Yonetim Bilisim Sistemleri Ansiklopedisi, Cilt 1, Say1 4, Aralik 2014

nsiklopedisi

Icerik

Sebep Etki Diyagrami (Cause and Effect Diagram, Fishbone
Diagram)

5 Neden Yontemi (5 Whys)

Philips 66 Yontemi

Delfi Yontemi (Delphi Method)

DMAIC

Kalite Fonksiyon Uygulamasi (Quality Function Deployment,
QFD)
KANBAN

Kontrol Sayfasi (Control Sheet)
. Kontrol Cizelgesi (Control Chart)
0. Planlama Pokeri (Scrum Poker)




YONETIM BILISIM SISTEMLERI ANSIKLOPEDISI, CILT 1, SAYTI 4, ARALIK 2014

nsiklopedisi

I¢indekiler
1. Sebep Etki Diyagrami (Cause and Effect Diagram , Fishbone
Diagram) syf.2-5
2. 5 Neden Yontemi (5 Whys) syf.5-5
3. Philips 66 Yontemi syf.6-6
4. Delfi Yontemi (Delphi Method) syf7-9
5. DMAIC syf9-13
6. Kalite Fonksiyon Uygulamalari (Quality Function
Deployment, QFD) syf 13- 21
7. KANBAN syf. 21 -26
8. Kontrol Sayfasi (Quality Sheet) syf. 26 - 28
9. Kontrol Cizelgesi (Quality Chart) syf. 28 - 28
10. Planlama Pokeri (Scrum Poker) syf. 29 - 30

Yonetim Bilisim
Sistemleri
Ansiklopedisi

Cilt 1, Say1 4
A ()1 4

Baslarken

Bu derginin amaci, sureli olarak
yonetim bilisim sistemleri
(YBS) diinyasindaki akademik
literatiirii popiiler hale getirerek
okuyucularla bulusturmaktir.
Derginin yayin dili Tiirk¢ce olup,
dergideki yayinlar giincel
akademik YBS dergilerinden ve
konferanslarindan
derlenmektedir. Ayrica temel
kavramlara da yer verilmektedir.

Derginin amaci, siirekli yapilan
yayinlar ile ansiklopedik bir
kaynak olugturmanin yaninda
YBS alaninda ¢alisan
arastirmacilara akademik bir
kaynak sunabilmektir.
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Sebep Etki Diyagramlar1 (Cause and Effect Diagram,
Fishbone Diagram)

Sadi Evren SEKER, Istanbul Medeniyet Universitesi, Yonetim Bilisim Sistemleri A.B.D. Isletme Béliimii
academic(@sadievrenseker.com

Ozellikle kalite calismalarinda, kaliteyi etkileyen
faktorlerin bulunmas: veya bir probleme sebep olan
etkilerin bulunmas: i¢in analitik olarak kullanilan aragtir.
Basit bir balik kil¢ig1 diyagrami iizerinde aranan soruya,
probleme veya kaliteye etki eden faktorler ve bu faktorlere
etki eden diger faktorler bulunarak islenir. Diyagrama
bakildiginda sonucu etkiledigi diisiiniilen faktorlerin hizlica
goriilmesi miimkiin olmaktadir. Bu yiizden sebep-sonug
veya sonuca etki eden sebeplerin bulunmasinda siklikla
kullaniir[1]. Diyagram, 1968 yilinda literatiire ilk kez
kazandiran Kaoru Ishikawa’nin anisina literatiirde bazi
kaynaklarda Ishikawa diyagrami olarak da anilmaktadir[2].
Bir etkinin sebepleri aranirken genelde bakilmasinda fayda
olan ve balik kil¢iginin ana hatlarini olusturan unsurlar
asagida siralanmistir:

* Insan faktorii: Sonucu etkileyen Kisilerin
analizi.

* Metotlar: Sonuca ulasirken kullanilan
metotlarin sonuca etkisi.

* Araclar/Makineler: Sonucu etkileyen her
tiirlii aracin analizi. Bilgisayarlar, yazilim
araclari, her tiirli ekipman ve makine
parki.

* Malzemeler: Sonucu etkileyen her tiirli
malzemenin analiz edilmesi faydal
olabilir. ~ Ornegin iiretim  yapilirken
kullanilan hammaddenin iiriin kalitesine
etkisi veya bilgi ekonomisi igin bilgi

kaynaklarindan alinan bilginin kalitesi ve
glincelligi gibi malzemeler bu madde
altinda incelenmelidir.

* Olgiimler: Kalite calismasina konu olan 6l¢iimler
ve bu Olciimlerin gecerlilii ve basarisi da
tartigtlmalidir.  Ornegin  kaliteyi 6lgmek  icin
kullanilan yodntem nedir? Bu ydntem ne kadar
objektiftir, miisteri isteklerini ve ihtiyaclarini ne
Olciide yansitmaktadir? Gibi sorulara cevap

Bu yazi icin tavsiye edilen atif (APA sekli):

Seker, S. E. (2014) Sebep Etki Diyagramlar: (Cause and Effect
Diagrams, Fishbone Diagrams), YBS Ansiklopedi, v. 1, is. 4,
pp. 2-4

aranmalidir.

Cevre: kaliteyi etkileyen cevre faktorlerinin de
sorgulanmas1 gerekir. Ornegin iiretim sektorii igin
ortamin 1s1s1, nem, basin¢ gibi faktorlerin kaliteye
etkisi veya bilgi ekonomisi gibi kavramlar icin
bilginin edinildigi ortam, bilgi kaynaklar1 da
onemlidir.

Balik kil¢ig1 diyagraminda bu maddelerle sinirli kalmadan
her tiirlii analiz yapilabilir ancak bir baslangi¢ olarak
yukaridaki bu maddelerin lizerinden gecilmesinde fayda
vardir.

Klasik olarak balik kil¢i81 diyagrami yukaridaki klasik
yaklagimlar 1s181nda sekil 1’deki gibi ¢izilebilir:

insan
(Kisiler)

Metotlar Malzemeler
(Yontemler)  (Kaynaklar)

\ \ \
\

\ Kalite @

/
/
/ / /

Cevre
(Ortam)

\ \
\ \
\ AN
/ /
/ /
/ /

Araclar
(Makineler)

Olgiimler

Sekil 1 Balk Kilgigi Diyagrami

Balik kil¢18inin sonucuna etki eden her alt adimi da kendi
icerisinde sebepleri sorgulanarak seklin iizerinde
gosterilebilir. Ornegin insan sebebini etkileyen
faktorlerimiz, egitim, maaglar, ¢calisma kogullart olsun bu
durum balik kil¢181 diyagrami iizerinde sekil 2°deki gibi
gosterilebilir:
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insan Metotlar Malzemeler
(Kisiler) (Yontemler)  (Kaynaklar)

Egitim _\ \ \
Maas  \ \ \

\
AN
/ /
/
/

/ /
/ /
/ / /

Cevre
(Ortam)

Araglar
(Makineler)

Olgiimler

Benzer sekilde, diger ana sebeplerin alt sebepleri de
diyagram iizerine yazilabilir.

Yukaridaki sekil gorsel olarak balik kil¢ig1 diyagraminin
anlagilmasi i¢in 6zel olarak se¢ilmistir ancak her zaman bir
balik resmi iizerinde gosterilmesi gerekmemektedir. Bunun

\ Kalite @

Balik kil¢ig1r diyagrami, bir sonucu etkileyen alt
sebeplerin  sorgulanmasi, bulunan sonuglarin
gorsellestirilmesi ve her sebebin alt sebeplerinin de
sorgulanip gosterilebilmesi agisindan  oldukga
kullanighdir.
Yine fikir vermesi agisindan literatiirde sikga
kullanilan 7P, 6M ve 5S’den burada bahsetmekte
yarar vardir. Bu kisaltmalar kontrol edilmesinde
fayda olan ve Dbalik kil¢ig1 diyagraminin
hazirlanmasinda yol gosteren ©Onemli unsurlari
listelemektedir.
7P: Genellikle pazarlama sektoriinde kullanilan
kriterlerdir ancak genel bir kullanim alanina sahip
olup her alanda kullanilabilir.

. Uriin veya Hizmet (Product/Service):

. Fiyat (Price)

. Mekan (Place)

. gt . a2 . Promosyon (Promotion)
yerine sekil 3’deki gibi de c¢izilebilir: . Kisiler ve Personel
- . . C e . (People/Personnel)
Disuk Musteri Memnuniyetinin Sebepleri . Konumlandirma
(Positioning)
Diigiik Kalitedeki Uriinler Yiiksek Fiyatlandirma * Paketleme
(Packaging)
6M: Genelde iretim
gk N sektoriinde kullanilan
Malzemeler Etkisiz kriterlerin  listesidir  ancak
Tasarim . Pazarlama sadece iiretimle kisith degildir
Hatalar Malzeme farkli alanlarda da
e L\ Maliyeter kullanilabilir.
Rekabeti
. Diistik Miisteri * Makine (Machine):
Memnuniyeti kullanilan arag gereg,
teknolojik alt yap1 ve makine

Yanlig Cevaplar

Uzun Bekleme
Sureleri

Destex igin
o6deme alinmasi

Yetersiz Destek Hatti

Sekil 3’de, yine bir balik kil¢igi diyagramu ile diisiik
miisteri memnuniyetinin sebepleri incelenmistir. Bunun
icin bulunan 3 ana sebep diisiik kalitedeki iirlinler, yiiksek
fiyatlandirma ve yetersiz destek hattidir. Her ana sebebin
alt sebepleri de yine yukaridaki gsekil iizerinde
gosterilmigtir.

parkinin tamami.

* Metot (Method):
kullanilan yontem ve amaca
ulagma sekli

* Malzeme (Material):
hammaddeden siirece dahil
edilen her tiirli islenmemisg
girdiye kadar olan genis

yelpazedir.

e Insan giici (Man Power/Mind Power): Gerek
fiziksel gerekse zihinsel giicii ile siirece katki
saglayan insan giicii.

e Olgiim (Measurement): Kriterlerin belirlendigi
Olglim sistemi, konulan hedefler ve Ol¢gmede
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kullanilan yontemler.

* (Cevre (Milieu /Mother Nature): Siirecin yer aldig1
ortam ile olan iliskisi. Ornegin iiretim sisteminin
maruz kaldig1 basing, 1s1, nem gibi ¢evre kosullar
veya ¢evre faktorlerinden amaci etkileyen herhangi
birisi. Ornegin bir pazarlama operasyonunda,
pazarlama hedefinde bulunan hedef kitlenin egitim
seviyesi.

Yukaridaki 6M harfi ile baslayan maddeye ilave olarak
bazi kaynaklarda 8M olarak gecen ve ilave 2M maddesi
daha bulunan bir listeden daha bahsedebiliriz. Bu ilave iki
M ise agagida siralanmagtir:

* YoOnetim / Sermaye giicii (Management/Money
Power): Yonetimsel bagar1 ve problem ¢6zme
teknikleri

e Bakim (Maintenance) Ornegin satig sonrasi
yapilan bakim ve destek faaliyetleri veya hizmet
sonrasi miigteri memnuniyeti.

5S: Genelde hizmet sektoriinde agirlikli olarak kullanilan
ana unsurlarin listesidir:

* (Cevre (Surroundings)

* Tedarikciler (Suppliers)

* Sistem (System)

*  Yetenekler (Skills)

* Giivenlik (Safety)

YBS ve Balik Kil¢ig1 diyagramlari

Balik kilcig1 diyagramlar1 (fishbone diagrams) YBS
calismalarinin cok c¢esitli alanlarinda kullanilmaktadir.
Ornegin DeLuca, yaptigi calismasinda, dort diyalektik
sentezleme Ozetinde 4. Sirada yer verdigi kanit tabanl
onay/onay bozma diyalektiginde kullanilan araglardan
birisi olarak balik kil¢181 diyagramina yer vermektedir [3].

Benzer gekilde biligim sistemlerinin yagsam déngiilerinin
dis kaynaga dayandirildigi durumlardaki risk analizini
calisan Chou, ¢alismasinda risk kaynaklarinin incelenmesi
icin balik kil¢i81 diyagramlarindan yararlanmaktadir [4].

Bilisim sistemlerinin iist yonetim agisindan incelendigi ve
bilisim sistemlerinin farkli fonksiyonlarinin farkli kalite
standartlart igerisinde algillandig1 ayrimci bir yaklagimi
inceleyen, Chow ise caligmasinda bilgi sistemlerinin
temellerini analiz ederken balik kil¢ig1 diyagramlarindan
faydalanmugtir [5].

Referanslar

[1] Ishikawa, Kaoru (1968). Guide to Quality Control.
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[2] Hankins, Judy (2001). Infusion Therapy in Clinical
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Furthering Information Systems Action Research: A Post-
Positivist Synthesis of Four Dialectics , Journal of
Association for Information Systems, V.9, 1.2, pp. 48-72

[4] Chou, D. C.; Chou A. Y (2009), Information systems
outsourcing life cycle and risks analysis, Computer
Standards & Interfaces, Volume 31, Issue 5, September
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[5] Wing S. Chow, King H. Lui, (2001) "Discriminating
factors of information systems function performance in
Hong Kong firms practising TQM", International Journal
of Operations & Production Management, Vol. 21 Iss: 5/6,
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5 Neden Yonetmi (5 Whys)

Sadi Evren SEKER, Istanbul Medeniyet Universitesi, Yonetim Bilisim Sistemleri A.B.D. Isletme Boliimii

academic(@sadievrenseker.com

5 neden yontemi, bir problemin aragtirilmasi veya kalite
calismasindaki sonucu etkileyen faktorlerin bulunmasi
sirasinda kullanilan yontemlerden birisidir. Genelde
uzmanlar veya siirecin icerisinde yer alan insan
kaynagindan faydalanilarak bir sonuca ulagmak icin
kullanilir ancak herhangi farkli bir grup lizerinde de
basarili olabilir. Ornegin miisteriler veya tedarikgiler
tizerinde de kullanilmas: miimkiindiir.

5 Neden yontemi basitge 5 kere arka arkaya bir soru i¢in
neden diye sorar.

Ornek

Ornegin literatiirde sik¢a gegen bir problem olarak bir
aracin ¢alismama sebebini aragtirtyor olalim. Oncelikle
arag¢ calismiyor tespiti yapilir. Tespitin ardindan “’neden”’
sorusu sorulur:

1. Soru: Neden ara¢ ¢alismiyor?

. Cevap : Akii bitmistir

. Soru: Neden Akii bitmigtir?

. Cevap: Akii sarj dinamosu akiiyii sarj etmemis olabilir
. Soru: Neden?

. Cevap: Sarj dinamosu bozulmugtur

. Soru: Neden?

4. Cevap: Sarj dinamosunun kullanim siiresi dolmus ve son
bakimda yenisi ile degistirilmemis olabilir

5. Soru: Neden?

5. Cevap: Arag¢ dogru bir sekilde uzman servisi tarafindan
bakima alinmamuis olabilir.

AW WD~

Yukaridaki 6rnekte goriildiigii iizere neden sorularinin
sonucunda aracin ¢aligmamasi gibi genel bir problemin
sebebi olanin aslinda bakim sirasindaki ihmalkarlik oldugu
gibi detayl1 bir bilgiye erisilmis olunur.

5 Neden yontemi ¢ok farkli alanlarda sorunun kaynaginin
tespiti icin kullanilabilir. Ayrica 5 neden yontemi, balik
kil¢1g1 diyagraminin [1] hazirlanmast i¢in de olduk¢a
faydalidir ve bir problemin sebeplerinin bulunmasinda
aragtirmaciya yardimci olur.

Literatiirde ayrica 5 Neden yontemi ile ilgili elestiriler de
yer almaktadir. Ornegin Toyota’nin kiiresel satin alma
miidiirii olan Teruyuki Minoura tarafindan asagidaki

Bu yazi icin tavsiye edilen atif (APA sekli):

Seker, S. E. (2014) Bes Neden Yontemi (5 Whys), YBS
Ansiklopedi, v. 1, is. 4, Kasim 2014, pp. 5-6

elestiriler yapilmigtir[2]:

* 5 Neden yontemi problemin semptomlar1 (belirtileri)
seviyesinde kalirken problemin kokiine inmekte
yetersiz kalmaktadir.

* Arastirmacinin bilgi seviyesinin 6tesine gitmekten
acizdir. Arastirmaci ve cevaplar1 veren personelin
bilebildigi kadariyla problemin sebeplerini bulmak
i¢cin kullanilabilir ancak bunun 6tesine gecemez.

¢ Arastirmacinin dogru sorular1 sormasi yerine
“’neden’’ sorulari ile arastirmaciy1 yanlsg
yonlendirebilir.

* Sonuclar objektif ve bilimsel olmaktan uzaktir.
Bilimsel olabilmesi i¢in ayn1 sonuclara farkli
zamanlarda da ulagilabilmesi beklenirken, sonuglara
ulagma siireci tekrar edilebilir degildir. Ayn1 problem
icin farkli zaman kisi ve yerlerde farkli sonuglara
ulagilabilir bu da ulagilan sonuglarin dogrulugunu
siipheli hale getirir.

* Problemi etkileyen tek ve en 6nemli sebebi bulmaktan
ise sebepleri dagitmaktadir. Neden sorularina cevap
vermek zorunda olmak bazi durumlarda durulmasi
gerekirken ileriye gotiirerek problemin tespitinden
sonra da farkli problemlerle iligkilendirilmesi ve
¢Oziimiin iiretilmesi gereken noktay1 detaylandirarak
problemin odak noktasinin kaymasina sebep olabilir.

Yukaridaki maddelerin tamami 6nemli olmakla birlikte, bu
problemler genelde tiimden gelim yontemi ile birlikte
kullanildiginda yasanmaktadir. Bununla birlikte elestiriler
1s181nda, her verilen cevabin dogrulugu onaylandiktan
sonra bir sonraki soruya gecmek gibi ilave yontemler
gelistirilmistir. Bu yontemde sadece soru sorulmaz, alinan
cevaplar lizerinde diisiiniiliip tartisilip gercekte ne kadar
etkisi oldugu sorgulandiktan sonra bir sonraki ‘’neden’’
sorusuna gegilir.

Referanslar

[1] Seker, S. E. (2014) Sebep Etki Diyagramlar: (Cause and
Effect Diagrams, Fishbone Diagrams), YBS Ansiklopedi, v. 1,
is. 4, pp. 2-6

[2] "The "Thinking" Production System: TPS as a winning
strategy for developing people in the global manufacturing
environment".
http://toyotagoergetown.com/tpsoverview.asp
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Philips 66 Yontemi

Sadi Evren SEKER, Istanbul Medeniyet Universitesi, Yonetim Bilisim Sistemleri A.B.D. Isletme Boliimii
academic(@sadievrenseker.com

Philips 66 methodu, Hillsdale Kolejinden Donald Philips
ismine ithafen bu ismi almistir. Metodun amaci, konferans
gibi ¢ok kisinin katildig1 ortamlarda katilimeilarin fikir,
goriis ve sorularini toparlayarak diizenli bir hale
getirmektir. Bunu bagarabilmek i¢in toplantiya katilanlar
kiigiik gruplara boliiniir. Genelde bu gruplarin 6’sar kisilik
olmasi ve birer liderinin bulunmasi beklenir. Katilimcilar
kiiciik gruplara boliindiikten sonra konu ile ilgili beyin
firtinasi yaparak fikir ve sorularin birlestirmeleri ve birer
kagida yazmalari istenir. Ardindan biitiin katilimcilarin
katildig1 bir ortamda her gruptan gelen fikirler herkese acik
olarak okunur. Yaklagimi 6 adimda uygulamak
miimkiindiir ve adim adim uygulanig1 asagida sunulmustur:

1. Adim: Katitlimer grup kiiciik alt gruplara boliiniir
(5-10 kisilik). Ardindan birbirlerini
etkilemeyecekleri bir ortama gecerler (tercihen
farkli toplant1 salonlar).

2. Adim: Her takim kendi sozciisiinii secer ve
sozciiler takimlarin toplanti tutanaklarmi bir rapor
haline getirirler.

3. Adim: Her gruba daha onceden detaylica
tanimlanmuis bir tartigsma sorusu yoneltilir ve
tartismalari i¢in vakit taninir (probleme gore
degismekle birlikte genelde 5 dakika ile yarim saat
arasindaki bir vakit).

4. Adim: Her takim olasi fikirlerini ortaya koyar ve
bunlari eleyerek tek bir fikre indirir. Grubun
sOzciisii bu fikri tutanak altina alir ve panel
yOneticisine sunar.

5. Adim: Biitiin takim tiyeleri ana toplanti
salonundaki yerlerine geri doner ve grup kavrami
ortadan kaldirilarak toplant1 tek oturuma geri
indirgenir.

6. Adim: Her grubun sunmus oldugu fikirler biitiin
katilimcilara okunur ve daha sonraki tartigsmalar
icin kayit altina alinur.

Yukaridaki adimlar takip edilirse ilk adimda toplant1 grubu
asagidaki gibi alt gruplara boliiniir:

Bu yazi icin tavsiye edilen atif (APA sekli):

Seker, S. E. (2014) Philips 66 Yontemi, YBS Ansiklopedi, v. 1,
is. 4, Aralik 2014, pp. 6-7
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Grubu 2
[ Grup Sozciist 3 ]
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Grubu 3
Her grup kendi sozciisiinii seger ve panel yoneticisi biitiin
gruplara daha dnceden hazirlanmis olan sorulari yoneltir.
Ardindan her ¢alisma grubu kendi ¢oziimlerini hazirlayarak
grup sozciileri tarafindan bu ¢éziimler panel yoneticisine
iletilir. Toplanan ¢oziimler panel yoneticisi tarafindan
biitiin gruplara okunur.
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Delfi Metodu (Delphi Method)

Sadi Evren SEKER, Istanbul Medeniyet Universitesi, Yonetim Bilisim Sistemleri A.B.D. Isletme Boliimii
academic(@sadievrenseker.com

Delfi metodu, yapisal iletigim i¢in gelistirilmis ve
genellikle gelecege yonelik tahminler icin kullanilan bir
metotdur. Uzmanlardan olusan bir tahmin grubunun iki
veya daha fazla turda tahmin yaptig1 bir oyun olarak
goriilebilir. Ismini Delfi daginin kahinlerinden almaktadir.
Metot uzmanlarin tahmin ile ilgili goriiglerini yazili olarak
(kapal1 usulde) toplar ve tahmini birlegtirerek (6rnegin
ortalamasini alarak) tek bir tahmin halinde biitiin
uzmanlara geri bildirir. Ardindan ikinci turda uzmanlarin
goriislerini diizelterek yeniden tahmin yapmalar1 istenir
[1T[21[31[4].

Ilk turdaki ortalama degeri bilen uzmanlar goriiglerini
degistirmek veya degistirmemek konusunda serbesttir ve
ikinci turda yeni bir tahmin yaparlar. Sonug tekrar toplanir
ve tekrar birlestirilip (6rnegin ortalamasi alinir) ve devam
edilmesi isteniyorsa sonraki turlarda ayni sekilde kapali
olarak tahminler toplanip ortalama alinip duyurulur ve
uzmanlarm yeniden tahmin yapmasi istenir.

Delfi metodunun turlar arasindaki siirekli dongiisii sekil
1°de gorsellestirilmisgtir.

2. Oturum
Yoneticisi, Uzman
3. Birlestirilmis Tahminlerini
Tahreinler Birlestirir
Uzmanlara
Duyurulur

1. Uzmanlar Bir
konuda tahminde
bulunur

Yukaridaki sekilde siirekli devam eden bir siire¢ olarak
Delfi metodu kullanilabilir. Ayrica metodun her turda
dogru sayiya daha fazla yaklastigina inanilmaktadir. Bunun

Bu yazi icin tavsiye edilen atif (APA sekli):

Seker, S. E. (2014) Delfi Metodu YBS Ansiklopedi, v. 1, is. 4,
pp.-7-9

sebebi, bir 6nceki turda kararindan emin olmayan kisilerin
ortalama karar1 duyunca fikirlerini ortalamaya
yaklastirirken bir 6nceki turda kararindan emin olan
kisilerin kararlarini daha az degistirdiklerine olan inanctir.
Delfi metodunun sonlandirilmasina karar verilmesi de ayr1
bir aragtirma konusudur. Genelde daha dnceden karar
verilen bir noktaya erisildiginde son verilir. Bu
sonlandirma noktasi, tur sayisi, uzmanlarin sonlandirma
karar1, uzmanlarin ¢ogunlugunun fikrini degistirmemesi,
ortalamadaki degisimin diislik olmasi gibi sebeplere
baglanabilir [5].

Delfi yontemi, genel olarak yapili gruplarda, yapili
olmayan gruplara gore daha biiyiik basari
gostermektedir[6]. Delfi metotodu ayrica farkli ortamlara
kolaylikla uyarlanabilir. Ornegin miisteri goriismeleri
sirasinda miisteriyi temsil eden heyetin bir konuda fikir
ayrilig1 olmasi durumunda uzlagtirici bir yontem olarak
kullanilabilir.

Delfi Metodunun Ozellikleri

Delfi metotunu diger metotlardan ayiran baglica 6zellikleri
asagidaki sekilde siralanabilir:

1. Katilimcilarin kimligini agiklamamasi: Tahmin
yontemlerinde, 6zellikle de kalitatif tahmin
yontemlerinde katilimeilarin kimlikleri ile yaptiklari
tahminlerin kimligin vermis oldugu yiikii tagimasi ve
bu yiizden tahminlerin ayn1 bilgiye sahip ayni kisi
tarafindan farkli rollerde degistigi goriilmiistiir. Ayrica
grup icerisindeki gii¢ iligkilerinin (power relation)
tahminleri etkiledigi, 6rnegin ast/iist iligkisine gore
tistlerin kararlarindan cok farkli kararlar1 astlarin
vermekten cekindigi, bu sekildeki farkli tahminlerin
“aykir1” veya “cesur” olarak diisiiniildiigii gortilmiistiir
[7] . Ayrica toplumsal gii¢ iligkilerinin kuvvetli oldugu
gruplarda, ilk tahminden sonraki tahminlerin ilk
tahmine kars1 bir tepki olarak anlagildig1 da
goriilmiistiir. Biitiin bu sebeplerden dolay1 bazi
gruplarda kisiligin gizli tutularak tahmin yapilmasinin,
katilimecilarin esit etki hakkina sahip olmasi, birbirini
etkilememesi ve grup icerisindeki gii¢ iligkilerini
kaldirmasi agisindan dnemi oldugu diisiintilmektedir.
Delfi yontemi katilimeilarin grup icerisindeki
rollerinden ¢ok fikirlerinden emin olup olmamasi ile
ilgilenmektedir. Delfi yontemi, tahmini konusunda
emin olan kisiler tahminlerinde sabit kalirken emin
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olmayan kisilerin tahminlerini degistirecegi kabulii
tizerine kuruludur.

2. Bilgi akisimin yapilandirilmasi. Tahmin sirasinda,
toplanan bilginin bir yonetimin siizgecinden ge¢cme
imkan1 vardir. Bu sayede yonetim bir sonraki turu
yonlendirebilmekte, gelen tahminleri istedigi gibi
birlestirebilmekte ve hatta tahminlerden aykir1 olanlar1
eleyebilmektedir. Birlestirme yontemi olarak,
ortalama, ortanca, agirlikli ortalama gibi farkl
yontemler kullanilabilmekte ve buna panel yonetimi
karar vermektedir.

3. Geri bildirimlerin bireysel kontrolii. Tahmin siirecine
dahil olan uzmanlarin kendi tahminlerini
degerlendirmesi gerekmektedir. Her turun sonunda
ortalama degerin duyurulmasi ile tahmin eden kisilerin
kendi tahminlerini degistirme veya degistirmeme veya
ne kadar degistirecegine karar verme imkan1 olugur.

4. Yonetici rolii tanimlanmistir. Paneli yoneten kiginin
konu iizerindeki uzmanligina bagli olarak tahminleri
yonlendirme veya yonlendirmeme imkan1 vardir.
Ayrica tahmin sorusunun hazirlanmasi ve ayni
tahminin farkli sorularla sorulmasinin da katilimcilar
izerinde etki yaptig1 bilinmektedir. Buna gore
tahminin bir tez ve bunu kargsilayan bir anti tez
izerinden iiretilmesi veya tahminin saglikli sekilde
turlar arasinda devam ettirilmesi lizerinde yoneticinin
etkisi bulunmaktadir.

Delfi Metodu ve Yazilimlar

Delfi metodunun basarisi iizerine, 6ncelikle bilgisayarl
delfi (computerized delphi method) yazilimlari
gelistirilmistir. Yazilimlarin amaci, delfi metodunun
caligma siiresini hizlandirmak, turlar1 ve tahminleri
sorgulanabilir kayitlar halinde doniistiirmek ve yonetici
roliiniin baz1 agamalarini yar1 otomatize veya tam
otomatize hale getirmektir.

Ornegin yapilan tahminlerin toplanip sadece
ortalamalarinin alindig1 bir ortamda yoneticinin roliinii bir
bilgisayar yazilimimin iistlenmesi olduk¢a kolaydir. Bu
durumda sadece eksperlerin bulundugu bir delfi metodu
kolaylikla uygulanabilir.

Bilgisayarl delfinin daha sonralar1 geligen internet ve web
teknolojilerine uyarlanmig haline de web tabanli delfi ismi
verilmektedir (web based delphi) [6][7]. Bu yontemlerin en
temel farki, eksperlerin ayn1 ortamda bulunmas1 geregini
ortadan kaldirmis olmasidir. Hatta eksperler farkli
zamanlarda sisteme girerek goriis bildirebilir ve ayn1 anda
online olmalar1 gerekmeyebilir.

Web tabanli delfi metodu uygulama imkani, metodun
gelismesinde de 6nemli bir role sahiptir. Ornegin ¢ok

yiiksek sayidaki kisinin metoda dahil olmas1 miimkiin hale
gelmis ve metodun elektronik demokrasi uygulamalari i¢in
kullanilmasi i¢in kap1 aralamistir [7]. Ayni zamanda birden
fazla siirecin birbirine paralel olarak delfi metodunda
ilerlemesi de miimkiin hale gelmistir. Ornegin uzmanlarin
uzmanlik alanlarma gore siniflara ayrilmasi ve her uzmana
kendi alaninda sorular sorulmasi ve hatta farkl
uzmanliklarin konuya etkilerine gore degisik oranlarda
agirliklarla sonuca etki etmesi miimkiin hale gelmistir.
Bulanik Delfi metoduna gore (Fuzzy Delphi Method),
uzmanlarm farkli uzmanlik alanlarinda edindikleri
tecriibelere dayali olarak farkli miktarda sonuca etki etmesi
istenmektedir. Web tabanlh delfi uygulamalar1 da bu ve
benzeri karmagik uygulamalarda hiz kazandirmakta ve
maliyeti diigiirmektedir.
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DMAIC kavrami, Ingilizce Define (Tanimla), Measure
(Olg), Analyze (Analiz et), Improve (Gelistir) ve Control
(Kontrol et) kelimelerini bag harflerinden olugmus bir
kisaltmadir.
Bu kelimeler aslinda, siirekli kalite siirecinin agamalaridir
ve kalite gelisimi ve yonetimi agisindan onem tagir.
DMAIC bu anlamda bir ara¢ olarak goriilebilir ve
literatiirdeki konumu itibariyle de alt1 sigma (six sigma)
yaklagiminin kullandig1 bir aragtir. Ayni zamanda DMAIC
alt1 sigma yaklagimindan bagimsiz olarak da iyilestirme
amacl kullanilabilecek bir aragtir.
DMAIC yaklagiminin adimlari asagida aciklanmigtir:
Tanimlama (Define): Kalite caligmasi icin en 6nemli ve
ilk adim1 olusturur. Bir problemin, hedefin veya potansiyel
kaynaklarin tanimlanmasi, proje 6l¢eginin,
zamanlamasinin, i giicli dagiliminin, veya list seviye proje
beklenti ve dngoriilerinin tanimlandig1 agamadir.
Tanimlama asamast, kalite calismalarinin geri kalan
adimlarina yon verdigi ve siiregteki biitlin adimlar iizerinde
baglayici etkisi oldugu i¢in son derece dnemlidir. Mevcut
durumun, hedeflerin, niyetlerin, hatta teamiillerin yazil
olarak kayda girdigi, ¢cogu isletmede daha dnce herkesin
bildigi ancak kayit altina alinmamaig bilgi birikimlerini
ortaya ¢ikardig1 ve isletme acisindan bir bilgi kaynagi
(knowledge source)[2] olusturdugu icin de ayrica
onemlidir.
DMAIC siireci, siirekli bir siiregtir. Bunun anlami 5
asamadan olugan DMAIC siirecinin son agamasi olan
kontrol agamasindan sonra yeniden basa donerek devam
eden bir dongii olmasidir.
Tanimlama asamasi, gerek yeni bir kalite veya is siireci
iyilestirmesi, gerekse de kontrol agamasindan sonra devam
eden bir siirec iyilestirmesi i¢in yeniligin (innovation)
ortaya konulacagi agsamadir.
Bu agamada, agagidaki sorulara cevap aranir:

*  Problemler nelerdir?

* Miisteriler kimdir?

* Miisteriler ne ister?

* Kalite kriterleri nelerdir?

Bu yazi icin tavsiye edilen atif (APA sekli):

Seker, S. E. (2014) DMAIC, YBS Ansiklopedi, v. 1,is. 4, pp. 9-
13

* DMAIC siirecinde ele alinacak olan siire¢ nedir?
Bagl diger siirecler nelerdir?

*  DMAIC siirecinin hedefleri nelerdir?

* DMAIC siirecinin sinirlar1 veya 6l¢egi nelerdir?
Burada, tizerinde dnemle durulmasit gereken bir husus,
kalite ¢aligmalarinin ¢ogunun odaginda miisteri olmasidir.
Istisnalar1 olmakla birlikte genelde, gerek hizmet gerekse
liretim sektorlerinde ortaya ¢ikan hizmet veya iiriiniin nihai
faydasi miigteriler icindir. Bu agidan, miigteri isteklerinin
ve kalite i¢in kritik noktalarin belirlenmesi biiyiik Snem
tasir. Bu agsamada miigterinin sesi (voice of the customer
VOC) veya kalite kritikleri (critical to quality, CTQ)
caligmalar1 yapilabilir. Bu ¢aligmalar sahadan toplanan
bilgi tizerinden yapilabilecegi gibi, dogrudan DMAIC
siirecine dahil olan miisteriler/ miisteri temsilcileri veya
saha uzmanlari da miisteri hakkinda bilgi tagiyabilir.

Ornek

Ornegin bir doktorun muayenehanesine gelen hastalarin
daha kaliteli hizmet almasini istiyor olalim. Bunun i¢in
hastalarin randevii almasindan tedavisinin tamamlamasina
kadar gecen, hasta kabulii, doktor goriismesi, laboratuvar
tetkikleri, goriintiileme siireci, teshisin konulmast, ilgili ilag
ve medikal malzemenin kullanilmasi gibi ¢cok sayidaki
agsamanin detaylandirilarak bir akig halinde cizilmesi ve
hatta bu cizim icin deger yayilma haritas1 veya iglem akig
cizelgesi gibi enstriimanlarin kullanilmasi, tanimlama
agmasi olarak diisliniilebilir.

Tanimlama agamasinda ayrica doktorun ofisindeki kalite
artig1 icin hayal edilen ve hastalarin ¢ok daha az bekleme
siiresi olan, yeni bir senaryoyu da yine deger yayilma
haritas1 veya siirec akis ¢izelgesi gibi araclarla hazirlamak
miimkiindiir.

Olciim (Measure): Bu asamada, bir nceki asama olan
tanim asamasinda ortaya konan degerlerin sayisal olarak
tespiti yapilir. Ornegin mevcut durum ve gelistirilmesi
istenen durum hakkinda sayisal veriler toplanir. Basariy1 ve
sonuclart 6l¢gmek i¢in lgme yontemleri ortaya konulur. Bu
asamanin onemi, sayet bagarili bir 6lcme yapilamaz veya
Olcme yontemi gelistirilemezse biitiin DMAIC siirecinin
basarisiz olmasi riskini tagimasidir.
Bu agamada asagidaki konulara dikkat edilmelidir:

e Mevcut durum ve ulagilmasi istenen durumun

sayisal olarak ifade edilmesi
* Proje i¢in metriklerin olusturulmasi ve siirecin
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performans degerlerinin sayisal olarak ifade
edilmesi.

* Siire¢ sonundaki ¢iktilarin belirlenmesi ve
oOlciilebilir hale getirilmesi.

Olgiim sisteminin elestirel olarak gozden
gecirilmesi. Ornegin 6l¢gme sisteminin yetenekleri
ve hata ihtimallerinin ortaya konulmasi.

* Siirecin yliksek seviyeli bir akiginin ortaya
konulmasi ve detaylandirilmasi kullanilabilir.

Ornek

Bir dnceki adim olan tanimlama asamasinda anlatmaya
bagladigimiz doktorun muayenehanesi drneginden devam
edelim. Bir 6nceki asamada, mevcut durum ve beklenen,
istenen hayali durum tanimlanmis, bu tanimi anlagilabilir
kilmak ve netlestirmek i¢in de 6rnegin deger yayilma
haritasindan faydalanilmig olsun. Olgiim agamas1, bu deger
yayilma haritasinin sayisal degerlerinin yazilmasi olarak
diisiiniilebilir. Ornegin randevu almak igin bekleme siiresi
nedir? En yakin randevu kag giinde alinabilmektedir?
Doktorun ofisine gelindikten sonra hasta kaydi ne kadar
siirede yapilmaktadir? Hasta kaydindan sonra bekleme ne
kadardir? Gibi deger yayilma haritasinin her agamasi
sayisal olarak dl¢iilmelidir. Hatta daha fazla bilgi
saglanmasi i¢in, bu sayisal degerlerin en kisasi, en yiiksegi
ve ortalamasi gibi birden fazla degerin bulunmasi, giinliik
kac hastanin ziyaret ettigi ve hatta hangi rahatsizliklarin
daha cok etkiledigi gibi gelistirmeye 151k tutacak bazi
istatistiksel degerlerin toplanmasi olduk¢a 6nemlidir.
Ornegin bu asamada Pareto analizi [1] gibi analizler
yapilabilir.

histogram, Pareto ve line-plot veya scatter chart
gibi araglardan yararlanilabilir.

* Detayli siirec haritalarinin olusturulmasi ve
problemin kaynagini olugturan unsurlarin bu
haritalarda belirtilmesi. Ayrica bu belirtilen
noktalardaki degisimlerin bagka hangi noktalari
etkileyeceginin veya bagka hangi noktalardan
etkilendiginin (sistem igerisindeki iligkisi bulunan
diger unsurlar ile olan iligkisinin) bulunmasi.

Alt1 sigma yaklagimi, bize yukarida da bahsi gecen ¢ok
sayidaki istatistiksel araglar1 kullanma imkan1 saglamistir.

Analiz (Analyze): Bu agamanin amaci, problemin
¢Oziimiinde yardimci olacak ana unsurlarim bulunmasi
(belirlenmesi), bu unsurlarin dogrulanmasi ve ¢dziim icin
alternatiflerin caligilmasidir.
Ornegin neden/sonug iliskilerinin gosterildigi balik kilg1g1
diyagrami gibi diyagramlardan bu agamada
faydalanilabilir. Hatta problemlerin ¢dziimii i¢in dncelik
belirlemede Pareto analizi gibi yontemler kullanilabilir.
Belirleme asamasinin ardindan dogrulama agamasinda,
coklu oylama (multi-voting) benzeri ¢coklu karar verme
yontemleri kullanilabilir.
Analiz agamasinda dikkat edilecek hususlar1 agagidaki
sekilde siralayabiliriz:
*  Tanimi yapilmig problemin sebeplerinin
listelenmesi
* Problem sebeplerinin (faktorlerin) 6nem sirasina
sokulmasi
* Siirece etkisi bulunan faktorlerin degistirilmesinin
sonuca etkilerinin 6l¢iilmesi veya tahmin edilmesi.
Bu agamada, istatistiksel araclardan, 6rnegin

Ornek

Ornegin bu asamaya kadar 6rnek olarak takip ettigimiz
doktor muayenehanesindeki kalite iyilestirme
calismasinda, problemler nelerdir sorusunu sormak ve
cevap aramak ile ige baglariz. Diyelim ki problem olarak
miisterilerin bekleme siirelerinin uzun olmasi ve bu siirenin
azaltilmasi seklinde bir tanim yaptik. Bu durumda bu
problemin dncelikle dogrulamamiz gerekir. Ornegin
hastalarin ¢cogu icin ¢ok daha 6nemli problemler varken bu
sekilde bir problemle ugragsmak yerinde olmaz. Bunun icin
yapilacak islerden birisi de anketler veya miisterilerin
sikayetlerinin dogru analiz edilmesidir. Toplanan veriler
tizerinden en 6nemli problemi tanimlayama ve bu
problemin gergekten 6nemli oldugunu ve ¢éziilmesinin bir
kalite artis1 saglayacagini onaylamaliy1z. Diyelim ki
yapilan anket sonucunda agagidaki problemler belirtildi:
Bekleme Stireleri %74

Maliyetler %5

Muayene Ucretleri %5

Calisan Memnuniyeti %4

Hasta Iligkileri %4

Binanin Temizligi %3

Hastane Raporlarina Online Erisim %3

Otopark yer bulunamamasi %?2

Kantin kalitesi %2

Ve biz problemler arasinda en 6nemlisini bekleme siireleri
olarak tanimlamig ve bunu ¢6zmek icin bir kalite
iyilestirmesi hedefi belirlemis oluyoruz.

Unutulmamalidir ki, kalite iyilestirmesi siirekli bir siirectir.
Ornegin bu asamadaki kalite iyilestirme ¢alismas1 bekleme
stireleri olurken, bir sonraki asamada maliyetler, muayene
ticretleri, calisanlarin memnuniyeti veya hasta ile olan
iligkisi gibi cok sayidaki farkl kalite dl¢iisii daha sonraki
asamalarda ele alinabilir. Veya bekleme siireleri
konusundaki kalite iyilestirme ¢alismasi i¢in bu agamada
konulan hedef daha sonraki kalite dongiilerinde arttirilarak
devam ettirilebilir.

Gelistirme (Improve): Bu asamada, probleme ait
coziimlerin bulunmasi, testlerinin yapilmasi ve ¢oziim
adina uygulanmasi amaclanir. Céziim icin alt1 sigma

10
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yaklagimi tarafindan cok sayida arac kullanilabilir, 6rnegin
“’alt1 diisiinen sapka’’ veya ‘’rastgele kelime’’ gibi beyin
firtinas1 yontemleri kullanilabilecegi gibi, deney
tasarimlariin (Design of Experiments, DOE) kullanildig:
daha karmasgik araclar tercih edilebilir. Ancak bu asamanin
amaci, simdiye kadar tanimi1 yapilmaisg, dl¢iilmiis ve analiz
asamalar1 gecilmis olan probleme ¢6ziim Onerileri sunmak
ve bu Onerilerin uygulamaya gegisini saglamaktir. Bu
amacla agagidaki agsamalar izlenebilir:
*  Yenilik¢i (innovative) ¢coziimler iiretilmesi
* Basit ve kolay ¢oziimlere 6ncelik verilmesi
* PDCA (Plan-Do-Check-Act,
Planla-Yap-Kontrol-Eylem) gibi
asamal1 uygulama adimlarinin
kullanilmasi . 14
12

10

* Deger Yayilim Haritas1 (Value
Stream Map, VSM) gibi araglarin
kullanilmasi

* Elde edilen sonuglar 15181nda
iyilestirmenin uygulanmasi

* Detayli uygulama planlarinin
cikarilmast

*  Gelistirmelerin uygulanmasi

O N M Ov

Bilgi

Kontrol Cizelgesi, bir sistemden alinan ve bir amaca
yonelik olarak iglenen verilerden elde edilir. Genelde iki
boyutlu olan ¢izelgenin yatay ekseni zamani ifade
etmektedir. Dikey eksen ise gdzlemlenen degiskeni
gostermektedir. Ornegin bir iiretim sistemindeki hatalt
tiriinlerin 6rnekleme ile gdzlemlendigi ortamda, giinliik
yapilan hatali iiriin sayimlari agsagidaki sekilde olsun:

Yukaridaki bu grafik bize sistemin gzlemlenmesi

Hatal Uretim

Ginl Gin2 Gin3 Gin4 Gin5 Gin6 Gin7 Giin8 Giin9 Giin 10

Ornek

Boliim basindan itibaren anlattigimiz 6rnegimizi
gelistirelim ve hastalarin bekleme siirelerini azaltmak i¢in
yapmis oldugumuz analiz ¢ergevesinde bir gelistirme
onerelim. Ornegin gelistirme fikrimiz sistemdeki zaman
kaybina sebep olan randevii sisteminin elektronik ortama
taginmasi ve hastalarin gériisme 6ncesinde elektronik
olarak randevii almalarina izin veren yeni sistemin
kullanilmasi olabilir. Bu asamada deger yayilma haritalari
(value stream map) [3] gibi araglardan faydalanilabilir.

sonucunda zamana bagli olarak hata miktarini veren
degiskenimizin nasil davrandigini géstermektedir. Bu ve
benzeri grafikler kullanilarak zaman igerisindeki
degisimler izlenebilir. Ayrica bu grafikler ile isletmelerde
ve igletme ¢evrelerinde yasanan olaylar arasinda baglanti
kurularak grafikteki degisimin hangi olaylardan etkilendigi
veya hangi olaylar1 nasil etkiledigi sorgulanabilir.

Ornek

Kontrol Et (Control): Bu asamanin amaci, elde edilen
gelistirmelerin siirdiiriilebilir hale getirilmesidir.
Geligmelerin sisteme ve sonuglara etkisi izlenir, bu etkinin
kalic1 olmasi icin gerekli adimlar atilir. Kontrol
asamasindaki en 6nemli adim bir kontrol planinin
cikarilmasidir. Bu planin ¢ikarilmasi, daha 6nceki kalite
dokiimanlari, is siirecleri ve egitim

kayitlar gibi kaynaklardan

faydalanilabilecegi gibi ¢ikan kontrol

planinda da bu kaynaklarin yeni sisteme | 15
gore giincellenmesi gerekir.
Ayrica, hem yeni gelistirilen sistemdeki

. T . 10
degisimlerin gézlemlenmesi hem de
siirecteki degisimlerin daha iyi analiz
edilebilmesi icin bir kontrol ¢izelgesi de S
kullanilabilir.

0

Yine, bu agamaya kadar takip ettigimiz ornek iizerinden
devam edecek olursak. Hastalarimizin doldurdugu anket
tizerinden elde ettigimiz sonuclara gére bekleme siirelerini
azaltmak i¢in yapmis oldugumuz gelistirmelerin etkisini bir
kontrol cizelgesi lizerinden takip edebiliriz. Asagidaki gibi
bir takip cizelgesi hazirlayalim:

Ortalama Bekleme Siresi

Ginl Giin2 Giin3 Giind4 Gin5 Gin6 Gin7 Giin8 Giin9 Giin 10
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Yukaridaki ¢izelgede goriildiigii iizere, 6rnek olarak secilen
hastalarin sistemdeki bekleme siireleri zamana bagli olarak
takip edilmigtir. Yapilan iyilestirme neticesinde 7. Giinden
itibaren bu siirenin azaldig1 gézlemlenmis ve bu azalmanin
sistemde siirekli oldugu da goriilmiistiir. Yapilan
iyilestirmelere gore bazi durumlarda sisteme etkisi geg¢
olabilmektedir. Ornegin biz iyilestirme olarak online
randevu sistemi onerdik. Caliganlarin hastalar1 bu konuda
bilgilendirmesi ve hastalarin bir kisminin bu randevu
sistemine girerek randevu almasi, yani yeni sistemin
Ogrenim siireci biraz vakit alacaktir. Buna benzer sekilde
farklr gelistirmeler icin farkli gecikmeler olabilecegi g6z
oniinde bulundurulmalidir.

Ilave Adimlar

DMAIC adimlar1, yukaridaki son adim olan kontrol ile
bitmekle birlikte ¢cogu arastirmact bu adimlar1 biraz daha
ileriye gotiirmektedir. Ornegin, yukarida sayilan adimlarin
basariya ulagmasi halinde bu adimlarin farkli problemlere
uygulanabilmesi adina elde edilen bilgi birikiminin
degerlendirilmesi ve diger isletmelerle paylasilmasi lizerine
kurulu bir bilgi ekonomisinden bahsetmek miimkiindiir.
Yine bu iyilestirmelerin sonuca etkisinin, igletmedeki
biitiin calisanlarla paylasilmasinin, isletmedeki personelin
moralini yiikseltecegi gibi, bundan sonraki kalite
caligsmalarinda da personelin daha istekli olacagi ve kalite
caligmalarina daha cok yardim edecegi bir gercektir.

Referanslar

[1] Seker, S. E. (2014) Pareto Prensibi, YBS Ansiklopedi, v. 1,
is. 3,pp. 26 - 29

[2] Seker, S. E. 2014 Bilgi Yonetimi, YBS Ansiklopedi, v. 1, is.
2,pp. 8-13

[3] Seker, S. E. (2014) Deger Zincir Analizi, YBS Ansiklopedi,
v.1,is. 3, pp. 28 - 29
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Kalite Fonksiyon Uygulamasi
(Quality Function Deployment, QFD)

Sadi Evren SEKER, Istanbul Medeniyet Universitesi, Yonetim Bilisim Sistemleri A.B.D. Isletme Boliimii
academic(@sadievrenseker.com

Kalite Fonksiyon Uygulamasi
Literatiirde Ingilizce Quality Function Deployment
kelimelerinin bag harflerinden olusan QFD olarak da gecen
terim basitce kalite boyutundaki kullanici taleplerini
oOlciilebilir ve yonetilebilir sayisal degerlere doniistiirmeye
yarayan ve bu sayede alt sistemlerin, iliretim ve hizmet
parcalarinin ve neticede de siirecin kalitesinin arttirilmasina
yardim eden yontemdir.

Kavram ilk olarak, 1966 yilinda Japonyada Dr. Yoji Akao
tarafindan kalite giivencesi, kalite kontrolii ve deger
miihendisligi alanlarindaki ¢aligmalarin birlestirilmesi ile
ortaya ¢tkmistir'.

QFD temel olarak bir isletmenin veya i ortaklarinin bir
stirecin kalite iyilestirmesine, pazar segmentleri, igletmeler
veya teknoloji gelistirme ihtiyaglar1 agilarindan bakmasin
saglar. Teknigin sonucunda cizelgeler ve matrisler
cikarilarak kalite yonetimi miimkiin kilinir.

QFD temel olarak miisterinin sesi, veya miisteri istekleri
olarak toplanan bilgilerin, miihendislik notasyonuna
gecirilmesi olarak da diisiiniilebilir. Bu anlamda QFD
ciktilari tekrarlanabilir ve test edilebilir 6zelliklerdedir.
Hatta ciktilar arasinda dncelik tanimlamak ve ¢iktilarin
belirli 6nceliklere gore siralanmasi da miimkiindiir.
Teknigin en onemli 6zelliklerinden birisi miisteri
isteklerine odaklanan kalite standartlarindan olan ISO
9000:2000 icerisinde yer aliyor olmasi ve ¢cok genis
yelpazedeki hizmet, tiiketici

asagida gosterilmistir:

5. Cah

3. Teknik Gereksinimler

4. lligkiler Arasi

1. Misteri Talepleri
ISUIeN BPWeE|UR|d 7

6. Hedefler

Yukaridaki sekilde gosterildigi lizere,

tiriinleri, askeri iiriinler ve teknoloji
tiriinleri i¢in kullanilabiliyor
olmasidir.
QFD Matrisi
QFD caligmasinin 6 temel unsuru
bulunur bunlar agagidaki sekildedir:

1. Miigteri Talepleri

2. Planlama Matrisi

3. Teknik Gereksinimler

4. Tlligkiler Aras1 Bolge

5. Cat

6. Hedefler
Yukarida siralanan bu unsurlarin
QFD caligmasi icerisindeki durumu

Bu yazi icin tavsiye edilen atif (APA sekli):
Seker, S. E. (2014) Kalite Fonksiyonu Uygulamast, YBS

Ansiklopedi, v. 1,is. 4, pp. 13 - 21

Konunun daha fazla detayina
girmeden once yukaridaki seklin
aslinda Dr. Akao tarafindan 1976
yilindaki Mistubishi firmasinda
gelistirilen kalite evi (house of
quality) calismasi oldugunu
sOylemekte yarar vardir. Bu

calisma Dr. Akao’nun kendi
ifadesiyle aslinda QFD’nin kendisi
degildir. Daha ¢ok QFD’nin bir
uygulamasidir ancak konunun daha
iyi anlagilabilmesi i¢in boyle bir
uygulama ile konuyu anlamak daha
kolay olacaktir.

QFD caligsmast icin ¢ikarilan yap1 aslinda
bir ev seklindedir ve bu gseklin 3 boyutlu
oldugunu sdylemek miimkiindiir. 4
numarali iligkiler aras1 boliimii ¢evreleyen
1,2,3 ve 6 numaralar1 kutularin aslinda 3.
boyuttaki derinlik olarak diisiiniilmesi
miimkiindiir.
Yukarida listesi verilen QFD unsurlarini
teker teker anlatarak devam edelim:

1. Miisteri Talepleri
Miisterinin sesi olarak gegen ve
miisteriden cesitli yontemlerle (anket,
goriismeler, dilek ve sikayetler vs.)
toplanan taleplerin belirli bir yapidaki
listesidir. QFD ¢aligmasina girmeden dnce

toplanan bilgilerin belirli bir yapiya sokulmasi gerekir. Bu

yapiya sokmak icin dncelikle her miisteri talebi ayr1 bir
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karta yazilir ardindan bu kartlar QFD caligmasi1 yapan ekip
tarafindan ilgili konulara gore gruplanir.

Ardindan her grubu ifade eden bir baglik kart1 gruplara
atanir. Ardindan bu grup basliklarini tutan daha iist
bagliklar olusturulur ve biitiin kartlar1 ifade eden tek bir
kart olana kadar miigteri talepleri gruplandirilmig olur.

listemize ekleniyor. Ardindan biitiin kartlari toparlayan
daha iist bir baglik olusturuyoruz:

*  Tekstil Uriinii Ozellikleri

1. Kullanim

2. Performans

3. Goriiniim

Ornek
Ornegimiz bir tekstil firmasinn iiriinleri hakkindaki
miisteri yorumlar1 olsun. Bu yorumlari ilk adimda
topluyoruz ve drnegin toplanan talepler asagidaki sekilde
olsun:

*  Uriinlerin giiven hissettirmesi
* Hareketi engellememesi

* Farkli elbiselerle giyilebilmesi

Son haliyle QFD c¢aligmamizin kartlari agagidaki sekilde
gruplanmis oluyor:

Yukaridaki yapiy1 bir tablo seklinde gostermek de
miimkiindiir. Bunun i¢in agagidakine benzer bir tablo
tasarliyoruz:

*  Giyim kolaylig:
e Aksesuarlarla kullanilabilmesi

| |
| |
| |
| |
| |
| |
: Uriiniin Haifligi :
| |
| |
| |
| |
| |

*  Giyim kolayligi : :_GbriJnUm : I'T(ullamm
* Rahatlik | | |
e Cekicilik | Cekicilik : | FaGrl'd{lElbb'ilseler'Ie
*  Aksesuarlarla kullanilabilmesi | | | | lylieblimes
* Hafifligi | I | I
Simdi QFD ekibimiz bu toplanan I i ——— I
miigteri taleplerini gruplandiracak ve | Performans | Giyim Kolayligi
diyelim ki agagidaki gibi gruplara | Hareketi :
: |
?)’gflip | Engellememesi | Ak tar]
. : sesuarlarla
*  Farkli elbiselerle giyilebilmesi : : Kullanilabilmesi
| I
| I
| I
| I
| I
|
|

* Rahatlik Rahatlik

2. grup:

* Hareketi engellememesi Glivenli Hissettirmesi |

*  Hafifligi TTTTTT T

e Uriinlerin giliven hissettirmesi ~ |! ————— e ———

3. grup: - -

*  Cekicilik

Ayrilan gruplar yine ekibimiz tarafindan grup bagliklari O ——

altinda toplaniyor. Yine 6rnek olarak agagidaki sekilde PerforT:wl;sr:;] Uru:ﬁ:!:?moze”'g;énum

gruplandirildigini diisiinebiliriz:

1. Kullanim:

*  Farkli elbiselerle giyilebilmesi Py %

*  Giyim kolaylhigi gz 2

*  Aksesuarlarla kullanilabilmesi % E g

* Rahathik 5 E_% =

2. Performans: oo |E

* Hareketi engellememesi = |2 'g: g

- Hafifligi ~lz131E|2|E|z|e

*  Uriinlerin giiven hissettirmesi AESE § AR

3. Goriliniim: 3 Z|B|8|&|8|%|F

*  Cekicilik Yukaridaki haliyle QFD icin ilk adim olan ve miisterilerin

Yukaridaki her grup bagligr da yeni birer kart olarak sesini yansitan calismay! tamamlamis oluyoruz. Yukaridaki
matris QFD diyagramimizin ilk kismini olugturacak ve
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bitmis QFD diyagramimizda 1 numarali kutu yerine
yerleserek asagidaki sekilde yer alacak:

Onem (5 ¢ok 6nemli, 1 6nemsiz)

5 4 3 2 1

5.Cah

3. Teknik Gereksinimler

Gekiclik
Rahatlik

GArGnim

n Ozeliider

Aksesuarlarh Kullaabimesi R
Glyimn Kolayhs 4. lligkiler Arasi
Farkli Elbiselerle GiyBebilmesi

Hareketleri Engeliememnes

Tekstil UrGnlerin
ISLIEIA eWejue|d 7

Performans

Hafiflik

Glven

6. Hedefler

2. Planlama Matrisi
Planlama matrisi, birinci asamada toplanan miigteri
taleplerinin onceliklerinin belirlenmesinde ve mevcut
iriinlerin kalite algisinin anlagilmasinda kullanilir. Ayrica
yapilacak olan kalite calismasinin sonucunda yeni bir
tasarim i¢in temel tegkil eder. Planlama matrisindeki 6l¢iim
degeri miisteri taleplerinin iizerine inga edilecegi i¢in bu
matrisin olusturulmasindaki agirliklar veya 6ncelikler
genelde miisterilerden toplanan bilgiler iizerine insa
edilmektedir. Ornegin anket veya miisteri goriismeleri gibi
yontemlerle bu bilgiler toplanabilir. Anketlerin daha etkili
kullanilabilmesi icin genelde miisterilerin agirliklar1
belirlemesine imkan saglayan ve miisteriye dogrudan
onceliklerin soruldugu anketlerin uygulanmasinda da yarar
vardir.
Bu agamada planlama matrisi i¢in ayrica rakipler ve piyasa
kosullar ile ilgili bilgilerin de toplanmas1 miimkiindiir.
Isletme kendi istedigi ve kendisi i¢cin 6nemli olan bu
bilgileri bir odak miisteri grubu iizerinde anket vasitasiyla
uygular. Toplanan veriler QFD seklinin 2 numarali
planlama matrisini olusturur.

Giyim Kolaylig

Aksesuarlarla
Kullanilabilmesi

Rahatlik

Yukaridaki bu anketi miisterilerin doldurmasi sonucunda
daha 6nceki agamada belirlenmis olan miisteri talepleri
arasinda bir 6nem siralamasi olusturulmusg olacaktir.
Ornek olarak asagidaki sekilde dolduruldugunu kabul
edelim:

Onem (5 ¢ok 6nemli, 1 6nemsiz)

5 4 3 2 1
Giyim Kolayhig: | X
Aksesuarlarla X
Kullanilabilmesi
Rahatlik X

Ornek

Yukarida baglamis oldugumuz 6rnek ile devam edersek,
ornegin kullanim grubundaki miisteri taleplerinin
degerlendirilmesi i¢in asagidaki gibi bir anket
hazirlanabilir.

Bu anket sonucuna gore en 6nemli kriter giyim kolayligt,
ikinci dnemli kriter rahatlik ve en son 6nemli kriter ise
aksesuarlara kullanilabilirlik olarak belirlenmigtir.

Bu anketin yapilmasi sirasinda, isletme bu kriterlerin
belirlenmesinin yaninda, kendisi i¢in 6nemli olan bazi
bagka sorular da ekleyebilir. Ornegin sadece miisterilerin
kendi siibjektif goriigleri yaninda, miisterilerin rakip
tiriinler i¢in goriiglerinin alinmasi da s6z konusu olabilir.

£
[ — a [=
Tle|e
=
— = ~
c Slala
X5
5 2| = | =
Giyim Kolayhg 5[ 4 5 4
Aksesuarlarla Kullamilabilmesi | 2| 3| 5 3
Rahathk 3| 4 5| 3

Yukaridaki 6rnekte hazirlanan anket ile ayn1 sorularin
Ooneminin yaninda, mevcuttaki miisteriye arz edilen iiriiniin
durumu ve iki farkl: rakip i¢in ayni tirliniin durumu
sorgulanmistir. Bu bilgiler alindiktan sonra 6nemine gore
agirliklar verilerek bir 6nem sirasi ¢ikarilabilir.

Sonugta toplanan veriler QFD matrisinin 2 numarali
blogunu olusturacaktir.

Son haliyle yukaridaki sekilde ikinci boliimde
tamamlanmig oldu siradaki 3 numarali blok olan teknik
gereksinimlerle QFD calismasina devam edelim.
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Basing direnci
Yikamaya direng
Renk direnci

Kuru temizleme direnci

YBS ANSIKLOPEDISI, CILT 1 SAYI 4 ARALIK 2014
. Utii Direnci
. Yirtilma direnci
Yanicilik sinif
> Gan Uriin Esnekligi
Kumagin Esneme Orant
E cle
3. Teknik Gereksinimler . 3| 2| | Bulisteyi asagidaki sekilde bir
5| £|£ | tablo haline getiriyoruz:
=8| -~ o
; HHEE o |8
5 §lz|z|z 'ag.a%._'gg
e o Gelii EEEINNE Y
2 S R.lahat'lk ‘.2344 g“‘i‘:’i_“.{ggé
(5| E[ ™ Asesuariarh Kullanabimes ) Aksesuariarla Kullanilabilmesi | 4| 2| 4] 4 S| E|2|%|2|=|E|E
53] prvmr—ry 4. Iliskiler Arasi Giyim Kolaylig JEEE IR S| £ 5_‘5:
5 Farkli Elbiselerle Giylebilmesi Farkh Elbiselerle Giyilebilmesi| S| 4| 5| 4 - 2 -
3 g[ Hareketleri Engellememes Hareketleri Engellememesi 2| 3| 5| 3 2
."-'g Hafiflik Hafiflik 3| 4] 5| 3 NN : : :
H| Ginen Gaven 4| 3] 4[5 IIIII]@
Ardindan tablonun son halini
6. Hedefler QFD diyagramina ekliyoruz:
Siradaki asama iligkiler arasi
3. Teknik Gereksinimler
Bu agamada mevcut iiriin ile ilgili miihendislik /\
caligmast yapilmalidir ve iiriiniin 6l¢iilebilir 5. Catr
biitiin teknik 6zelliklerinin ¢ikarilmasi ile ise g
baglanir. Ardindan her 6lgiilebilir deger i¢in o| ¥|l-|5|_|2s
yukari, agag1 veya yonsiiz olarak gelistirme - s ';f z § .% g
yonii belirlenir. Yani her teknik kriter arttikca El% ;’ = '§ 2| g 1;' HAP
liriiniin kalitesi artmaz, bazi kriterlerin yonii “13|3|2|5|5|E|5 -z 33
asag1 bazilarmin ise yukari olabilir. Ornegin bir ” § - HEE
makine pargasinin hafif olmasi isteniyqrsa 1 :x N £l 2 -é f.‘
parcanin agirligi azaldikca daha degerli hale L LI () & g -1F
gelecektir buna karsilik 6rnegin dayandigi et [Cekicili al 4| 5| 3
basing arttik¢a daha degerli oldugunu . Rahatlik 2 3| 4 4
soyleyebiliriz, yani dayandig1 basing ve i e 2"’"{:1";:"‘&“'“""“”"”" : i ‘; ‘;
parganin agirhig1 birbirinin tersi yoniindedir, 1 T 4. lligkiler Arasi Fat;uEm&siler.lc(:vﬂebdmsi 5| & 5| &
biri artarken deger kazaniyor digeri ise 3| | st Grebioes]| Hareketler Engellememesi | 2| 3| 5| 3
azalirken deger kazaniyor diyebiliriz. Bu i3 Hafiflik 3| 4] 5[ 3
durumda ok yénleri bu deger yonlerini i s Given 8 31 45
gosterecek sekilde isaretlenir.
= 6. Hedefler
Ornek
Yukarida baglamis oldugumuz 6rnek ile devam
edersek, tekstil iirlinleri icin uzmanlarimiz agagidaki gibi ‘ bolgenin doldurulmasidur.
bir teknik 6zellikler listesi hazirliyor olsunlar.
Direng

4. lliskiler aras1 matris
Bu agama QFD diyagraminin en can alic1 ve en fazla vakit
alic1 agamasini olusturur. Bu agsamada daha dnce
tamamlanan boyutlar arasindaki ge¢is iki boyutlu bir matris

iizerinde isaretlenir. Isaretleme sirasinda 3 ihtimalden birisi
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tabloya yerlestirilir. Bunlar zorunlu olmamakla birlikte
genelde yiiksek anlaminda kirmizi bir daire, orta anlaminda
mavi bir kare veya diisiik anlaminda yesil bir licgen olarak
kullanilir. Tligkiler arasi tablo tamamlandiktan sonra her
miisteri isteginin ilgili teknik detaya gore ne kadar etkili
oldugu belirlenmis olur.

Direng
Basing direnci
Yikamaya direng
Renk direnci
Utii Direnci
Yirtilma direnci
Yanicilik simifi

Ornek

Yukarida baglamis oldugumuz 6rnek ile devam edersek,
tekstil iirtinleri i¢in uzmanlarimizin bir 6nceki adimda
belirledikleri teknik detaylar ile miisterilerden toplanan
ozellik aragtirmasi sonuglarini birlegtiren bir tabloyu
hazirliyoruz. Doldurulacak olan tablo agagidaki gibi
diisiiniilebilir:

Cekicilik A
Rahatlik (-
Aksesuarlaria Kullanilabilmesi

Giyim Kolayhg: A

=
o =
o=

[_ 'C L F::; Kuru temizleme direnci
>l

= Farkh Elbiselerle Giyilebilmesi H
Y § ol - Hareketleri Engellememesi
HHEIHEIHE Hafiflik =)
SE|C|2|E|2|5 _{:’; Gi
HHBEHEEEE dven @l @]
= o _cfg é g § Z|E Hazirlanan tablo QFD diyagraminda ilgili alana yerlestirilir
== 2 = ve QFD diyagramimiz agagidaki sekli alir:
2
Cekicilik /S.Ch
Rahatlik -
Aksesuarlarla Kullanilabilmesi 1H 5 3|2l
Giyim Kolaylig 2| £ S|E|E § -5 i’s
Farkli Elbiselerle Giyilebilmesi £ ';’_, ; ; -';: AHE g cle
Hareketleri Engellememesi - 5 _‘é 2| S —g E ;: § §
Hafiflik > g e 5l ele
Given . .i . : .55 'E “E
Amacimiz her hiicreye ilgili miisteri talebinin ilgili LT T [ [ & g A4
teknik detaya gore ne kadar 6nemli oldugu [Tel 1@ WA A ] [cekcii 4 4 5[ 3
isaretlenir. Ornegin listemizdeki ilk eleman olan (oot @ e A z::g:r”uwammi : : :
cekicilige renk direncinin etkisi yiiksek veya et — 9 Giyim Kolaylg) IREE
listemizin son elamani olan giiven i¢in yanicilik M somsauvs| | Farkh Eiselerl Gyebimesi| S| 4| 5| 4
siifinin 6nemi yiiksek iken giyim kolayligina kuru A s - :;‘:::;"e” Engellememesi : 2 : ;
temizleme direncinin etkisi diigiik olabilmektedir. 18] ot L) ~ NG
Tabloyu bu bakis acisina gore dolduruyoruz ve yine : o= - e
ornek olarak agagidaki gibi dolduruyoruz:
6. Hedefler

5 Cati

Cat1 asamasinda teknik asamada ¢ikarilan 6zellikler
arasindaki iligkiler belirlenir. Yani ii¢iincii agama olan
teknik gereksinimler ¢ikarildiktan sonra bu gereksinimler
arasindaki herhangi bir 6zelligin diger 6zelliklerin 6nemini
arttirmasi veya azaltmasi gibi bir etkisi olup olmadig:
sorgulanir. Bir liggen seklinde biitiin teknik 6zelliklerden
diger teknik ozelliklere atifla azaltiyorsa “’-*” (eksi) veya

arttirryorsa “’+’’ (artn) isareti konulur. Ayrica bazi
gosterimlerde 6nem sirasina gore yiiksek orta ve diisiik
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seviyede olmasina gore daha 6nce dordiincii agsamada
kullanilan renkler kullanilabilir, yani sirasiyla kirmizi,
mavi ve yesil renkler kullanilabilir.

Ornek
Yukarida baglamis oldugumuz 6rnek ile devam edersek,
tekstil dirlinleri i¢in uzmanlarimizin bir 6nceki adimda
belirledikleri teknik detaylar daha once licilincii adimda
belirlenmisti simdi bu detaylar arasindaki iligkiyi gdsteren
cat1 tabloyu olusturacagiz:

Direng
Basing direnci
Yikamaya direng
Renk direnci
Kuru temizleme direnci
Utii Direnci
Yirtilma direnci
Yanicilik sinifi

Sekilde iist iicgen icerisinde bulunan her kare aslinda iki
teknik 6zelligin kesisimidir. Daha iyi anlagilmasi i¢in
Ornegin ‘iitii direnci’ ve ‘yikamaya diren¢’ maddelerinin
kesigsimini asagidaki sekilde isaretleyelim:

> <
NN N NN
'c
g
= -
HHEEIREE
U e -
S E|s|le| 2| 8| E
glE|C|E|lE|B|S|2
3T | B|g5|e|= T |
oo 2 —=lal 8=
ale| 8|l=%|E|5|E| &
s E|S|E|2|5| &
s G|lE|l8|=|E|F
m|(=|=| S S
- o -
=
:;:

Kisacasi her ikili bu tiggen tablo iizerinde kesigsmektedir.
Geriye bu kesigimlerin {izerine 6nemin ve birbirine etkinin
isaretlenmesi kaliyor ve 6rnek olarak asagidaki sekilde
isaretlendigini kabul edelim:

e 7
:k\ AN AN
'c
5
o -
a2 .= S| &=
2l oS |T|g|E|E
| =|E|le|e|B|E
glE|IC|E|E|B8|S|2Z
ST e|lB|8|E|0|=
s 2 S 2| B2 E|T
QIZ|IE|EB|E|E|E| &8
FMEIFAREIEIR AR
@ =l e = | >
- -
> =
=
<

Ornegimizin simdiye kadar olan tamamlanmus hali
asagidaki sekildedir:

£
2 E
. 2lele
g SHEE
e S ala
c
5|5/
21525
A EIE]
g 1EIE]
2|lx | x
y | [ Ceicilic 4l « s| 3
Rahat ik 2 4] 4
’ 4
Aksesuariaria Kullanilabilmesi [ 4 4 4
o P—— - Glyim Kolayl 4 5] 3
'.“..—'_l Farkh Elbiselerle Giyilebilmesi | 5| 4| 5| 4
-t o - Hareketleri Engellemmemesi 2 5 3
= 1| Hafiflik 3 5/ 3
' - Gaven 3 4 s
— . =
6. Hedefler

Son olarak hedefler kismini tamamladiktan sonra QFD
diyagramimiz tamamlanmig olacaktir.

6. Hedefler
Hedefler kismina QFD caligmasinin sonunda elde edilmesi
istenen hedef sonuclar yazilir ve simdiye kadar hazirlanan
caligma ile baglantilanir. Genel olarak hedefler kisminda
gozetilmesi beklenenler agagidaki sekilde siralanabilir:

1. Teknik oncelikler

2. Olgii olarak alinabilecek rekabet unsurlari

(rakiplerin durumu)

3. Ulagilacak hedeflerin listesi
Teknik Oncelikler, daha once belirlenen teknik 6zellikler
arasindaki oncelik listesidir. Bu dncelik aslinda planlama
ve iligkiler matrisindeki degerlerin ¢arpilmast ile elde
edilen agirliktir. Bu agirliklar daha sonra siitun bazinda
toplanarak hedefler matrisine isaretlenir.
Carpanlar istenildigi gibi secilebilir ancak genelde yiiksek
oncelikler 3, orta dncelikler 2 ve diisiik oncelikler 1 olarak
alinir. Bu durumda her dncelik degeri, ilgili matristeki
onem degeri ile ¢arpilarak ¢ikan sonuglar toplanir.
Rekabet unsurlari icin ise daha dnce miisterilerden
toplanmis olan rakiplerin durumu ile yine iligkiler aras1
matristeki degerler carpilabilir.
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Son olarak hedef degerler biitiin ¢calismanin sonucunu ’—‘
iceren ve simdiye kadar olusturulan biitiin matrislerin
hesaplamasinda ¢ikan degerlerdir.

g
c |l
2le e
= 2|5 e
Ornek = ‘é N
Yukarida baglamis oldugumuz 6rnek ile devam edersek, ‘8 g = I
yukaridaki 5 adimda olusturulan matrisi kullanarak hedef — S x x
degerlerini hesaplayalim. Oncelikle iligkiler arasi matrisi 3 3] 1] 1]Cekicilik 4141 5/3
sayisal degere cevirelim: 3 2| 3 1|Rahatlik 2| 3| 4]4
1T 18 elaAla Aksesuarlarld 4| 2| 4|4
- L - 3 1 Giyim Kolaylll 4| 4| 5|3
v ‘ 1 Farkh Elbisel{ 5| 4| 5|4
— 2 Hareketleri | 2| 3| 5(3
- 1. 3 Hafiflik 3| 4] 5|3

— P

S 1 3 3|Glven 4| 3] 4|5

Yukaridaki sekilde verilen matristeki yiiksek oncelikli

degerleri asagidaki adimlarla hesapl ktadir.
degerleri 3, orta 6nceliktekileri 2 ve diisiik 6ncelikleri 1 ile Garpim degerleri asagidaki adimlarla hesaplanmaktadir

Aslinda yapilan iglem basit bir matris carpimindan ibarettir.

degistiriyoruz ve agagidaki
sayisal matrisi elde
ediyoruz:
3 3| 1] 1
3 2| 3 1
3 1
1 ‘S
2 . = § 5| -
3 HEEIHERE
o 21 8| s| 2| §| & @
3 3 5| = g % s| &| T X
Simdi QFD diyagraminda gl & 2| % g 2| £ 'g
bulunan ve ikinci adimda g g 2| 2 =) 2 -
olusturdugumuz planlama > g = z
matrisi ile ¢arparak hedef x 3 § §
matrisini olusturmamiz :§ g g-
gerekiyor, bu hesaplama A
matrisi agsagidaki sekildedir: E 2 2 2
¢ 3 3 3
0 2 x <
3 3| 1| 1|Cekicilik 4] 4 5| 3
3 2| 3 1|Rahatlik 2| 3| 4] 4
Aksesuarlarla Kullanilabilmesi 4] 2| 4| 4
3 1 Giyim Kolaylig 4 4] 5| 3
1 Farkli Elbiselerle Giyilebilmesi 5| 4] 5| 4
2 Hareketleri Engellememesi 2 3| 5| 3
3 Hafiflik 3] 4 5| 3
3 3|Guven 4| 3| 4] 5
onemi O 5| 15| 12| 20| 30| 8| 18
Mevcut Urirl O 4| 21| of 22| 24| 2| 16
Rakip 1 0] 5| 27| 15| 33| 35| 10( 21
Rakip 2 0| 4| 21| 95| 23| 36| 6| 22

Olusturulan matris, her planlama elemani i¢in ilgili teknik
gereksinimin iligkiler matrisinde ¢ikarilmig halidir.

Yukaridaki tabloya teknik detaylarin yonlerinin eklenmesi
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gerekir. Yani liclincli adimdaki her teknik gereksinimin
yoniinii belirlerken bazilarini yukari bazilarini ise agagi
olarak isaretlemistik bu yon degerlerini dncelikle sayisal
degerlere doniistiiriiyoruz. Yukari oklar +1 ve agag1 oklar
ise -1 olarak isaretlensin ve her kolondaki degerler bu
sayilar ile carpilsin:

Buna gore, 6rnegin direnc¢ kolonundaki sayisal degerlere
renk direnci kolonundaki sayisal degerler eklenecektir.
Basing direnci kolonundaki degerlere ise iitii direncindeki
degerler eklenecektir. Yikamaya diren¢ kolonundan kuru
temizleme direnci kolonu
cikarilacaktir.

Renk direnci kolonunda ise
dikkat edilmesi gereken, hem
diren¢ kolonundaki degerlerin
eklenecek olmasi hem de
yirtilma direnci

o § kolonundakilerin ¢ikarilacak
S 1 . .
g § g% g g = olmasidir. Yani matris
| £ ‘3 gl 8 8| =5 . okunurken dikkat edilmesi
- - < = 1 g e .. .
£ 2 | 2| E| 2| E| gereken iki taraftaki islemlerin
2| 2| 2 ‘é g =| E| g
a 2| §|2| 2| B de hesaba katilmasi
| 2| = 22| E| S X
> 2 > z zorunlulugudur.
3 . .
= 2 § & | Sonug olarak elde edilen matris,
£ Zl § asagida gosterilmistir. Bu matris
1?: S = | biitiin QFD ¢aligmasinin
£ 2 2 2 | sonucudur ve bize her teknik
g F = = o
11111l 5 S 8 8 gerek.sn.nm icin 11g1.11 planlgma
3 3| 1|  1|Cekicilik 4] 4] s|[ 3|| degerini vermektedir. Yani
3 2] 3 1[Rahatlik 2| 3| 4| 4|| isletme bu degerlere bakarak
Aksesuarlarla Kullanilabilmesi 4] 2| 4| 4|| hem kendi mevcut durumunu,
= 1 Glylm Kolayix 41 41 51 31 hem 6nemine gore gelmesi
1 Farkli Elbiselerle Giyilebilmesi 5| 4| 5| 4
- - gereken durumu ve hem de
2 Hareketleri Engellememesi 2| 3| 5| 3 Kiplerindeki d srebili
3 Hafiflik 3| a| 5| 3|| rakiplerindeki durumu gorebilir.
3 3|Guven a2l 3| 4| s|| Diyelim ki iitii direnci maddesi
énemi 0| 5| 15| 12| 20| 30| 8|-18 i¢in mevcut iiriin seviyemiz 8,
Mevcut Urirl 0] 4| 21 0] 22| 24 2|-16 rakiplerimiz ise 18 ve 14
Rakip 1 0l S| 27| 15[ 33] 39] 10| -21 degerlerine sahip, yani bizden
Rakip 2 O 4] 21| S| 23| 36| 6]-22

Matristeki bu sayisal degerler, simdiye kadar QFD
hazirlarken gecmis oldugumuz 1 miisteri talepleri, 2
planlama matrisi, 3 teknik gereksinimler ve 4 iligkiler
matrisinin birlesmis halidir. Son adimda bu matrise ¢ati
matrisindeki degerleri de ekliyoruz. Bunun icin her teknik
gereksinim ikilisi arasindaki toplama veya ¢ikarma
isleminden faydalaniyoruz. 5. Adimda hazirladigimiz bu
matrisi hatirlayalim:

SENL

NN

L=
AN

\

Direng
Basing direnci
Yikamaya direng
Renk direnci
Kuru temizleme direnci
Utii Direnci
Yirtilma direnci
Yamcihk simfi

cok daha iyi durumdalar, buna
karsilik miisteri beklentileri iitii direncinin 30 olmasint
istiyor. Yani bizim en fazla emek harcamamiz gereken

teknik
gereksinimlerden -
birisi oldugu o g -
buradan § 2|E E S| 8 g
! | g
anlagiliyor. Buna HE =[5 Elg|s |
kargilik yikamaya HEEMEIEEE
L . SIZ(g|E|E|l2|E] 2
direncin miigteri & s(=|E|s
$ 3 §[5|E|5
Onemi 35 iken = g -
hem biz, hem de =
rakiplerimiz 6nemi 12 1335 4 530 1 30
bunun cok MevcutUrin 0 643 -2 1 8 6 8
. . d?OD K Rakip 1 151560 5 6 18 0 18
uzerinde. LEMEX | pakip 2 91044 3 2 14 1 14
ki bu madde iitii

direnci kadar iizerinde vakit harcanmasi gereken bir madde
degildir yorumunu yapabiliriz.
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Kanban D A (& A (B R )kavrami, Japonca isaret tahtasi
veya duyuru tablosu anlamlarina gelmektedir. Genel olarak
yalin yonetimde zaman planlamasi ve tam zamaninda
tiretim (just-in-time production, JIT) i¢in temel tegkil eden
ve tiretim bakis acisindan sistemi ele alan metottur. Taiichi
Ohno tarafindan Toyota’da bulunmustur. Literatiirde, JIT
tiretim sistemi gibi yeni yaklagimlara yol agmustir.
Kanban’m cikisi ve Tarihsel Siireci

1940’larin sonuna dogru Toyota tarafindan siiper
marketlerin igleyisi i¢in gelistirilen raf depolama tekniginin
fabrikalara uygulanmasi sirasinda gelistigini sdyleyebiliriz.
Genel olarak bir siiper markette bir miisteri, ihtiyaci olan
malzemeleri aninda temin edebilir. Ancak raflarda tiikenen
malzemeler i¢in, siparis veya depodan temin gibi iglemler
icin ilave zaman gerekmektedir. Ancak siiper market
yonetimi bunu en aza indirmek i¢in raflarin siirekli giincel
olmas1 ve dolu olmasi icin gayret sarf eder. Ayrica siiper
market yonetimi raflardaki durumu siirekli gozlemleyerek
tedarik¢ilere yeni sipariglerin verilmesi icin sistem
gelistirmistir.

Toyota bu siiper market yaklagimini alarak kendi {iretim
sistemine uygulamistir. Basitce, bir miisterinin siiper
marketten istedigi malzemeyi aninda temin etmesi gibi,
fabrika depolarindaki mallarin iiretim sistemine aninda
dahil edilmesi ve depolarin durumunu goézlemleyerek anlik
sipariglerin verilmesi olarak diistiniilebilir.

Bu anlamda {iretim sisteminin tedarik zincirinin son halkasi
olan ve iiretimden 6nceki son deponun bir siiper market
yaklagimina doniistiiriilmesi Kanban’in ¢ikis noktasin
olusturur.

O donemde, siiper marketlerde kullanilan isaret tahtalari
bulunmaktadir ve bu tahtalarda raf durumu tutulup
raflardaki mallarin eksilmesi halinde siparis verilmektedir.
Bu yaklagim Toyota tarafindan da depo sistemine
uyarlanmigtir ve isaret tahtalar: fabrika tedarik sistemine
dahil edilmigtir. Kanban ismi de bu tahtalardan
gelmektedir.

Daha sonralarinda ise bu isaret tahtalar tedarikgilere
acilarak, tedarik¢inin stiper marketteki raf1 takip etmesi ve
hatta dogrudan siiper marketteki raflart kendisinin
diizenlemesi sistemi fabrika sistemine dahil edilmigtir. Bu

Bu yazi icin tavsiye edilen atif (APA sekli):

Seker, S. E. (2014) KANBAN, YBS Ansiklopedi, v. 1, is. 3, pp.
21-25

yeni yaklasimda, siiper marketin raf durumunu gelistirilen
sistem ile tedarikciler anlik olarak takip edebilmektedir.
Ornegin kasadaki her iiriin satis1 online olarak tedarikgiye
bildirilmekte ve tedarik¢i teslim ettigi iirlin ve sliper market
satiglarin1 kargilagtirarak raf durumunu takip etmekte,
raftaki iirlinlerin azalmasi halinde de dogrudan tedarik¢inin
kendisi raflara iiriin temin etmekte ve hatta raflardaki
lirtinlerin dizilmesinden sorumlu olmaktadir. Bu
yaklasimin fabrika iiretimine uyarlamak ise tedarik siirecini
tedarik¢ilere dagitmakta olup tedarik¢inin {iriin durumlarini
takip edip azalmasi durumunda tedarik siirecini harekete
gecirmektedir.

Bu yaklagim kalite i¢in kritik olan itme sisteminin ¢cekme
sistemine doniigmesi olarak da diisiiniilebilir. Yani tedarik
siireci aslinda iiretim siireci tarafindan tetiklenmekte ve
liretim siireci de satig siireci tarafindan tetiklenmektedir.
1953 yilinda bu yaklagim Toyota tarafindan fabrikalarina
uyarlanmig ve iiretim sisteminin merkezine oturmustur[1].
Kanban’in Uygulanmasi

Kanban’in herhangi bir iiretim veya hizmet alaninda
uygulanmasi icin oncelikle kalite yaklagiminin itme
yaklagimindan cekme yaklagimina doniistiiriilmesi gerekir.
Yani klasik iiretimde kullanilan {iriin veya iiretim
kapasitesi, arz merkezli yaklagim yerine miisteri veya
tilketim merkezli yaklagim esas alinmalidir. Bu anlamda,
bir fabrikanin tiretim hizinin, elindeki stoklarin, caligan
sayisinin ve diger ¢ok sayidaki parametrenin belirlenmesi
talep bazli diigliniilmelidir.

Kanban bu yaklagimdaki tedarik zinciri ile ilgilenmekte ve
tiretimde kullanilan malzemelerin tedarigi i¢in miisteri
taleplerini takip etmektedir. Bu tanimdan ¢ikan ve
Kanban’in ilgilendigi en biiyiik sorun ise, talebin
tahminindeki zorluk ve tedarigin vakit almasidir.

Kanban bu problemi ¢6zmek i¢in tedarik zincirinin ani
siparislere acik olmasini, ortalama stok seviyesini ve
tedarik siirelerini ve talepteki ani degisimleri tutmay1
hedefler. Sayet sistemde ¢oziilemeyen, tedarik eksikligi
veya satig karsilanamamasi gibi durumlar yaganiyorsa,
sisteme daha fazla kanban (igaret tablosu) konularak
sistemin daha detayli ¢calismas1 saglanir.

Kanban’in bagariya ulagmasi icin bazi kurallar konulmasi
ve sistem igerisinde bu kurallarin uygulanmasinda yarar
vardir[2]. Ornegin Toyota, 6 basit kural koyarak ve sistemi
yakindan gézlemleyerek Kanban’in basarisini
hedeflemigtir[3].
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Toyota’min 6 Kanban Kurah

Toyota’nin koydugu kurallarda erken siire¢ ve gec siire¢
yaklagimi vardir. Uretim siirecinin ilerleyen agamalarina
gec, onceki agamalarina ise erken siire¢ denilmektedir.
Ornegin bir gomlek iiretimi sirasinda gémlegin kumaginin
kesilmesi, kumasin dikilmesi ve diigmelerinin dikilmesi
gibi 3 agama oldugunu diigiinelim. Yine gomlek tiretimi
sirasinda gomlek dikimini kendi iiretim bandimizda
yaptigimizi ve diigmeleri de dig lireticiden temin ettigimizi
diislinelim.

Digme

Temini
Kumasin Kumasin
Bigilmesi Dikilmesi

I
I
|
I
I
|
I
I
| Kanban Erken Asamasi

Yukaridaki sekilde de goriildiigii iizere, diigmelerin
gomlege dikilmesinden dnce hem gdmlegin dikilmis
olmasi hem de diigmelerin temin edilmis olmasi
gerekmektedir.

Toyota’nin 6 kanban kuralindan ilk iki tanesi gomlegin
ihtiyact olan diigmelerin ve dikilmis kumagin heniiz diigme
dikilme asamasina gelmeden, daha bi¢im veya dikim
asamasinda belirlenerek tedarik edilmesi esasini ortaya
koyar. Buna gore 6 kural asagidaki sekilde siralanabilir[4].

1. Kanban’in erken siirecinde belirtilen sayidaki
iriiniin geg¢ siirecte kullanilmasi.
2. Erken siiregte, kanban’in ihtiyaci olan {iriinlerin

strastyla ve belirtilen miktarlarda iiretilmesi veya
temin edilmesi.

Kanban olmaksizin hi¢bir iiriiniiniin iiretilmemesi
veya transfer edilmemesi.

Uriinlerle birlikte her zaman bir kanban bulunmasi
Hatali iirlinlerin temin veya liretim asamasindan
cikarilmasi ve bu sayede sonucu etkilemesinin
engellenmesi. %100 hatasiz iiretim icin.

6. Kanban sayisinin azalmasi hassasiyeti
arttirmaktadir.

Kanban Kartlar:

Kanban kelime olarak isaret tahtasi veya duyuru tablosu
gibi anlamlara gelmektedir. Giincel uygulamalarda
tiretimde veya hizmet sektoriindeki iirlin veya siire¢ akigini
gostermek icin tahtalar veya tablolar yerine genelde kartlar
kullaniimaktadir. Bu kartlarin {izerinden iiriinlerin
kullanilacag tiretim siireci, kullanim siireleri, sayet
bozulan iirlinlerse
iiriinlerin 6miirleri,
saklanma kosullar1 ve
depolanacaklari alanlar
gibi cok sayida bilgi
bulunmaktadir. Ancak
Kanban kartlarinin esas
amaci, iiretim icin
gerekli olan
malzemenin bitigini ve
ihtiyacin1 gosteriyor
olmasidir. Uretimde
ihtiya¢ duyulan
malzemedeki azalmalar
stoklar1 ve stoklardaki
azalmalar daha onceki
liretim asamalar1 veya
tedarikgileri
tetikleyecektir. Bu
anlamda Kanban
kartlar1 talep glidiimlii bir sistem {iretilmesi i¢in
kullaniimaktadir.

Yalin iiretim yaklagiminda da bahsedildigi iizere, talep
glidiimlii (cekme prensibine dayali) iiretim sistemlerinin
tiretimdeki devinim hiz1 daha yiiksek ve bu hiza ulagmak
icin ihtiya¢ duyulan stok miktar1 daha azdir.

Geligen bilisim teknolojilerinin de yardimi ile Kanban
kartlar1 da kullanimini elektronik sistemlere birakmustir.
Artik triinlerin iizerine yerlestirilen barkod veya RFID
kartlar1 sayesinde iiriinlerin yukarida sayilan biitiin
durumlari takip edilebilmekte, buradan alinan raporlarla
stok durumlar1 anlik olarak takip edilebilmekte ve
isletmeye gelen talepler ve siparigler dogrultusunda iiretim
hizina bagl olarak alt iiretim agsamalar1 ve tedarik siirecleri
yonetilebilmektedir.

Bu anlamda Kanban kartlarinin ilk agamalarda malzeme
temin planlamasi (material resource planning, MRP) haline
geldigini ve daha sonra MRP sistemlerini de i¢ine alan
daha biiyiik yazilimlar olan kurumsal kaynak planlamasi
(enterprise resource planning, ERP) yazilimlarinin icerisine
yerlestigini gormekteyiz. Ancak gelisen bu teknolojilerin
altinda hala Kanban yaklasimi kullanilmakta olup talep
glidiimlii, cekmeye dayal1 liretim talimatlar1 ve temin

Diagmelerin
Gomlege
Dikilmesi

Kanban Geg Asamasi
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talepleri yiiriitilmektedir. Her igletmede farkli kullanimlar1
olmakla birlikte orjinal Kanban tasariminda, stok
durumlarina gore verilen siparislere kanban-tetigi ismi
verilmektedir. Kanban’in ¢ikisinda kirmizi kartlar
kullanilarak belirtilen zaman igerisinde temin eden
firmanin veya alt iiretim siire¢lerinin iirlinii teslim etmesi
beklenmektedir.

Bilgi

MREP ingilizce, Material Resource Planning kelimelerinin
bas harflerinden olugmaktadir ve Tiirkge karsiligi Malzeme
Ihtiyac Planlamasi veya Malzeme Kaynak Planlamasi
olarak gecmektedir. Basitce bir iiretimdeki stok ve ihtiyac
planlamasini yapan entegre yazilimlara verilen isimdir. Her
ne kadar yazilim diginda da bu planlamanin yapilmasi
miimkiin olsa da artik giiniimiizde MRP kelimesi yazilim
ile biitlinlegmistir.

Temel olarak 3 ana hedef siirekli olarak g6z Oniinde
bulundurulur:

e Uretimin durmamasi i¢in siirekli olarak gerekli kaynagm

bulundurulmasi

e Miimkiin olan en diisiik kaynak tutularak maliyetlerin
diistirtilmesi

e Satin alma, nakliye veya malzemelerin iiretime

gonderilmesi gibi iglemlerin takibi
MRP'nin {lgilendigi Problemler
Tanimi itibariyle MRP, yukarida da siralanan 3 temel
hedefi yerine getirmeyi amaclar. Bu hedeflerin her birisi
birer problem olarak goriilebilir. Bu amaca ulagsmak i¢in
asagidaki bilgiler MRP tarafindan gerekir:

* Hangi kalemlerden kaynaga ihtiya¢ vardir?

* Hangi kalemden ne kadar kaynaga ihtiya¢ vardir?

* Buihtiya¢ ne zaman kargilanmalidir?

MRP sistemleri bu bilgileri elde edebilmek igin Uriin
Regetesi (Bill of Material, BOM) ismi verilen bir recete
sistemde tutulmalidir. BOM, kabaca bir {riiniin tagimasi
gereken alt iiriinler ve alt iiretimlerin gerektirdigi Uriinler
ve gerekli olan islenmemis kaynaklari belirtir. Ornegin bir
gdmlegin iretilmesi sirasinda gerekli olan diigme sayisi
gerekli olan malzeme listesinin bir parcasidir. Gomlegin
yakasinin ayr1 bir siirecte iiretildigini diisliniirsek bu yaka
iretimi icin gereken ilave malzemeler ve kumas, ip miktari
alt tiretimin ihtiyag¢ listesidir. Son olarak gdomlegin kol ve
govdesinin bigilmesi / dikilmesi gibi iglemlerde gereken
iplik ve kumas miktarlar1 ise nihai iiretimin malzeme
ihtiyac¢ listesini olusturur. Biitiin bu alt iiretim ve nihai
tiretimin ihtiyaglarinin toplami ise BOM olarak adlandirilir.

Ne yazik ki BOM bilgisi ¢ogu zaman hata payin goz
oniine almayi gerektirir. Buna kisaca [COp Giren Cop
Cikar (Garbage in Garbage out, GIGO)] ismi verilir.
Anlami girdinin ¢6p olmast halinde, iiretimin ¢op
iretecegidir. Diger bir deyisle hatasiz bir iiretim sistemimiz
olsa bile verilen girdinin hatali olmas1 halinde ¢ikanin da
hatali olacagidir. Bunun yaninda, iiretim sistemine verilen
malzemenin entegre bir sekilde kontrol edilmesi de gerekir.
Ormnegin siparis edilenle tedarik edilen malzemelerin
evsafi/sayis1 arasindaki farkliliklar (liretici / tedarikci
uyusmazliklart), iiretim swrasinda karsilagilan hatalarin
yanlis rapor edilmesi (hataya gore yeni malzeme
sipariglerinin yapilmasi gerektigini diigiiniirsek) veya
bozulan, zarar gdéren malzemelerin tespitinde yasanan
problemler MRP tarafindan kargilasilan ve kontrolii zor
olan problemlerdir. MRP sistemlerinin karsilastig1 ikinci
biiyiik problem, zamanlamadir (scheduling). Bir iiretim
sistemindeki islemin ne zaman bitecegi ve bir sonraki
tiretim icin gereken malzeme ihtiyacinin ne zaman ortaya
cikacagit MRP sistemleri tarafindan takip edilmelidir. Bu
siirecte olan gecikmeler veya araya alinan ilave siparigler
gibi problemler MRP sistemleri i¢in ¢oziilmesi gereken
problemlerdendir. Diger bir problem de paralel iiretim
durumunda yasanir. Ornegin ayni iiriin, veya birbirine bagh
irlin veya birbirinin muadili olan iirlinler paralel olarak
tiretiliyorsa ve bu liretim siireleri arasinda uyusmazlik
varsa, malzeme ihtiyacinin zamanlamasinin
hesaplanmasinda  problemler yaganabilir. MRP bu
durumlarda dogru hesaplamayi yaparak dogru takvimde
malzeme tedarigini saglamalidir. Ne yazik ki MRP
sistemlerindeki bu problemlerin biiyiik kismi dogru bir
sekilde coziilememektedir. Bunun en biiyiik sebeplerinden
birisi MRP sistemini tek bagina bir sistem olarak gormek
ve diger sistemlerle tam entegre olamamasidir (iletisim
icerisinde olmasi entegre oldugu anlamina gelmez). Bu
yiizden Uretim Kaynak Planlama (Manufacturing Resource
Planning, MRP 1I) ismi verilen ve senaryolar iizerinden
calisan MRP'min daha gelismigi sistemler gilindeme
gelmigtir. Bu sistemlerin en temel farki isletmelerdeki
finans modiilleri ile entegre olmalaridir.

3 Asamali Temin Sistemi

Kanban’in en klasik uygulamasi 3 asamali temin sistemine
dayanmaktadir. (literatiirde three-bin system olarak da
gecmektedir. Ornegin, liretimde kullanilan herhangi bir
tiriiniin dogrudan tedarik¢iden temin edildigini diisiinelim.
Bu durumda ii¢ asamanin her birisi i¢in iiriinleri ve en altta
bir kanban kartin1 iceren kutularin agagidaki sekilde
sistemde bulunmas1 miimkiindiir:
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Tedarikgi

Fabrika Dikkani

Uretim Alani

Uretim siirecinde kullanilan iiriinler, siireg ilerledikge
azalacaktir. Eski bir yaklagim olarak iiriinlerin temin
edildigi kutularin sonuna birer kirmizi kanban karti
konulmaktadir. Uretim siirecinde kutunun sonuna
gelindiginde iiretimde bu iiriinleri kullanan personel bu
kart1 fabrika diikkanina iletmektedir. Fabrika diikkanlari

her fabrikada bulunan ve iiretim siirecindeki kisilerin sanki

bir diikkkandan aligveris yapar gibi malzeme temin ettigi

merkezin ismidir. Diikkanda iiretim siireclerinde kullanilan
cok sayidaki farkl: iiriiniin tedarigi bulunmakta olup ihtiyac

durumunda ilk agamada bu diikkandan karsilanmaktadir.
Sayet Fabrika diikkanindaki {iriinlerin de sonuna gelinirse

bu durumda fabrika diikkani, tedarik¢iye donerek yeni iiriin

sipariginde bulunur ve eksigini tamamlar.

Tedarikgi

Fabrika Dikkani

Bu sistemde, liretim siireci higbir sekide
gecikmemekte ve iiriin beklemek icin
durdurulmamaktadir. Uretim alanindaki
eksiklikler dogrudan fabrika diikkanindan
kargilanmakta ve fabrika diikkaninda da
eksiklik olmas1 halinde tedarik¢inin aninda
haberdar edilmesi ile yeni iiriin temin
edilmektedir.

Sistemde buna benzer ¢esitli destek
depolar1 olusturulabilir. Ayrica her depo
icin veya her alt tedarik sistemi i¢in ilave
kanban kartlar1 da tasarlanabilir. Yine
kanban kartlar1 yukaridaki ufak 6rnekte
kutularin en altina konulurken, bazi
sistemlerde tedarik siiresinden kaynaklanan
gecikmeleri azaltabilmek i¢in heniiz iiriin
sonuna gelmeden daha yukari noktalara da
konulabilmektedir.

Bu sayede, kanban kartina ulasilip, kart bir iist temin
sistemine ulastirilirken ve ulastirildiktan sonra, hala iiretim

sistemini besleyen iiriinler bulunmakta
ve sistemin gecikmelerden etkilenmesi

Uretim Alani

Uretim
Slreci

azaltilmaktadir.

Elektronik Kanban

Geligen bilisim teknolojileri ile kanban
yaklagimi da elektronik ortama
tasinmaktadir. Kanban sistemi ilk
tasarlandig1 zamanlarda her ne kadar
kaliteyi arttirici ve sistemdeki hatalari
azaltici etkisi yadsinamaz kadar biiyiik
olsa da insan faktorlerinden
kaynaklanan bazi hatalar ile
kargilagilmaktaydi. Kanban kartlarinin
iletilmemesi veya gec iletilmesi gibi
sistemi yavaglatan faktorler veya
tamamen kaybolmasi gibi sistemsel
hatalar yasanmaktaydi. Elektronik

kanban veya kisaca e-kanban ismi
verilen yaklagimda[5] kanban kartlari
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fiziksel olarak dolasmamakta, hatta insanlar bu kartlari hi¢
gormemektedir. Kartlar sanal olarak iiretilmekte, yazilimin
sahadan topladig cesitli bilgiler ile giincellenmekte ve
kanban’in amaci olan tedarik iglemini dogrudan yazilimdan
gelen sipariglerle takip etmektedir. Genelde giinlimiiz
uygulamalarinda kanban yaklasimi kurumsal kaynak
planlama yazilimlarina (enterprise resource planning, ERP)
gomiilmiis olarak ¢aligmaktadir. Elektronik ortamin
sundugu ilave avantajlar da kullanarak kanban sistemleri
gercek zamanli (real-time) talep giidiimiine izin
vermektedir. Buna gore, ornegin fabrikaya gelen herhangi
bir siparis icin fabrikadaki iiretim planlamasi, liretim
sistemlerinin tamami, fabrika diikkani ve hatta tedarikgilere
kadar uzanan tedarik zincirinin anlik olarak uyarilmasi ve
gelecege yonelik planlar yapilmas: miimkiindiir.

Ornegin klasik kanban yaklasiminda ancak iiretimdeki
kutularin bitmesi/azalmasi1 ardindan fabrika diikkanindaki
azalma sonucunda tedarikc¢iye siparis gecilirken, elektronik
kanban ile bir aylik siparis sevkiyati dnceden planl bir
sekilde ¢ikarilabilmektedir. Bu sayede tedarik¢ilerin
tiretim/kapasite planlamasi yapmasina da imkan
saglanmaktadir[6].

Yine kanban sisteminde, iiretimde kullanilan yerel depolar
(6rnegin gomlek iiretimi yapan 100 tezgah icin her
tezgahin baginda birer diigme iceren kutu olsun) ve fabrika
diikkani (yine gomlek iiretimi icin her tezgahtaki diigmenin
bitmesi durumunda bu diigmelerin temin edilecegi ana bir
depo olsun) gibi ¢esitli yerlerde ayni iiriinden
depolanmaktadir. Klasik kanban bu depo seviyelerini takip
edememekte ve ancak bir depodaki {iriiniin bitmesi halinde
daha iist depoya gelen tetiklemeler ile haberdar
olabilmektedir. Elektronik kanban yaklagiminda ise,
fabirkanin her agamasindaki depolarda bulunan {riinlerin
envanteri ¢ikarilabilmekte ve toplam stok durumu/maliyeti
anlik olarak goriilebilmektedir.

Elektronik kanban uygulamalarinda sik bagvurulan bir
¢oziim de barkodlardir. Uriinlerin tamamina yerlestirilen ve
bir okuyucu sayesinde oldukc¢a hizli okunabilen bu etiketler
sayesinde iiriin sevkiyatt anlik depo durumu, iiriinlerin
bekleme siireleri gibi cok sayidaki veri anlik olarak
raporlanabilmektedir. Yine barkod uygulamalarina
alternatif olarak RFID ismi verilen ve barkod okuyucusuna
ihtiya¢ duymadan belirli bir mesafeden okunabilen
coziimler bulunmaktadir. Bu ¢oziimler ile iiriin bilgilerinin
teker teker okunmasi ihtiyac da ortadan kalkmakta, okuma
yapilmasi istenen noktalara konulan okuyucular ile biitiin
bilgilere ulasilabilmektedir.
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Kontrol Sayfasi

(Control Sheet)

Sadi Evren SEKER, Istanbul Medeniyet Universitesi, Yonetim Bilisim Sistemleri A.B.D. Isletme Boliimii

academic@sadievrenseker.com

Kalite calismalarinda sik¢a kullanilan diger bir ara¢ ise

kontrol sayfasidir. Ingilizce literatiirde check

Gozlik | Camda | Gevgek On Blok Sap Plaket Koprii Kihf
sheet veya say1 tahtast anlamina da gelen tally Cizikle . o o i e
. . 1zikler Vida Hatas: Hatas1 Hatas1 Hatas1 | Hatas1
sheet olarak ge¢cmektedir'. Baz1 kaynaklarda ise o — : , ,
kontrol listesi (check list) ile birbirine alternatif ! i L v . V, V, .
oo . 18/08 VAN VN v vy
olarak kullanildig1 goriilmektedir. 1 | o |
19/08 v v vy v
Kontrol sayfalarinin amaci uygulama
sirasindaki hatalar1 azaltmak ve istatistiksel

degerler elde etmektir. Ornegin bir ucagin ucus Oncesi
kontrollerinin yapilmasi sirasinda unutulmamasi gereken
maddeler bir kontrol sayfasi olarak hazirlanip kontrol
personeline verilir. Personel kontrollerini yaparken biitiin
maddelerin iizerinden gececegi i¢in herhangi bir kontroliin
unutulmamasi saglanmig olur. Benzer sekilde bir kontroliin
birden fazla kisi tarafindan yapilmasi durumunda bu kisiler
arasinda iletisim araci olarak da kullanilabilir. Ornegin bir
havuzun kimyasal dengesinin kontrol altinda tutulmasini
istiyor olalim. Bu durumda havuzun kimyasal degerlerinin
olciildiigii ve eksik oldugu durumlarda ilgili kimyasallarin
havuza uygulandig1 bir kontrol sayfasi hazirlanip belirli
zaman araliklar1 ile havuzun kontrolleri yapilirken ilgili
personelin daha o©nceki kontrolleri gormesi, kimyasal
uygulamalarini izleyebilmesi hatta hangi uygulamay1 kimin
ne zaman yaptigim takip edebilmesi ve buna goére anlik
karar verebilmesi miimkiin olmaktadir.

Yine kontrol sayfasinin bir diger uygulama amaci da
istatistiksel veriler toplamaktir. Ornegin bir hastanedeki
hasta cesitliliginin sayilmasi i¢in, hastaneye gelen biitiin
hastalarmm  sayilmasi, gelen hastalarin hangi grupta
oldugunun belirlenmesi ve ilgili gruba birer isaret
konularak daha sonra istatistiksel sonuglara ulagilmasi
miimkiindiir.

Kontrol sayfalarinin amaci, hizli bir gsekilde kontrollerin

Ornek olarak, bir gozlik firmasinin ii¢ giinliikk siparis
teslimleri yukaridaki kontrol sayfasinda gosterilmistir.
Teslim alinan gozliikler lizerinde yapilan incelemede ¢esitli
hatalar bir sayfa halinde hazirlanmig, bu hatalara
rastlanmasi durumunda, daha onceden hazirlanan bu sayfa
lizerinde isaretle yapilmistir. Gozliiklerin teslim alinan
partilerindeki hatalarin istatistiksel olarak caligilmasi bu
sekilde miimkiin olmaktadir.
Genel olarak kontrol sayfalarinda, asagidaki o6zelliklerin
bulunmasinda yarar olmaktadir:
* Kontrol sayfasini kim doldurmustur?
* Kontrol sayfasindaki her bir isaret ne anlama
gelmektedir (bir adet liriin mii? Bir adet koli mi?
Bir kolideki rast gele bir iiriin mii?)
* Kontrol sayfast nerede doldurulmustur? (satig
diikkaninda, glimriikte, fabrika ¢ikiginda, v.b.)
* Kontrol sayfasi ne zaman doldurulmustur? (giinii,
tarih saat bilgileri veya bagl olay, mesela gonderi
Oncesi, rafa yerlestirilmeden Once, satis Oncesi
gibi)
Kalite caligmalar1 i¢in kritik olan yukaridaki bu bilgiler
1s1¢1nda, yukarida hazirlamis oldugumuz kontrol sayfasini
asagidaki sekilde giincelleyebiliriz.

yapilmasidir. Yani sahada herhangi |¢ontrol Yeri: istanbul Sube Girisi Kontrol Sekli: Koli icerisinden birer érnzk alinarak.

bir amagla ¢aligmakta olan personelin oy | Camda | Gevsek |OnBlok [ Sap | Plaket | Képri [ Kihf Giiniin
en az zaman harcayarak daha 6nceden an Cizikler | Vida | Hatas: | Hatas: | Hatas: | Hatasi | Hatasi Nobetgisi
tizerinde emek harcanmig, detayli bir [17/08 vV v v i Ali Yilmaz
sekilde  diisiiniilerek  hazirlanmis [I8/08 [NV V [NV \l A vy Y 'R Ahmet Yilmaz
kontrol sayfasimi hizlica doldurmasi |19/08 v Veli Seker

ve dolayisiyla hatay1 en diisiik seviyeye indirmesi ve ayni
zamanda daha sonraki kalite c¢alismalar1 i¢cin ¢ok faydali
olan saha bilgisinin toplanmasi1 kontrol sayfalarinin ana
amacini olusturur.

Bu yazi icin tavsiye edilen atif (APA sekli):

Seker, S. E. (2014) Tam Siireli Egsdeger, YBS Ansiklopedi, v. 1,
is. 4, pp. 26-28

Yukaridaki kontrol sayfasindan, ayrica her sube i¢in birer
tane daha hazirlaylp her subenin girisinde yapilmasi
halinde farkli konumlar icin de aymi bilgiye ulagmak
miimkiin olacaktir.
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Hazirlanan bu kontrol sayfasindan Kaori Ishawaka’nin
kendi eserinde de yer alan asagidaki sonuglara ulagmak
miimkiindiir':

Siirecin olasilik dagiliminin sekli hakkinda fikir
sahibi olunabilir

Problemlerin tipine gore sayilmast miimkiin olur
Problemlerin konumuna gore sayilmasi miimkiin
olur.

Problemlerin sebeplerine gore sayilmas: (kisi,
makine, teslim tarihi, teslim gekli v.b.) ve balik
kilgig1 diyagrami gibi diger aracglara bilgi
saglanmasi.

Kontrol sayfalar1 ayni zamanda literatiirde kontrol listesi

(check

sheet) olarak da gecen listeler yerine de

kullanilabilir. Bu sayede unutulmasi engellenmek isteyen
isler veya siireclerin sahada takibi kolaylastirilmig olur.
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Kontrol Cizelgesi (Control Sheet)

Sadi Evren SEKER, Istanbul Medeniyet Universitesi, Yonetim Bilisim Sistemleri A.B.D. Isletme Boliimii
academic(@sadievrenseker.com

Kontrol cizelgeleri, herhangi bir degiskenin zaman

icerisindeki degisimini gozlemlemek icin kullanilan  Yukaridaki ¢izelge lizerinde sistemden degisik zamanlarda
araglardir. Genelde bir kalite iyilestirmesi Oncesinde alinmig O6rnek dirlinlerin sistemde gegirdikleri siireler
probleme sebep teskil eden kaynaklarin gozlemlenmesi ve isaretlenmistir. Bu siireler sekilde de goriildiigii lizere 11
iyilestirme ©oncesi miidahale etmeden 6nce miidahale ile ile 22 arasinda degismektedir. Basit bir hesapla siirelerin
ilgili stratejinin gelistirilmesi veya Kkalite iyilestirmesi standart sapmast 3.9 civarinda bulunmaktadir. Bu kadar
sonrasl, yapilan iyilestirmenin ne kadar bagsari sagladiginin  degiskenlige sahip siireler, sistemin standartlagmadan uzak
Olciilmesi icin kullanilir. oldugunu gostermektedir. Ornegin bu siireleri hedef alan
Kontrol cizelgeleri, genelde secilmis olan degiskenin ne bir kalite calismasi sonunda yapilan yeni bir kontrol
kadar kararli oldugunu o6lgmek igin kullanilir. Kalite ¢izelgesinin sonucunun asagidakine benzer olmasi
caligmalar1 icin Onemli

bir  nokta, kararsiz Uriinlerin Sistemden Cikis Sireleri

degiskenlerin  sistemi

de kararsizliga 18 /\

siiriikledigi ve genelde 16 /.\ - /\ M\
kalite iyilestirmesi 14 . S —f ‘—"\\",/\ _ _ 3

yapilan  bir  siiregte 4,
kararsiz  degiskenlerin
olmamasi gerektigidir.
Oregin  bir iiretim
sistemindeki kalite
caligmasi oncesi
tiriinlerin sistemden
cikig siireleri Ol¢iilityor
olsun. Ornek olarak Urin 10rtn 20rdn 30rin 40ran 50rGn 60rin 70rin 80rdn 9 Ordn Orin Orin Ordn Ordn Orin
secilen iirlinlerin 10 11 12 13 14 15
sistemde iretilmeye

baglama ve sistemden ¢ikisi arasindaki siire agsagidaki gibi  beklenebilir:

bir ¢izelgeye doniistiiriilmiis olsun:

10

- Vertical (Value) Axis Major Cridlines -

o N &S o

Ik c¢izelgeye gore c¢ok daha az

Uriinlerin Sistemden Cikis Siireleri defiskenlik ~ gosteren  yeni
cizelgenin daha bagarili oldugunu
25 - sOylemek miimkiindiir.
15 {4 A
10 - 2
g -
0

UrGn Ordn Orin Orbn Oron Orin Ordn Ordn Orin Orin Oron Ordn Ordn Ordn Orin
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Bu yazi icin tavsiye edilen atif (APA sekli):
Seker, S. E. (2014) Kontrol Cizelgesi, YBS Ansiklopedi, v. 1, is.
4, pp. 28-28
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Planlama Pokeri (Scrum Poker)

Sadi Evren SEKER, Istanbul Medeniyet Universitesi, Yonetim Bilisim Sistemleri A.B.D. Isletme Boliimii
academic(@sadievrenseker.com

Planlama pokeri (ing. Planning Poker veya Scrum Poker),
yazilim gelistirme agsamasinda kullanilan bir hedef
belirleme oyunudur. Oyunun amaci oyuna katilan ve
gelistirmede sz sahibi olacak uzmanlarin belirli hedeflerde
anlagmalarini saglamaktir. Bu agidan Delfi metoduna [1]
benzemektedir.

Planlama pokeri gayet basittir, katilimcilara 6ncelikle bir
problemin tanimi yapilir ve katilimcilarin tahminde
bulunmalar1 ve bu tahmin i¢in kartlardan birisini tercih
etmesi istenir .

Oyun basitce fibonacci sayilarina dayali bir deste kart ile
oynanir. Genelde bu sayilar asagidaki gibi hazirlanmigtir:
1,3,5,8,13,20,40,100

Bu sayilarin aralar1 giderek artmaktadir bunun sebebi
yapilacak tahmin biiyiidiik¢ce tahminin kesinliginin zor
olmasi ve hata miktarmin yiikselmesidir. Ornegin
uzmanlara kisa bir projenin kag giin siirecegi soruldugunda
1,3 veya 5 gibi sayilarla verilen cevaplar birbirine yakin
olacak ve aradaki fark 2 gibi diisiik bir say1 olacaktir.
Bununla birlikte haftalar boyutundaki bir projenin ne kadar
siirecegi soruldugunda bir iki giinliik tahmin farklar1
Onemini yitirecektir.

Destedeki sayilarin diger bir 6zelligi katilimcilar orta
degerden uzaklagtirarak fikir ayriliklarini arttimras: bu
sayede farkli diisiincelerin tartigilabilir olmasidir. Ornegin
bir ay civarinda siirecek bi proje i¢in 30 giinliik bir kart
destede yer almamaktadir. Projenin daha kisa siirecegine
inanlar 20, daha uzun siirecegine inananlar ise 40
secenegini segecek ve bu sayede farkli diisiinceler daha net
ortaya ¢ikarak tartigma imkan1 dogacaktir.

Adim Adim Oynanist

Ornegin yeni baslanacak bir projenin ilk modiilii igin
katilimcilarin proje siiresini tahmin etmeleri istenmektedir.
Bu tahmin i¢in 7 uzman bir masa etrafinda toplanmis ve
planlama pokeri oynamaktadirlar.

* Hikaye Kartt Agamasi

Oncelikle projenin detaylarini igeren bir hikaye kart:
okunarak proje hakkinda bilgilendirme yapilir. Bu agama
genelde projenin analiz asamasinda caligan bir analist
tarafindan hazirlanmakta ve projenin planlama ile ilgili
gerekli detaylarini igerir. Ayrica katilimcilar hikaye
asamasinda sorular sorarak konuyu daha iyi anlamaya
caligirlar.

* Poker Kart1 Secimi Asamast

Ardindan poker oyununa gegilir. Oyun asamasinda herkes
diger kisilere kapali olarak birer kart secimi yapar. Bu

asamada her katilime1 kendi goriisline gore bir secimde

bulunmaktadir.

3 Kartlarin agilmasi agamast

Kartlar secildikten sonra oturum yoneticisinin isareti ile

herkes kartlarini agar ve oturum yoneticisi kartlar1 kontrol

ederek ¢ogunlugun sectigi kart1 ve ¢ogunluk diginda kalan

katilimcilart belirler.

Ornegin, proje siiresi tahmin oyunumuz igin katilan 7

katilimcidan 5 tanesi 3, birisi 1 ve diger bir kisi de 5 secmis

olsun. Bu durumda cogunlugun 3 sectigini ve ¢cogunluk

disinda kalanlarin 1 ve 5 secen iki kisi oldugunu oturum

yOneticisi tespit eder.

4 Cogunluktan farkl goriistekilerin fikirlerinin
aciklanmasi

Bir onceki agamada ¢ogunluktan farkli goriiste olan

kisilerin sirayla farkli diisiinmelerindeki sebepleri

aciklamasi istenir. Farkli tahminlerde bulunanlar

goriiglerini agikladiktan sonra bu goriisler tartismaya agilir.

Tartigmanin ardindan bir uzlagmaya varilarak oyun

sonlandirilir.

Farkh oynanislar

Yukarida oyunun ana hatlarini belirleyen 4 asamaya ilave
olarak oyunla ilgili baz1 degisiklikler yapilmasi s6z
konusudur. Bu degisikliklerden bazilar1 agagidaki sekilde
siralanabilir:

Degisik Desteler: Bazi durumlarda desteye yarim veya “a”
kart1 gibi kartlar eklenebilir. Yarim karti, tahminin yarim
olmasi durumunda (6rnegin projenin yarim giinliik olmasi
gibi) kullanilabilir. A kartinin anlamu ise, bu konuda fikir
sahibi olunmadig1 veya basitce bir kahve arasina ihtiyag
oldugunu gostermek icin kullanilabilir J Deste olarak
klasik iskambil destesinin kullanildig1 durumlar da vardir.
Ornegin iskambil destesindeki as, 2,3,5,8 ve papazin
bulundugu bir deste kullanilabilir. Buradaki papazin genel
olarak anlami, proje tahminin miimkiin olmadig: veya ¢ok
yiiksek oldugudur. Yani tahminde bulunacak olan
uzmanlar ellerindeki kartlarla tahmin yapmakta ancak
tahminin ¢ok zor oldugu durumlarda papaz kartint
kullanabilmektedir. Genelde papaz ile cevap veren bir
uzmanin bu konuda bir agiklama yapmasi beklenir.
Yapilan farkli bir eklenti ise, katilimcilarin bir kart yerine
iki kart segmesine izin vermektir. Bu sayede katilimcilar
daha detayli tahminler yapabilmekte ve bununla birlikte
farklilik ihtimali artmakta ve tartigma imkani dogmaktadir.
Ornegin bir projenin 11 giin siirecegini diisiinen bir Kisi
basitce 3 ve 8 kartlarini segerek bu durumu ifade edebilir.
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Ancak pokerin bu sekilde oynanmasi halinde uzlasmaya
varma siiresinin uzayacagi unutulmamalidir.

Yine diger bir degisiklik ise her farkli diigiinen uzmanin
fikrinin alinmasi yerine, uzlagsmazligin yiiksek oldugu
durumlarda (6rnegin herkesin birbirinden farkl kart
se¢cmesi gibi), sadece en yiiksek ve en diisiik karti
cekenlerin fikirlerini agiklamasi ve bu sayede tartigmanin
stiresinin kisaltilmasidir.

Uzlagma agamasindaki bir farkli durum ise, kisilerin
uzlagmaya varamadigi durumlarda (bazi durumlarda herkes
fikrinden emin ve degistirmek istemeyen bir tavir
takinabilir) basitce ¢ekilen kartlarin ortalamasinin
alinmasidir. Ornegin 3,3,3,5,5 secimi yapilan bir oturumda
ortalamanin 4 giin olarak belirlenmesi ve bu gekilde
kararlagtirilmasidir.

Sik kullanilan diger bir farkli durum ise oyunun delfi
metoduna benzer sekilde birden fazla turda devam
etmesidir. Ornegin katilimcilar ilk tahminlerini yapip
kartlar agildiktan sonra tartigma ortaminin olugturulmasi
yerine, katilimcilarin birbirinin kartin1 goriip degistirmesi
istenir, ikinci ve bazi durumlarda tigiincii tur i¢in yeniden
tahminde bulunmalari istenerek uzlasmanin saglanip
saglanmadig1 kontrol edilir. Birden fazla turda devam eden
tahminler sonunda bir karara varilamazsa tartigma acilip
fikirlerin aciklanmasi istenebilir.

Yine bir degisiklik ise projeyi yapacak kisinin oyunun
digerlerine gore daha agirlikli olmasidir. Bu sayede projeyi
yapacak kisi tahmin oyununu daha gercekg¢i ele alacak ve
sorumluluk sahibi olacag1 i¢in kendisinin daha agirlikta
oldugu bir tahmin oyununda yer almig olur. Ancak genelde
oturum yoneticisi bu agirlik konusunda s6z sahibidir.
Tarihcesi

Oyun ilk kez James Gernning tarafindan 2002 yilinda
literatiire kazandirilmistir[2]. Daha sonralar1 Mike Cohn
tarafindan “Cevik Tahmin ve Planlama” (Agile Estimating
and Planning) isimli kitapta yontemden bahsedilmesi ile
yontemin bilinirligi artmig ve daha sonra Mike Cohn’un
firmasi tarafindan oyunun bu isimle marka tescili
yapilmistir[3].

Tartisma

Planlama pokerinin avantaj ve dezavantajlari
bulunmaktadir. Oncelikle oyunun en biiyiik avantaji oyuna
katilan uzmanlarin birbirini etkileme ihtimalini yok etmesi
ve herkesin bireysel olarak diigiinerek kisisel kararini
vermesini saglamasidir. A¢ik bir tartismada giic iligkileri,
ast tist iligkileri, arkadaglik iligkileri gibi yazili olmayan
ancak sonucu etkileyen ¢ok sayida iliski bu oyun sayesinde
ortadan kaldirilmakta ve yapilan tahminlerin daha saglikli
olmasi saglanmaktadir.

Yine yapilan arastirmalarda, oyunun farkli gruplar
tarafindan oynanmasi halinde sonuglarin birbiri ile ayni
veya birbirine ¢ok yakin ¢iktigidir.
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