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gerekmektedir.

Degisen diinya diizeni ve giinimiizde artan rekabet ortami nedeniyle
sirketler farklilasmak ve kendini rakiplerine gore avantajli Ronuma
gecirmek amaclyla bircoR yola basvurmaktadir. Sirket karimi arttirmak
sadece planlanan iyi pazarlama stratejileri ile saglanamamaktadir. Artan
reRabete Rarsi ayakta durabilmeR icin misterilerin Gstiin Raliteli, uygun
fiyatta ve zamaninda hazir olan Rusursuz Griin beklentilerini Rarsilamak

1. Girig

Gegmisten glinimiize bu beklentileri karsilayabilmek
iin cesitli Gretim ve yonetim felsefeleri gelistirilmistir.
6 Sigma da bu amacla ortaya clkmis iyi bir Gretim
ve yonetim sistemidir. Alti Sigma; organizasyonun
temel siireclerini, miisteri ihtiyaclarini Rarsilayacak
sekilde degerlendirmek ve iyilestirmek icin stireRli
olarak tiim calisanlarin bilgilerinin ve kantitatif
metotfarin etkin olarak kullanimasi olarak agiklanabilir.
6 Sigma, oncelikle istatistiksel bir lcimdr. Uriin,
hizmet ve proseslerin ne dlciide iyi olduklarini
Glcemeyen sirketler diger Urlin, hizmet ve proseslere
gore nerede olduklarini Rarsilastiramaz ve onlemlerini
alamazlar. Cink{ dlcilemeyen hicbir biiyikIik Rontrol
altina alinamaz.

Alti Sigma metodolojisinin dogum yeri Motorola
firmasidir denilebilir. 1980'lerin basinda kar oranlari
gittikce diisen Motorola firmasinin mikemmellik
arayisina girmesi ile birlikte 6 Sigma dogmustur. il
baslarda Motorola yoneticileri tim sorunlarin
¢zimind sirket disinda ararken, Japonlar,
Motorola'nin ABD'deki bir televizyon fabrikasini satin
alip hata oranlarini 20 Rat azaltarak Rarlarini
arttirdiklarinda Motorola yoneticileri ilk Rez kendi
yonetim sekillerini sorgulamislardir. 1981'de stireclerde
on kat iyilesme hedef olarak secilmis ve 3500 calisan
egitilmistir. 5 yillik plan sonucunda sirket 220.000$
yatinma Rarsilik 6.4 milyon $ maliyet iyilesmesi
gerceklestirmistir.
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Motorola kalite 6lcimini somutlastirmak icin
“Milyonda Hata Olasilig" (bir milyon islem basamaginda
hata yapma olasiligi) kavramini gelistirmis ve 1985
yilindan itibaren bu 6l¢iiti uygulamaya Roymustur.
1987 yilinda Ust yonetimin Ralite iyilestirme
konusundaki iddiall gayretlerinin etkisi ile Alti Sigma
hedefi, yani bir milyon basamakta 3.4 hata hedefi
belirlenmistir. Bu ayni zamanda misteri ihtiyaclarini
Rusursuza yakin karsilama hedefi olmustur. Motorola
6 Sigma ile yakaladigl basar sonucunda 1988 yilinda
Beyaz Saray'da Malcolm Baldrige Kalite Odili'nii
almis, 1998 yilina gelindiginde Motorola 6 Sigma
sayesinde 16 milyon dolardan fazla kazang saglamistr.
Asil hedef, gerekli yontem ve araclarin sirketin tim
kademelerinde etkin olarak kullaniimasi ile
gerceRlesmistir.

Her bir sigma derecesinin Rarsilik geldigi milyon
firsattaki hata miktarlari bulunmaktadir. Asagidaki
tablo 1'de bu degerler gsterilmektedir. %99
dogrulukla calisan bir isletmenin, 3,8 sigma
seviyesinde faaliyet gosterdigi soylenebilir. %1'lik
hata payi neticesinde ortaya ¢lkacak olumsuz sonuglar
icin, tim diinyada giinde ortalama 15 dakika sagliksiz
su icilmesi, haftada 5000 hatali ameliyat yapilmasi,
ayda 7 saat elektrik saglanamamasl, ginde 4 ucak
kazasi meydana gelmesi gibi drnekler vermek miimkin
olmaktadr. Insan hayati diisiiniilecek olursa bunlar
kabul edilemeyecek kadar biyik hata oranlaridir.

Tablo 1.1. Sigma Degeri

Signa Sieg apasiesi Mion frsataki hata miktan
6 Signa 34

5 Signa 233

4Sigma 6210

3 Signa 66807

25igna 308537

15igma 690000

Bu konuya firmalar agisindan yaklasildiginda ve
yine ayni hata orani (%1) varsayildiginda, 3.000.000
adetlik Gretim Rapasitesi olan bir firmanin 30.000
adet hatall Gretim yaptigi ve bu Gretimi yapan birimin,
hatali Urtinleri ayirmak ve yeniden dretmek icin bir
senede en az bes giin fazla calismasi gerektigi
goriilmektedir.

Iki sigma seviyesindeki kuruluslarda toplam
hasilatin ortalamada %351 kalitesizlik maliyeti olarak
bosa harcanmakta iken, tic sigma seviyesinde kaynak
israf orani %25 dolaylarina diismektedir. Alti Sigma
seviyesinde ise %10'un altina inmektedir. Artan her
bir sigma seviyesi, isletme Rarliiginda %10-5 artis
anlamina gelmektedir.

3 sigma seviyesinde yapilan isin Ralitesi ile 6
sigma seviyesinde yapilan isin Ralitesi
Rarsilastirldiginda iki seviye arasindaki farklar cesitli
orneRlerle tablo 2'de gsterilmektedir.

Tablo 1.2. 3 ile 6 Sigma'nin Karsilastinimasi

35gm 65igm

Dohtor veya hemsi tarafinden elden | Doktor veya hemsre tarafindan elden
dlsrilen veni dogimus bebek says: | dusiralen yeni dogmus bebek says: 3
40,500 bebe sene bebek/100 sene

Sebeheye saglbstzigme suyu
pompalanma Sires: 2 saa/1 ay

Sebeheye salfs e suyu pompalanna
siresi: 15n/6 sene

Telefo veya @kvizyon sl hesintsi | Telefon veya televizyon sinyal esintis
siresi: 27 akikall hafta siesi 6 saniyel 100 sene

Hateh amelyat says: 1350/1 hata | - Hatah ameliat says: 1/20 yl

Tablo 2'de gériildiigi gibi iki farkli sigma seviyesi
Rarsilastinldiginda, 6 Sigma seviyesinde yapilan
islerde iyilesmenin arttigi ve hata miktarlarinin ciddi
diizeyde azaldig goriilmektedir.

Mikemmel sonuclara imza atan Motorola
sayesinde dzellikle 1995 yilindan itibaren diger biyik
sirketler de bu yontemi Rullanmaya baslamislardr.
Dogal olarak biyik isletmelerle birlikte calisan pek
cok Riiciik ve orta dlcekli isletme de birlikte alistiklari
biyik isletmelerin bir Rosulu olarak 6 Sigma
uygulamalaring baslamistir. 6 Sigma Rullanan sirketler
gittikce tiim endistri Resimlerine yayilmis, pek cok
lilkede ve Ritada uygulama bulmustur. 6 Sigma ABD
de baslayan serivenine Avrupa ve Asya'da da devam
etmektedir. Giinimiizde hava tasimaciligindan, kimya,
elektronik, otomotiv, metal isleyen endistrilere,
finans sektoriine kadar bircok alanda kullanimi
goriilmeRtedir.

Uretim sirecinin var oldugu her ekonomik birim,
teorik olarak, stirec yeterliligini gelistirme firsatlarina
sahiptir ve bu yonde Alti Sigma'dan yararlanabilir.
Kicik ve orta dlcekli sirketler Alti Sigma
uygulamalarinda Rendilerine 6zgii avantaj ve
dezavantajlara sahiptir. Esnek ve cevik yapilari, yaziya
gecirilmis kati protokollere bagh olmayislari, dst
diizey yonetimin daha Rolay bir araya gelebilmesi,
calisanlar icin ulasilabilir olmalar, hizli karar alma
ve uygulama imkanlari avantaj hanesinde yer alir.
Kaynak yetersizlikleri ise baslica sorunlari arasindadir.
Kurumsal donisimin tetikgisi niteligindeki Rritik
sayida seckin elemanin tam zamanli olarak Alti
Sigma'ya odaklanmasi kosulu bu firmalar
zorlamaktadir. Egitim Gcretleri ve Alti Sigma icin
tahsis edeceRleri insan/zaman maliyetleri, KOBI lerin
biiyiR olcekli firmalara oranla daha cok sikinti cektigi
alanlardir.

2. Toplam Kalite Yonetimi ve Alti Sigma

Alti Sigma yontemi ve TKY'nin temel anlamda
birbirinden ayrilmalari sz konusu degildir. Altr Sigma
yonteminde, diger Ralite kontrol yontemlerinde
oldugu gibi firmalarin hedefleri arasinda yer alan
maliyetlerin distrilmesi, esneklik ve biiyimeye
yonelik calismalar yapilmaktadir.

Bir Altr Sigma calismas, firma icinde yiirittimekte
olan Toplam Kalite ynetimi ve iSO sistemi gibi
sistemlerin Gzerine Ruruldugu taktirde, basariya
beklenenden daha kisa sirede ulasiimaktadir. Alti
Sigma yontemi, ylrGtilmekte olan kalite sistemine
zarar vermemekte, aksine sistemi gilendirici bir
yontem olarak Rullaniimaktadir.

Altr Sigma yontemi TKY den farkli olarak ve ek
gelistirme teknikleri sayesinde maliyet, dretim siresi
ve diger isletme sorunlarinin giderilmesinde de
Rullanilmaktadir. Ayrica, sadece kalite hedefleri ile
yetinmeyip firma hedeflerinin timine uygulanmasi,
Alti Sigma yontemini digerlerinden farkli kilmaktadir.

3. Alti Sigma Siireci

Alti Sigma yonteminde sirecin farkli bolimlerinde
calisanlardan olusan 3 ile 10 Risilik gruplar
bulunmaktadir. Bunlar Rara Rusak veya yesil kusak
onderliginde sorunu ortaya koymak ve ¢ozmek icin
bir araya gelirler ve Alti Sigma siirecini baslatirlar.
Sorunun tanimlanmasindan sorunun ¢oziimine kadar
birgok faaliyeti birlikte gerceRlestirirler. Bu siirece
TOAIK ( DMAIC ) adr verilir ve birbirini izleyen bes
adimdan olusur.

1. Tanimlama (T) - [Define (D)],
2. Olgme (0) - [Measure (M)],
3. Analiz (A) - [Analyse (1)1,
4. lyilestirme (i) - [Improve ()]
5. Kontrol (K) - [Control (0)].

TOAIK (DMAIC) iyilestirme modeli aslinda, Altr
Sigma yol haritasidir. Temel uygunsuzluk nedenlerinin
tanimlanip ortadan Raldinimasi icin prosesin nasil
tanimlanacagini, dlgilecegini, analiz edilecegini,
iyilestirilecegini ve Rontrol edilecegini (iyilesmelerin
kalici kilinacagini) sistematik olarak irdeleyen kapali
bir sistemdir.

Bu model, hem siireg iyilestirme hem de siirecin
tasarlanmasi asamalarinda kullanilmaktadir.

Tanimlama asamasinda projenin amag ve Rapsami
tanimlanir. Sire¢ ve misteri hakkinda bilgi toplanir.
Sirecin verimini ve etRinligini arttiracak, en yikseR
misteri memnuniyetini en uygun maliyetle saglayacak
projeler secilir. Bu asamanin ciktisi; planlanan
iyilestirmenin ayrintili tanimi, msteri agisindan kritik
deger tastyan kalite faktorlerinin listesi, strecin akis

diyagrami yardimi ile detayli gosterimidir.

Olgme asamasinda meveut durumu detayh sekilde
ortaya koyan veriler toplanir. Amac, saglikl dlcimlerle
strecin mevcut performansini saptamak, yapilan
iyilestirmelerin etkilerini belirleyebilmek ve
karsilastirma yapabilmek iin bir temel olusturmaktir.
Bu asamanin ¢iktisi; Sirecin mevcut performansi,
problemin etkilerini yorumsuz ortaya Royan veriler,
problemin verilerle detaylandirilmis bir tanimidir.

Analiz asamasinda problemin Rok nedenleri
tanimlanir ve bunlarin nedenleri verilerle dogrulanir.
Bu asamanin giktisi test edilen ve dogrulanan bir
hipatezdir. Dogrulanan hipotez, bir sonraki asamanin
girdisini olusturur.

Iyilestirme asamasinda problemin kdk nedenlerini
ortadan kaldiracagr dstndlen ¢ozimler pilot
uygulamalarla denenir ve uygulamaya Ronulur. Bu
asamada ayrica sonuglarin bir sonraki asamada nasil
degerlendirilecegini aciklayan bir plan olusturulur.

Kontrol asamasinda, uygulanan iyilestirme plani
ve sonuglari degerlendirilip elde edilen kazanimlarin
surekliligi ve gelistirilmesi icin yapilmasi gerekenler
ortaya Royulur. Bu asamanin ciktilari; siirecin son
durumu, saglanan kazanglar, kazanglari siirekli Rilmak
icin tavsiyeler, stireci daha da gelistirmek icin ortaya
¢ikan yeni firsatlardir.

Problemlerin goriinmeyen yiizi
gorinen yiiziinden ok daha
karmasik ve blyiktir.

Olgme, hedef belirleme ve sirket Riiltiiriini
degistirme, Alti Sigma'yi uygulamaR icin gerekli
araclardir. Fakat bu yontemin basariya ulasmasinin
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sirri, Gncelikle sistemin esnek bir yapiya sahip olmasi

ve her firmaya ve stirece farkli olarak uygulanmasidir.

s SRR

Fiytiar diser

A3 yypuan

Pazar pay attar

Jez0 Qoo K

Daba oh s olanags D gok

Altr Sigma yonteminin uygulanabildigi Ronulardan
bazilari asagida belirtilmistir.

- Maliyetlerin disrilmesi

- Verimliligin arttirimasi

- Pazar payinin arttirimasi

- Hatalarin azaltiimasi

- Firma Riltirindn degisimi

- Uretimin ve hizmetin yilestirilmesi

Bu yontemi kullanan firmalar sadece en kaliteli
Grin Uretmekle kalmaz, sistemin en etkin sekilde
calismasini da saglarlar. Bu sistemin igine satin alma,
Gretim, misteri hizmetleri, satis ve satis sonrasi
hizmetler de dahildir. Satin alma, misteri hizmetleri
gibi Gretim disi streglerde ise hedef, bir is icin
harcanan zamani azaltmak, misteriye en Risa sirede
cevap verebilmek ve gerekli malzemeyi Risa siirede
ve eksiksiz olarak saglamaktir.

isletme icinde Alti Sigma yontemi, stratejik
planlamadan, operasyonlar ve misteri hizmetlerine
kadar bircok farkli faaliyet alaninda uygulanabilir.
Ayrica tiim isletme icin uygulanabilecegi gibi sadece
bélimler dahilinde de calismalar yapmak mimkiin
olmaktadir.

4. Alts Sigma'da Roller ve Sorumluluklar
Firma icinde yapilan bir isin basarisi, calisanlarin
kabiliyetleri ve almis olduklari egitimler dogrultusunda
artmakta veya azalmaktadir. Bu sebeple egitim Alti
Sigma yonteminde coR dnemlidir.

Alti Sigma'nin basarisi herkesin oynayacagi roliin
CoR iyi belirlenmesine baglidir. Bu nedenle Alti Sigma
organizasyonlarinda tim calisanlara aldiklar egitimlere
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gore unvanlar, yetki ve sorumluluklar verilir. Bu
unvanlar Altr Sigma'nin uygulandigi organizasyonlarin
yapisi, uygulamanin kapsami ve projelerin tiirine
bagl olarak degisebilir. Bu rollerin bir kismi Uzakdogu
savas teknigi olan karateden gelmektedir. Alti Sigma'da

bulunan roller asagidaki gibi aciklanabilir.

Uist Kalite Konseyi
Alti Sigma'da projeler organizasyonun orta

kademesinde bulunan Kara Rusaklar tarafindan

yuriitulir. Fakat Gst yonetim bu projeleri yeteri kadar
desteklemez ise hichir sonug elde edilemez. Bu
nedenle biyik capli isletmelerde bir st Ralite
Ronseyi olusturulur. Bu Ronseyin gorevleri sdyle
siralanmaktadir.

- Alti Sigma uygulamalarinin Rapsamini belirlemek,
- Alti Sigma Organizasyonunu ve bu organizasyonda
yer alan Risilerin yetki ve sorumluluklarini belirlemek,
- Alti Sigma uygulamalarinin kapsamini degisen
Rosullara gore genisletmek,

- Altr Sigma projeleri icin gereRli Raynaklar saglamak,
proje takimlarinin Rarsilastigr biyik problemleri
cozimlemek,

- Altr Sigma projelerini takip etmek ve gereRli durularda
midahalelerde bulunmak,

- Elde edilen olumlu sonuglar ve iyi uygulamalarin
tim sirkette uygulanmasini saglamak,

seklinde dzetlenebilir.

Yonetim Temsilcisi

Alti Sigma organizasyonu Gst yonetimden etkili bir
lider tarafindan yonetilmelidir. Yonetim temsilcisi Gst
yonetim adina Rarar verebilmektedir. Uygulamada
¢ikan sorunlara aninda miidahale edilebilir. Temsilsinin
baslica gorevleri;

- Alti Sigma egitim planlarini hazirlamak ve egitimin
plana uygun olarak devamini saglamak,
- Gerektiginde Alti Sigma Ronusunda egitim Rurulustari,
danismanlik sirketleri ve diger ilgili Ruruluslardan
yardim almak,

- Altr Sigma Ronusunda yardim isteyen Ruruluslari
yanitlamak,

- Proje secimi ve takimlarin olusturulmasinda kalite
sampiyonlaring yardimcr olmak,

- Belirlenen projeleri ve bu projeler icin olusturulan

takimlari onaylamak,

- Takimlarin ihtiyaclarini degerlendirmek, uygun
gordiklerinden yetRisi dahilinde olanlari tedarik
etmek, yetRisini asanlari st Ralite Ronseyine teklif
etmek,

- Kalite sampiyonlarina her konuda destek olmak,
- Tum iyilestirme projelerini takip etmek ve elde
edilen sonuclari st Ralite konseyine sunmak,

seklinde ozetlenebilir.

Kalite Sampiyonu

yilestirme projelerini st kalite Ronseyi adina
gozlemleyen kisilerdir. Altr Sigma takimlarini, toplam
kalite yonetiminin cemberlerinden ayiran temel fark
da buradadir. Kalite cemberlerinde iyilestirme
konularinin segimi ve projelerinin yonetilmesi tamamen
cember Gyelerinin sorumlulugundadir. Altr Sigma'da
ise yonlendirmeler s6z Ronusudur. Bu yonlendirmeler
takimlarin insiyatiflerine ve yaraticiliklarina zarar
vermemeli fakat isletme amaglarina dogrudan Ratki
saglamayan projelerle zaman harcamalarini onlemelidir.
Kalite sampiyonunun baslica gorevleri;

- Iyilestirme projelerinin isletme amaclartyla uyumlu
olmasini saglamak

- lyilestirme takimlarinin kaynak ihtiyalarini yonetim
temsilcisine bildirmek

- Iyilestirme takimlari arasinda koordineyi saglamak
- Hizini yitiren calismalara midahale etmek
- Gerektiginde kapsam degisikligi veya yeni personel
gorevlendirilmesi gibi tedbirler almak

- Iyilestirme projelerinin tamamlanma siirelerini
belirlemek

- lyilestirme projelerinin konu ve kapsam degisikliklerini
onaylamak

seklinde dzetlenebilir.

Uzman Kara Kusak

Alti Sigma ile ilgili her Ronuda en (st diizey teknik
bilgiye sahip olan uzmandir. Uzman kara Rusagin
baslica gdrevleri sunlardir;

- lyilestirme takimlarina ozellikle istatisti yontemlerin
secimi ve Rullanimi ile ilgili her konuda teknik destek
saglamak

- Kalite sampiyonlarina projelerinin tamamlanma
strelerinin belirlenmesinde yardimci olmak
- lyilestirme projelerinden elde edilen sonuglari

yonetim temsilcisi icin bir araya getirmeR ve dzetlemek

- Alti Sigma konusunda egitim vermek
- Calisanlari bilgilendirmeR ve Alti Sigmanin
organizasyon icerisinde benimsenmesini
saglamaktir.

Kara Kusak

Iyilestirme takiminin lideridir. iyilestirme projelerinin
seciminden, devam ettirilmesinden ve proje
sonuglarindan birinci derecede sorumludur. Kara
Rusak gorevini yiriten Risi gercek gorevini proje
tamamlanincaya kadar baska birine devreder. Proje
bitiminde ayni goreve devam edebilir veya daha Ust
bir goreve terfi edebilir. Kara kusaklar, Alti Sigma
araclarini etkin bicimde kullanarak isletme sorunlarini
hizli ve kalici ¢ozebilecekR donanimda olmalidirlar.
Bunun icin Rara Rusaklar, uzman kara kusak ya da
dis egitim Ruruluslan tarafindan ortalama dort ay
siireyle egitime tabi tutulurlar. Kara Rusaklarin baslica
gorevleri;

- Iyilestirme projesini belirleyerek Ralite sampiyonuna
teRlif etmek

- yilestirme projelerinin Ronu ve kapsam degisikliglerini
kalite sampiyonuna teklif etmek

- Takim Gyelerini belirlemeR ya da belirlenmesinde
kalite sampiyonuna yardimci olmak

- Takim (yeleri arasinda gorev dagilimini yapmak
- lyilestirme projesini yonetmek ve projenin zamaninda
bitmesini saglamak

- Bilgi ve kaynak ihtiyacini belirlemek ve bu talepleri
kalite sampiyonuna bildirmek

- Takim Gyelerine Alti Sigma araclarinin Rullanimini
ve proje gorevlerinin yerine getirilmesi sirasinda
teknik destek saglamak,

seklinde dzetlenebilir.

Yesil Kusak

iyilestirme takimi Gyelerine verilen isimdir. Yesil
kusaklarin temel dlcim ve analiz yontemlerini iyi
derecede bilmeleri ve bilgisayar yazilimlari yardimi
ile analizleri yapabilecek durumda olmalari gerekir.
Bu sebeple yesil Rusaklar proje takimlari belirlendikten
sonra iki hafta egitim gorirler.

Yesil kusak sahiplerine gore teknik ve istatistik
yontemler konusunda daha ¢ok bilgisi olan ve bir
projeye yoneticilik yapabilecek Risilerdir. Bu gdrevi
Ustlenmis Risiler tim zamanlarinda kritik degisiklik
firsatlarini ortaya ¢ikartmak ve bu degisikler ile
sonuca ulasmak icin calisirlar. Takimlarin basariya
ulasmasinda cok biyik rolleri vardir.

Usta Siyah Kusak Sahipleri

Tim zamanlarini Alti Sigma yéntemleri ve bu
yontemlerin uygulanmasi ile geciren Risilerdir. Alti
Sigma faaliyetlerinin koordinasyonundan ve projelerin
basariya ulasmasindan sorumlu Risilerdir. Siyah Rusak
sahibi Risilere yol gosterici olurlar. Ayni zamanda
Usta Siyah Kusak sahipleri Siyah Kusak adaylarina
Alti Sigma egitimi verirler.

Sampiyonlar

Orta kademe ve st kademe yoneticileri arasindan
secilirler. Ydrdtilen projedeki ihtiyaclarin
karsilanmasinda ve engellerin Raldinimasinda gorev
alirlar. Sampiyonlar vakitlerinin ve enerjilerinin tamamini
projeye ayirmazlar ancak projenin bitirilmesi icin
ellerinden gelenin en fazlasini yapmalari

beklenmektedir.

Tablo 1.5.1. 6 Sigma Uygulayan Sirketler
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Yesil ve siyah kusak projelerinde garev alirlar. Projenin
hedefine ulasabilmesi icin kendi sorumluluk alanlari
dahilinde projeye destek olurlar. ERip Gyelerinden,
proje sonuclandiktan sonra, Alti Sigma araclarini
normal islerinin bir parcasi olarak kullanmaya devam

etmeleri istenir.

5. Alti Sigma Metodolojisini Uygulayan Sirketler
2008'e gelindiginde Trkiye'de ve Diinya'da bircok
firma daha Raliteli Gretim ve hizmet politikasi ile
misteri isteR ve taleplerine tam ve zamaninda cevap
verebilmek icin 6 Sigma yontemini Rullanmaktadr.
Asagidaki tabloda farkli sektorlerde faaliyet gosteren
ve 6 Sigma'y! uygulayan bazi firmalar gosterilmektedir.

6 Sigma'da onemli olan problemlerin asil
uzantilarini gdrebilmek ve etkili cdzim sunabilmektir.
Buzdaginin gdriinmeyen yiiziini tespit etmek zordur
fakat 6 Sigma adimlar dikkatli bir sekilde
uygulandiginda iyi bir ekip calismasi ile birlikte bu
basarilir. Ayrica giinimizde firmalarin en Gnemli
sorunu sahip olduRlari basariyi nasil sireRli
kilacaklandir. Iste bu noktada, Alti Sigma
metadolojisinin sadece bir iyilestirme yontemi olmadigi
iyice Ravranmalidir. Altr Sigma besinci ve son basamagi
olan kontrol basamag ile birlikte basariyi saglayip
surekli Rilmayi da basarir. Boylece 6 Sigma diger
metodolojilerden bu ydniyle farklilasir.
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Kaynak: VOMA - Plastics and Rubber Machinery Association,
Alman Plastik ve Kaucuk Makinecileri Dernegi, 2007
Hazirlayan: Aslihan Arikan, ASD Arastirma Uzmani

VDMA - Alman Plastik ve Kaucuk Makinecileri Dernegi'nin 2007 yilinda yaptigi aciklamaya gore, plastik
ve Raucuk makine satislari 2007 yilinda, bir dnceki yila oranla % 3-4 mertebesinde biyidi.

Alman plastik ve kauguk makinelerindehi hiiresel
satis rakamlan 2006 yilinda 19,6 milyar Euro’ya
ulastr (2005 yil rakami 18,6 milyar Euro). Alman
plastik ve hauguk makineleri imalatcilarinin diinya
satislanndaki payi ise % 24,9.

Almanya'nin plastik ve kaucuk makineleri
ihracatinin 2006 yilinda, 14,4 milyar Euro'ya
ulasti@ bildirildi (2005 yil rakami 13,44 milyar
Euro). Bu rakam, diinya makine ihracat
rakamlarinin % 25'i anlamina geliyor.

Dernek tarafindan yapilan aciklamaya gore,
2006 yili siparisleri bir dnceki yila gore % 15;
yerel siparis % 16 ve ihracat siparisleri % 15
artarken; kapasite kullanim orani % 94’ ¢kt
(2005 yili orani % 89).
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Alman makine imalat sektdriinde yaklasik
30.000 kisinin istihdam edildigi tahmin ediliyor.

ABD % 12,2'lik pay! ile Almanya icin en
onemli ihracat pazari olma ¢zelligini Roruyor ve
onu (in (% 8,9), Rusya (% 6,1), Fransa (%
4,8), Tiirkiye (% 4,1), Polonya (% 3,9), italya
(% 3,7), Ispanya (% 3,2), Ingiltere (% 3,0) ve
isvicre (% 3,0) takip ediyor.

Yiiksek hammadde fiyatlarinin Alman makine
endstrisi icin de yik olmaya devam ettigi
belirtiliyor. SiireRli artan hammadde maliyetleri
plastik ve kaucuk makineleri imalatgilarini da
endiselendiriyor. ~ Sorunun sadece celik ve
degerli metaller ile gerekli komponentlerin
fiyatlarindaki biiyiRk artislardan degil, ayni
zamanda tedarik piyasasindaki gicliklerden

de Raynaklandigi bildiriliyor. Tedarikgiler
tarafindaki gecikmelerden dolayl makine
imalatgilarinin da kendi teslim tarihlerine uygun
hareket edemedikleri ekleniyor. Euro'nun
degerinin artarak 1.30 ABD dolarinin iizerine
¢lkmis olmasinin da durumu zorlastirdigini
belirten DerneR yetkilileri, bu durumun Euro
bolgesinde imalat yapan firmalarin rekabet
gliciin ciddi bicimde etkiledigini sdyliyorlar.
Hem satin alma hem de ddviz kuru ile ilgili
sorunlar maliyetlerin yiikselmesine neden
olurken; yikselen maliyetlerin misterilere
dogrudan yansitilamadigi da iddia ediliyor.
|
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