma seviyesinde ¢alistyorsa bu onun
ortalama 300.000 hata yaptig1 anlamindadir. Sirketlerin bircogunun 3 ile 4 sigma diizeyinde faaliyet gosterdigi
diisiiniiliirse bu da milyonda 66.800 ile 6210 arasinda hataya karsilik gelmektedir. Bir siirecin alt1 sigma kalite
diizeyinde olmas: demek, elde edilen iiriin veya hizmette bir milyonda 3,4 adet hataya rastlanmas: demektir,
Pande ve digerleri (2000), Eckes (2003).

1.1. Alt1 Sigmanin Amaci

Bilindigi gibi, is diinyasinda rekabetin ilk sarti miisterilerin ihtiyaglarin1 dogru saptamaktan ve bu ihtiyaclari
rakiplerden ¢ok daha hizli, kaliteli ve aym1 zamanda daha ekonomik sekilde karsilamaktan ge¢mektedir. Alti
sigma yaklasimi bu amac1 engelleyen her seyi problem olarak gorerek kuruluslarin hem karliligina hem de pazar
payma olumsuz etki eden problemleri hizli ve basariyla cozebilme becerisini en {iist diizeye cikarmayi
amaclamaktadir. Bu nedenle alt1 sigma yaklasimin temel amaglar1 asagidaki gibi siralanabilir:

= Siireclerin degiskenligini azaltmak.

= Siirecleri belirli bir hedef ortalamada merkezilestirmek.
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Tablo 1. Temel degerlerin karsilastirilmasi

Geleneksel Yaklasim | Alt1 Sigma Yaklasim
Imal edilebilirlik Deneme ve yanilma Direncli tasarim
Analiz Deneyim Veri
Odak Uriin Siireg
Zaman Reaktif Proaktif
Planlama Kisa donem Uzun dénem
Kontrol Dissal Kendi kendini kontrol
Psikolojik anlasma | Uyum Baglilik
Yapilar ve sistemler | Biirokratik Organik
o e per e Diisiik giiven Yiiksek giiven
Isgoren iliskileri Personel Insan kaynaklar1 yonetimi

1.2. Alt1 Sigma Organizasyonu

Alt1 sigma yaklastminin basarisi, herkesin oynayacagi roliin ¢ok iyi bilinmesine baglidir. Bu nedenle tiim
personele aldiklar1 egitimin tiirline gore kusak unvanlariyla (sari-yesil-siyah kusak vb) farkli yetki ve
sorumluluklar verilir, Eckes (2003).

Egitimler birbirini izleyen dort asamada gerceklestirilir:

= Planlama ve Altyap1 asamasi: iist yonetimle birlikte sirketin is hedeflerine uygun alt1 sigma stratejisi ve
uygulama plan1 olugturulur.

= Uygulama ve Yayilim asamasi: yonetimle birlikte alt1 sigma stratejisine uygun iyilestirmeye agik alanlar
belirlenir. Projeler sonucunda elde edilen stratejik ve finansal kazanglar raporlanir.

= Siirdiirme ve Yayilim asamasi: alti sigma yaklagimmin yayilimm hizlandirmay:r ve giinliik yasama
biitiinlestirmeyi amacglar.

= Kurumsal Davranis Bi¢imi asamasi: mevcut problemlerin siiratle ¢oziilmesine yonelik, alti sigma
yaklasiminin ve araglarinin giinliik faaliyetlere tiimiiyle biitiinlesmesi tamamlanir.

1.3. Alt1 Sigmanin Temel Adimlar:

Alt1 sigma, tamimlama (Define), 6lcme (Measure), analiz (Analyze), iyilestirme (Improve) ve kontrol (Control),
DMAIC modelini kullanmaktadir. Bu model dongiisel bir siirectir ve her bir adiminin en iyi sonucu vermesi
istenir. Bu adimlar kisaca Tablo 2’de verilmistir, Barney ve digerler (2002):

Tablo 2. Alt1 sigma yaklasiminin temel adimlari
Tammlama: Problemi tanimlama
Ol¢me: Degiskenleri 6lgme
Analiz: Hipotezleri olusturma, test ve analiz etme
Iyilestirme: Siireci iyilestirme
Kontrol: Siireci kontrol etme

Siire¢ karakteristigini
belirleme asamalari
Siire¢ optimizasyonu
asamalari

Bu calismada, otomotiv yan sanayinde bir alt1 sigma uygulamasina yer verilmistir. Bu uygulamada hedef binek
otomobillerinde kullanilmakta olan bir {iriiniin iki kritik 6l¢iim degerindeki degiskenliklerin azaltilmasidir. Bu
amacla atilan adimlar yukarida agiklanmis olan alt1 sigma adimlar1 ¢ercevesinde degerlendirilmistir.

2. UYGULAMA

Giris bolumiinde agiklandig1 gibi bu calismada binek otomobillerinde kullanilmakta olan bir iiriiniin iki kritik
Ol¢iim degerindeki (6lcim 1, Y1 ve ol¢iim 2, Y2) degiskenliklerin azaltilmasi hedefi ile bir alt1 sigma
uygulamasi verilmistir.

Bu hedef belirlendikten sonra iist yonetim, sampiyon ve danismanin ortak c¢alismasi ile ekip lideri belirlenmis,
ekip tiyeleri tespit edilmistir. Finans direktorii ile olasi proje getirisi hesaplanarak ekip bildirisi (proje beyani)
hazirlanmistir. Bu belge iizerinde ekip lideri, iiyeleri, danisman, sampiyon (siire¢ sahibi) ait bilgiler ile proje
hedefleri, projenin olas1 diger getirileri, giiclii ve zayif yanlar, firsatlar, tehditler (SWOT analizi) belirtilmektedir.
Ayrica projeye ait bir zaman planlamasi da bulunmaktadir. Hazirlanan bu dokiiman, yasayan, temel bir
dokiimandir.

Calismaya DMAIC modeline uygun olarak tanimlama asamasindan baslanmistir. Bu kapsamda iiriiniin tiim
iiretim asamalar1 (6n hazirlik, montaj, enjeksiyon, vd.) belirlenmis ayrica siirecin miisterileri, girdileri, ¢iktilart
ve tedarikgileri ekip caligmasiyla tespit edilmistir. Bu siire¢ daha da detaylandirilarak siire¢ haritasi
olusturulmustur. Bu agsamada olusturulan siire¢ haritasinin “ger¢ek durumu” yansitmasina ¢alisilmistir. “Olmasi
gereken durum” tizerine fazla odaklanilmamus, siire¢ bu asamada irdelenmemistir.
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Daha sonra detayli siire¢ haritasindaki tim asamalarin girdi ve c¢iktilar1 belirlenmistir. Bu verilerle bir matris
olusturularak siire¢ adimlarinin girdileri ile temel siire¢ ¢iktilar1 (Y1 ve Y2 ) arasinda bir iligki olup olmadiginin
tespit edilmesi istenmigtir. Ciktilar i¢in 6nem derecesi tammlanmistir. Girdiler ile ¢iktilar arasindaki iligkiyi
gostermek i¢in uygun bir 6lcek kullanilmistir. Sonugta, yiiksek puanli girdiler ile ¢iktilar arasinda bir sebep-
sonug iliskisi olabilecegi vurgulanmustir.

Bir sonraki asama olan “clgme” asamasi icin girdiler olusturulmustur. Olgme asamasi igin 6ncelikle Slgiim
sisteminin yeterliliginin ve uygunlugunun kanitlanmasi gerekmektedir. Amagla, alet (gage) R&R calismasi
yapilmistir. Olgme sistemindeki yetersizlikler ve uygunsuzluklar giderilerek 6lciim sistemi veri toplamaya uygun
hale getirilmistir.

Tanimlanmis olan siire¢ c¢iktilar (Y1, Y2) ile siralama ile elde edilen siire¢ girdileri (x;, i = 1,...,n) i¢in bir veri
toplama plan1 olusturulmustur. Siirecteki tiim girdi ve ¢iktilarin dagilimlarimin  uygunlugunun tespiti
gerektiginden bu amagla toplanan verilere normalite testi uygulanmastir.

Veri toplama planinda verilerin tipleri de belirlenmektedir. Bu bilgi verilerin analizi sirasinda analiz araglarini
tespit etmek icin kullanilir. Veriler Tablo 3’de gosterildigi gibi belirli bir formatta toplanmaktadir.

Tablo 3. Veri toplama formati
X; | X | X3 ... | Y| Y2
l.veri | - | - | - | - | - | --
2.veri | - | - | - | - | - | --
3overi | - | - | - | - | - | --
4. veri | - | - | - | - | -- -

Daha sonra, Tablo 3’deki sekilde toplanan veriler kullanilarak analizler yapilmistir. Analiz agamasinda Pareto,
vb. ara¢ olarak kullanilmagtir.

Analiz asamasi sonucunda siirekli problemler tespit edilmistir. Oncelikli olarak kisa vadede coziilebilecek
problemlerle ugrasilmis ve bu problemler ¢oziilmiistiir. Bu vesileyle siirece iligkin iyilestirme firsatlar1 tespit
edilmistir. Tyilestirme siireci ile ilgili uygulamaya devam edilmektedir.

3. SONUCLAR

Bu bildiride otomotiv yan sanayinde yapilmaya baslanan bir alt1 sigma uygulamasinin asamalart verilmistir.
Uygulamada oncelikle siire¢ detayli bir sekilde irdelenmistir. Bu sekilde siirecte o ana kadar gozden kagmis
unsurlar tespit edilerek kisa vadeli iyilestirmeler yapilmistir. Siire¢ adimlarinin girdileri ile siire¢ g¢iktilari
iliskilendirilerek ¢iktilar tizerinde en ¢ok etkiye sahip olan faktorler belirlenmistir. Bu faktorlerin seviyeleri de
tespit edilerek ve bir deneysel tasarim calismasi yapilarak siirecin faktorlerinin optimum seviyesinin tespit
edilmesi miimkiin olacaktir. Siirecteki degiskenlik nedenlerinin tespit edilmesi ve iyilestirme firsatlarinin
belirlenmesi, benzer siire¢ler icinde girdi olusturmaktadir. Edinilen sonuglarin benzer siirecler i¢in de
kullanilmasi planlanmaktadir.
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