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Ķnteraktif Eĵitim Formatē

҈ ор 9ƐƛǘƳŜƴƛƴ 
sunumu

҈ нр tŀȅƭŀǒƤƳƭŀǊ

҈пл ¢ǸƳ 
ƪŀǘƤƭƤƳŎƤƭŀǊƤƴ 
ŀƪǘƛŦ ƻƭŘǳƐǳ 
pratik 

uygulamalar 

 Bir tekniĵi uygulayarak ºĵrenmek yaratēcēlēĵē ve ¿retkenliĵi  

arttērdēĵē gibi kolay ve etkin ºĵrenmeyi saĵlar. T¿m 

eĵitimlerimizde saha yada salon uygulamalarē ile t¿m 

katēlēmcēlarēn aktif kalmasēnē hedeflemekteyiz. 

Bu nedenle eĵitimlerimizde zaman planlamasē aĸaĵēdaki 

ĸekilde ger­ekleĸir;



10000 saatten fazla eĵitim1000ôden fazla katēlēmcē1000 saatten fazla danēĸmanlēk

Kurumsal Referanslarēmēzdan



Yalēn ¦retim Teknikleri

1 5S- Gºrsel Fabrika 1 G¿n

2 TPM 2 G¿n

3 Kanban 1 G¿n

4 Kaizen 1 G¿n

5 SMED 1 G¿n

6 VSM 2 G¿n

7 Ķĸ Et¿d¿ 2 G¿n

8 Yalēn Liderlik 2 G¿n

9 Yalēn ¦retim Ara­larē2 G¿n

10 Hat Dengeleme 1 G¿n

11 Heijunka 1 G¿n

12 Jidoka 1 G¿n



Yalēn 6 Sigma

1 Yalēn 6 Sigma Kara Kuĸak 25 G¿n

2 Yalēn 6 Sigma Yeĸil Kuĸak10 G¿n

3 Yalēn 6 Sigma Sarē Kuĸak 3 G¿n

4 Ķleri Kaizen (Yeni) 2 G¿n

5 Temel Ķstatistik 2 G¿n

6 DOE 2 G¿n

7 Veri  Analizi

8 Minitab

81 Modul-1 2 G¿n

8.2 Modul-2 3 G¿n

8.3 Modul-3 2 G¿n



Problem ¢ºzme Teknikleri

1 Problem ¢ºzme Teknikleri2 G¿n

2 TRIZ 2 G¿n

3 Zihin Haritalama 1 G¿n

4 Kºk Neden Analizi 1 G¿n

5 Global 8D 1 G¿n



Yºnetim Sistemleri

1 IATF  16949 Genel Bilgilendirme 2 G¿n

2 IATF  16949 Ķ­ Denet­i 1 G¿n

3 ISO 14001:2015 Genel Bilgilendirme 2 G¿n

4 ISO 14001:2015 Ķ­ Denet­i1 G¿n

5 ISO 9001:2015 Genel Bilgilendirme 2 G¿n

6 ISO 9001 Ķ­ Denet­i 1 G¿n

7 OHSAS 18001 Genel Bilgilendirme 2 G¿n

8 OHSAS 18001 Ķ­ Denet­i1 G¿n

9 ISO 27001 Genel Bilgilendirme 2 G¿n

10 ISO 50001 Genel Bilgilendirme 2 G¿n

11 ISO 26262 Genel Bilgilendirme (Yeni) 2 G¿n



Otomotiv Sistemleri

1 APQP-PPAP 2 G¿n

2 Tasarēm FMEA 1 G¿n

3 Proses FMEA 2 G¿n

4 GMMOG/LE 1 G¿n

5 IMDS 2 G¿n

6 MSA 1 G¿n

7 SPC 2 G¿n

8 QFD 1 G¿n



Tedarik Yºnetimi ve Lojistik

1 Tedarik Zinciri  Yºnetimi 2 G¿n

2 Satēĸ ve Operasyon Planlama (S&OP) 1 G¿n

3 ¦retim Planlama ve ¢izelgeleme2 G¿n

4 Malzeme Planlama ve Yºnetimi2 G¿n

5 Lojistik  Daĵētēm ve Planlama2 G¿n



Kiĸisel Geliĸim

1 Etkin Ķletiĸim Teknikleri2 G¿n

2 Zaman Yºnetimi 1 G¿n

3 Takēm ¢alēĸmasē 2 G¿n

4 Liderlik 2 G¿n

5 Motivasyon 2 G¿n

6 Ķkna M¿hendisliĵi ve Algē Yºnetimi2 G¿n

7 Etkin Satēĸ ve Tahsilat Teknikleri 2 G¿n

8 ¢atēĸma ve Stres Yºnetimi1 G¿n

9 Eĵiticinin Eĵitimi 2 G¿n



Ķnsan Kaynaklarē Yºnetimi

1 Ķĸe Alēm ve M¿lakat Teknikleri2 G¿n

2 Ķĸ Analizi 2 G¿n

3 Yetenek Yºnetimi 2 G¿n

4 Ķĸ Deĵerlendirme ve ¦cret Yºnetimi2 G¿n

5 Performans Yºnetimi 2 G¿n

Outdoor

1 Firmaya ¥zel Uygulama-



5S Gºrsel Fabrika

Bir ¿r¿n yada hizmet ortaya ­ēkarmak ¿zere tasarladēĵēmēz s¿re­lerde katma 

deĵeri olmayan t¿m faaliyetler ñisrafò olarak anēlēr. Yalēn D¿ĸ¿nceisrafla 

savaĸmak, ortadan kaldērmak yada minimize etmek amacēyla ortaya ­ēkmēĸ bir 

kavramdēr. 2.D¿nya savaĸē sonrasē Japonya ile baĸlayanñYalēn 

¦retimòkavramē bug¿n baĸta otomotiv olmak ¿zere t¿m sektºrlerde 

uygulanmaktadēr.

Yalēn ¦retimSTANDARTôlaĸma ile baĸlar. Standartlaĸma olmadan prosesleri 

doĵru ºl­mek m¿mk¿n deĵildir. Doĵru ºl­¿lemeyen proses yºnetilemez ve 

iyileĸtirilemez. Dolayēsēyla5SYalēn ¦retim Tekniklerinin temelini oluĸturur.

5S sahada ve ofislerde, performans, konfor, g¿venlik ve temizlik a­ēlarēndan 

m¿kemmele giden yoldur. ¢alēĸma ortamēnda israfēn ve deĵiĸkenliĵin 

azaltēlmasē ºncelikle olarakGºrsel Fabrikaile m¿mk¿nd¿r.

5S Eĵitimiô nde ama­; katēlēmcēlara, yalēn ¿retim teknikleri temel 

prensiplerinden biri olan gºrsel fabrikanēn oluĸturulmasē ve s¿rekliliĵininin 

saĵlanmasē konusunda liderlik yapabilecek kabiliyeti kazandērmaktēr.



5S Gºrsel Fabrika

0. Proje Baĸlangēcē                
Lider ve Sponsor se­imi

Ekibin oluĸturulmasē

Hedef bºlgenin tayini

Kurallarēn belirlenmesi

1. Ayēklama (Seiri)
Kurallarēn oluĸturulmasē (8 saat, 1 g¿n, 1 hafta)

Kērmēzē Etiket (Red Tag) Uygulamasē

Kērmēzē Etiket (Red Tag) listesinin deĵerlendirilmesi

Performans ºl­¿m¿

2.D¿zenleme (Seiton) ïHersey i­in bir yer ve herĸey yerli yerinde
Kolay ulaĸalabilirlik (30sn kuralē)

Ekipmanlarēn gºrsel d¿zeni

Stoklarēn gºrsel yºnetimi

Herĸey i­in bir yer

Performans ºl­¿m¿

3. Temizlik (Seiso)
Kirliliĵin ekipmanlar ve ¿r¿n ¿zerinde etkileri

Kirlilik kaynaklarēnēn belirlenmesi

Temizlik haritasē oluĸturma

Sorumluluk bºlgelerinin belirlenmesi

Temizlik kontrol planlarēnēn oluĸturulmasē

Performans ºl­¿m¿

4.Standartlaĸtērma (Seiketsu)
Gºzlem yapma ve potansiyel sorunlarē tespit etme

D¿zeltmeler ï Yeniden d¿zenlemeler

Kurallarēn yazēlē hale getirilmesi

Performans ºl­¿m¿

5. Disiplin (Shitsuke)
Yºnetimin desteĵi

Eĵitim planē

Gºrsel iletiĸim ara­larēnēn oluĸturulmasē

Bºl¿mlerin performans ºl­¿mlerinin deĵerlendirilmesi



TPM ï Toplam ¦retken Bakēm 

TPM ï Toplam ¦retken Bakēm (Total Productive Maintenance) ¿retimin 

devamlēlēĵēnē sistematik bir ĸekilde s¿rd¿r¿lebilir hale getirmek i­in 

kullanēlan bir Yalēn ¦retim Tekniĵidir. Makina, ekipman, prosesler ve 

calēĸanlarēn verimliliĵini arttērmayē ve stabil tutmayē ama­layan TPM sistemi 

ĸirket karlēlēĵēnē ve deĵer katmayē hedefler.

TPM Eĵitimi ekipmanlarēn en ¿st seviyedeki kondisyonda ve arēzi duruĸlarē 

buna baĵlē ¿retim kayēplarēnē azaltmaya odaklanēr.

12 Adēmda TPM - Toplam Verimli  Bakēmôēn Uygulanmasē
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TPM ǳȅƎǳƭŀƴŀŎŀƐƤƴƤƴ Ǹǎǘ ȅǀƴŜǘƛƳ 

ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ œŀƭƤǒŀƴƭŀǊŀ ƛƭŀƴƤ

TPM'e neden ƛƘǘƛȅŀœ ŘǳȅǳƭŘǳƐǳΣ ǒƛǊƪŜǘŜ ve œŀƭƤǒŀƴƭŀǊŀ 

ƎŜǘƛǊŜŎŜƐƛ ƪŀȊŀƴœƭŀǊ ǘǸƳ œŀƭƤǒŀƴƭŀǊŀ ŀƴƭŀǘƤƭƤǊ

9ƐƛǘƛƳ faaliyetlerinin ōŀǒƭŀǘƤƭƳŀǎƤDǀǊŜǾ ŀƭŀƴƭŀǊƤƴŀ ƎǀǊŜ ǘǸƳ œŀƭƤǒŀƴƭŀǊŀ gerekli ŜƐƛǘƛƳƭŜǊ 

verilir.

TPM ekiplerinin ƻƭǳǒǘǳǊǳƭƳŀǎƤTPM ǳȅƎǳƭŀƳŀǎƤƴƤƴ ǎǸǊŘǸǊǸƭŜōƛƭƛǊ ƻƭƳŀǎƤ ƛœƛƴ ƎǀǊŜǾ 

ŘŀƐƤƭƤƳƭŀǊƤ ve sorumluluklar belirlenir.

TPM politika ve hedeflerinin 

belirlenmesi

Mevcut durum analiz edilerek gelecek durum ƘŀǊƛǘŀǎƤ ve 

hedefleri belirlenir.

TPM ƛœƛƴ master ǇƭŀƴƤƴ 

ƘŀȊƤǊƭŀƴƳŀǎƤ

¢ǸƳ ŘŜǘŀȅƭŀǊƤȅƭŀ birlikte uygulama ǇƭŀƴƤ ƻƭǳǒǘǳǊǳƭǳǊ.
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TPM ǳȅƎǳƭŀƳŀǎƤƴƤƴ  ilk ŀŘƤƳƤƴƤƴ 

ŀǘƤƭƳŀǎƤ (kick-off)

Plan dahilinde uygulamaya start verilir. 3. ŀǒŀƳŀŘŀ 

belirlenen ƎǀǊŜǾ ve sorumluluklar bu ŀǒŀƳŀŘŀ kritik rol 

oynar.

Ekipman ȅǀƴŜǘƛƳ sisteminin 

ƪǳǊǳƭƳŀǎƤ

Mevcut ƪŀȅƤǇ analizleri ortaya konur ve ǎǸǊŜƪƭƛ ƛȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ 

faaliyetlerine ƻŘŀƪƭŀƴƤƭƤǊ.

Otonom ōŀƪƤƳ sisteminin 

ƪǳǊǳƭƳŀǎƤ

Makine koruyucu ōŀƪƤƳƭŀǊƤƴƤƴ bir ƪƤǎƳƤƴƤƴ ƪǳƭƭŀƴƤŎƤ 

(makine ƻǇŜǊŀǘǀǊǸύ ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ ȅŀǇƤƭƳŀǎƤ ƛœƛƴ gereklilikler 

ǎŀƐƭŀƴƤǊ.

.ŀƪƤƳ  tƭŀƴƭŀǊƤƴƤƴ ƻƭǳǒǘǳǊǳƭƳŀǎƤ 

όDŜƭƛǒǘƛǊƛƭƳŜǎƛύ

¢ǸƳ ŜƪƛǇƳŀƴƭŀǊƤƴ ve alt ŜƪƛǇƳŀƴƭŀǊƤƴƤƴ ƎǊǳǇƭŀƴƳŀǎƤ ve 

ƛƘǘƛȅŀœ olan koruyucu ōŀƪƤƳ faaliyetlerinin ƻƭǳǒǘǳǊǳƭƳŀǎƤ 

ǎŀƐƭŀƴƤǊ.

mƴƭŜȅƛŎƛ faaliyetlerin yerine 

getirilmesi

Elde edilen ǎƻƴǳœƭŀǊƤƴ yeni yatirimlarada ǳȅŀǊƭŀƴƳŀǎƤ 

sistematik ŀŘƤƳƭŀǊƭŀ ƎŜǊœŜƪƭŜǒǘƛǊƛƭƛǊ.  ŀǊǘƴŀƳŜƭŜǊ yeniden 

ŘŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƛƭŜōƛƭƛǊ.

.ŀƪƤƳ ve operasyonel 

kabiliyetlerin ƎŜƭƛǒǘƛǊƛƭƳŜǎƛ ƛœƛƴ 

ŜƐƛǘƛƳƭŜǊƛƴ ƎŜǊœŜƪƭŜǒǘƛǊƛƭƳŜǎƛ

TPM sisteminin ǘǸƳ ǳȅƎǳƭŀȅƤŎƤƭŀǊƤƴƤƴ yeterlilikleri bir plan 

dahilinde ǎŀƐƭŀƴƤǊ ve takip edilir.

{«w9Y[T[TY όмнύ

TPM Sisteminin 

ǎǘŀƴŘŀǊǘƭŀǒǘƤǊƤƭƳŀǎƤ ve yeni 

hedeflerin belirlenmesi

Durum ŘŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƛƭƳŜǎƛ ȅŀǇƤƭƤǊ. Yeni hedefler belirlenir 

ve PM ǀŘǸƭǸ ƛœƛƴ ōŀǒǾǳǊǳ ŀǒŀƳŀǎƤ olarak ŘŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƛƭƛǊ.



TPM ï Toplam ¦retken Bakēm 

Yalēn (Lean) ve Prensipleri

VA/NVA  kavramlarē, Deĵer Akēĸē

OEE, OAE, TEEP Kavramlarē

TPMôin Tarihsel Geliĸimi

5S Gºrsel Fabrika

Planlē Bakēm

Kestirimci Bakēm

Odaklanmēĸ Gruplar

Eĵitim

Ķĸ Saĵlēĵē ve G¿venliĵi

Erken Ekipman Yºnetimi

Kalite Bakēm (Hinshitsu-hozen)

Otonom Bakēm Similasyonu (Uygulama)

Temizlik ve Kontroller

Problemlerin Giderilmesi

Ge­ici Standartlar

Genel Kontroller

Otonom Kontrol

Standardizasyon

Tam Otonom Bakēm

TPM Ofis

TPM Kick-off



Kanban ï ¢ekme Sistemleri

KANBAN,  Yalēn ¦retim Teknikleri ve Tam Zamanēnda ¦retim Teknikleri 

(Just ï In -Time) yºnetiminde kullanēlan bir planlama tekniĵidir. Esas olarak, 

minimum stokla ve hatasēz hat beslemenin basit ve etkili metotudur.                 

1940ô larēn sonlarēnda baĸlayarak 1953ôte Toyota ana fabrikasēnda 

uygulamaya alēnan KANBAN  sistemi ile ger­ek t¿ketim bilgileri  ile stoklarēn 

yºnetilmesi prensibini ger­ekleĸtirmektedir. ¦retimde malzeme ihtiyacē 

olacaĵē anda tedarik­iye ya da bir ºnceki prosese gidecek bir sinyal ile ihtiya­ 

olan malzeme ¿retilir veya sevkedilir. Bºylece tam olarak ihtiya­ olan 

malzeme stoĵu saĵlanēr.

KANBAN,  ­ekme sistemi olarak tanēmlanan sistemin temel yapēsēnē oluĸturur. 

Bir sonraki operasyonun ihtiya­ duyduĵu anda ve miktarda malzemeyi bir 

ºnceki operasyondan almasēdēr. Bir ºnceki operasyon da ise bir sonraki 

operasyonun ­ektiĵi kadar ¿retir. Kēsaca, talep son operasyondan geriye 

dºn¿k olarak yapēlmaktadēr.

KANBAN,  t¿ketim noktasē ile temin noktasē arasēnda haberleĸmeyi saĵlayan 

bir mekanizmadēr. Tēpkē insanlarēn sinir sisteminin beyine yolladēĵē mesajlar 

gibi KANBANô da geriye doĵru ­alēĸēr ve bir ºnceki noktadan ­eker.



Yalēn (Lean) ve Prensipleri

Akēĸ sistemleri : S¿rekli Akēĸ, FIFO, Sēralē ¢ekme

KANBAN  ve Mekanikleri

Tedarik­i KANBAN

S¿re­ Akēĸēnē Gºrselleĸtirme

Ķĸleri Sēnērlandērma

Takt/Cycle Time kavramlarē

¢ekme óPullô Kriterinin Belirlenmesi

Kanban Panosunun Oluĸturulmasē

Kanban Kartlarēnēn Prosesler Arasēnda Ķlerleyiĸi

Minimum, Maksimum stok seviyelerinin belirlenmesi (Formule edilmesi)

Darboĵazlarēn Giderilmesi

¥rnek Uygulamalar

KANBAN ï ¢ekme Sistemleri



Kaizen ï S¿rekli Ķyileĸtirme

Kaizen, Japonca bir kelime olup  kai ï deĵiĸim, zen ï daha iyi  anlamēna 

gelmektedir. Yalēn ¦retim literat¿r¿ne orijinal ismi KAĶZEN olarak 

yerleĸmiĸtir. Kaizen Eĵitimiônin temel mantēĵē; y¿ksek yatērēm maliyetleri ile 

b¿y¿k iyileĸtirmeler yerine d¿ĸ¿k ya da sēfēr maliyetli  ve s¿rekli k¿­¿k 

iyileĸtirmelerdir.

Kaizen Eĵitimiô nin bu geliĸmiĸ ve yarar saĵlayan hikayesi 1930ôlarda 

baĸlamēĸtēr.  Toyotaônēn kurucusu Sakichi Toyoda ­alēĸanlarēna ñPencereyi 

a­ēn, dēĸarēda koca bir d¿nya varò derdi.                                                       

Bug¿n halen ºrnek alēnan Toyota ¦retim Sistemi (TPS) 1950ôlerde 

geliĸtirilmiĸtir. Toyota sistemi kalitede, teknolojide, proseslerde, ĸirket 

k¿lt¿r¿nde verimlilikte, iĸ g¿venliĵinde, liderlikte, s¿rekli iyileĸtirme 

mantēĵēnē esas alēr.

S¿rekli k¿­¿k iyileĸtirmeler zamanēnda sevkiyat, d¿ĸ¿k maliyetler, artan 

m¿ĸteri memnuniyetini saĵlamanēn kanētlanmēĸ en etkili ve kalēcē metodu 

olarak t¿m d¿nya tarafēndan benimsenmiĸtir.

Kaizen Eĵitimiônin temel felsefesi, organizasyon ve hiyerarĸi bakēmēndan 

­alēĸanlar arasēnda seviye gºzetmeksizin her bir bireyin katēlēmēnē saĵladēĵē ve 

s¿re­ sahiplerinden gelen ºnerilerle s¿re­leri deĵiĸtirdiĵi i­in bir katēlēmcē 

profili  ortamē yaratēr. T¿m ­alēĸanlarēn kurum, kuruluĸ ve s¿re­lere aidiyet 

duygularē g¿­lenir ve saĵlamlaĸēr.

Eĵitimlerimizde temel ama­ s¿rekli iyileĸtirme aktivitelerine t¿m ­alēĸanlarēn 

aktif katēlēmēnē saĵlamaktēr. Bu nedenle ­alēĸtaylarēmēzda Kaizen Eĵitimi 

mantēĵē reel sektºrden canlē ºrneklerle iĸlenir.



Kaizen ï S¿rekli Ķyileĸtirme

Yalēn ¦retim Kavramlarē

7 (Ķsraf) Muda

Kaizen Nedir?

Kaizen ve Yenilik Arasēndaki Farklar

Kaizen T¿rleri

¥nce-Sonra Kaizenôi (Uygulama)

Kobetsu Kaizen

Gemba Kaizen

Kobetsu Kaizenôin 10 Adēmē (Uygulama)

Kaizen Konusunun Se­ilmesi

Hedefin Belirlenmesi

Ekibin Oluĸturulmasē

Mevcut Durum Tespiti

Proje Planēnēn Hazērlanmasē

Mevcut Durumun Analizi

Ķyileĸtirme Fikirlerinin Se­ilmesi ve Uygulanmasē

Sonu­larēn Doĵrulanmasē

S¿rekliliĵin Saĵlanmasē ve Standardizasyon

Yaygēnlaĸtērma



SMED

SMED Eĵitimi ï Ayar S¿resi Kēsaltma (Single Minute Exchange of Die) 

anlamēna gelmektedir. SMED ï Ayar S¿resi Kēsaltma, ¿retim proseslerinde 

meydana gelen kayēplarēn minimize edilmesi i­in kullanēlan bir ­ok Yalēn 

¦retim Aracēndan biridir.  ¢alēĸan bir ¿r¿nden etkin, hēzlē ve ­abuk bir ĸekilde 

bir baĸka ¿r¿ne ge­menin yoludur. SMED ile saĵlanan ¿r¿nler arasēnda hēzlē 

ge­iĸ  lot miktarlarēnēn minimize olmasēnē ve akēĸēn sadeleĸmesini saĵlar.

SMED Eĵitimi ï Ayar S¿resi Kēsaltma kavramē ilk  olarak 1960ôlarēn 

baĸlarēnda Shigeo Shingo tarafēndan Toyota fabrikasēnda body hattēnda 

oluĸan, darboĵazēn iyileĸtirilmesi ile ortaya ­ēkmēĸtēr.

SMED Eĵitimi ï Ayar S¿resi Kēsaltma ile saĵlanan iyileĸtirme oranlarē, bir­ok 

uretim tesisinde ºngºr¿len yatērēmlarē gereksiz hale getirme baĸarēsē 

saĵlamēĸtēr. Ayar s¿resinin ¿r¿n baĸēna maliyeti sipariĸ miktarēyla ters 

orantēlēdēr. Sipariĸ miktarē azaldēk­a ayar s¿resinin katkēsē artar. Dolayēsēyla 

esnek ¿retim sistemlerinde SMED vazge­ilmez bir Yalēn ¦retim aracēdēr. Ayar 

s¿relerinin ¿r¿n baĸēna etkisini aĸaĵēdaki ºrneklerden anlayabiliriz.



SMED

Yalēn D¿ĸ¿nce

Kaizen ile Yalēn Dºn¿ĸ¿m

¥nce-Sonra Kaizenôi (Uygulama)

Kobetsu Kaizen

Gemba Kaizen

Tam Zamanēnda ¦retim

Heijunka

Kanban

Jidoka / Poka-Yoke / Error Proof 

SMED ï Kēsa S¿rede Ayar

Tarih­e ï Shigeo Shingo

Proje Se­imi

SMED Adēmlarē (Uygulama)

Ķĸ Et¿d¿

Operasyonel Ķyileĸtirmeler

S¿rd¿r¿lebilirlik



VSM ï Deĵer Akēĸ Haritalama

Value Stream Mapping ( Deĵer Akēĸ Haritalama, VSM Eĵitimi ) ¿r¿n ya da 

servis ortaya koyma s¿re­lerinin baĸlangē­tan m¿ĸteriye ulaĸana kadar olan 

t¿m aktivitelerini analiz etmekte kullanēlan Yalēn ¦retim metotudur.   Mevcut 

durum ile dizayn edilecek olan gelecek durum VSM ï Deĵer Akēĸ Haritalama 

ile analiz edilerek MUDA lar elemine edilir, akēĸ iĸleminde s¿reler azaltēlēr ve 

dolayēsēyla maliyetler d¿ĸer.

Tedarik zinciri malzeme ve bilgi akēĸē anlamēnda t¿m detayēyla mercek altēna 

alēnēr. VSMï Deĵer Akēĸ Haritalama ilk  olarak ¿retim prosesleri i­in ortaya 

konulmasēna raĵmen son yēllarda diĵer sektºrlerde; lojistik, servis hizmetleri 

ve saĵlēkta yaygēn olarak kullanēlmaktadēr. 

¦r¿n ve bilgi akēĸēnēn a­ēk ĸekilde gºrselleĸtirilmesi.

Ķsraf (Muda)ôlarēn gºz ºn¿ne serilmesi,

Tedarik zincirinde iletiĸim aĵēnēn a­ēk ĸekilde anlaĸēlmasē,

Olasē iletiĸim hatalarēnēn / eksiklerinin gºr¿lmesi,

Yalēn ara­larēn se­imi i­in yol haritasēnē oluĸturulmasē saĵlanēr.



Yalēn (Lean) ve Prensipleri

VA/NVA  kavramlarē

Deĵer Akēĸēnēn Amacē

Deĵer Akēĸē Haritalandērmada Kullanēlan Ara­lar

Deĵer Akēĸē Haritalandērma Adēmlarē

Takt / Cycle time

 OEE/OAE/TEEP

Mevcut Durum Haritalandērma

Yalēn Dºn¿ĸ¿m

Kaizen (Uygulama)

Tek Par­a Akēĸē (one piece flow)

¢ekme-Ķtme Sistemleri

Kanban

Spagetti Diyagramē (Uygulama)

TPM

SMED (Uygulama)

Gelecek Durum Haritalandērma (Uygulama)

VSM ï Deĵer Akēĸ Haritalama



Yalēn Liderlik

Yalēn ¦retim Eĵitimi, t¿m s¿re­lerde uygulanabilecek ( ¦retim, saĵlēk, 

b¿rokrasi ) temelde kayēplarē elemine etmeyi hedefleyen bir yaklaĸēmdēr. 

1996ôda James P. Womack ve Daniel Jones tarafēndan yazēlan D¿nyayē 

Deĵiĸtiren Makina ile 5 temel prensipten ve 3 temel deĵerden oluĸan bir 

d¿ĸ¿nce sistemi olarak sektºrdeki yerini almēĸtēr. Kitapta isim olmadan telafuz 

edilen ñ Yalēn Fabrika ò o dºnemde Amerikalē ve Avrupalē rakiplerini maliyet, 

kalite, ¿retkenlik, zamanēnda teslimat konularēnda geride bērakan ò Toyota 

Motor Company ñ idi. Dolayēsēyla Yalēn ¦retim Sistemi aynē zamanda 

literat¿re Toyota ¦retim Sistemi (TPS) olarak ge­miĸtir.

Yalēn ¿retim Eĵitim uygulamalarēnda ºzellikle yºneticilerin liderlik 

yeterliliklerinin geliĸtirilmesi temel ºneme sahiptir. T¿m yalēn ara­larē bir 

takēm ­alēĸmasē ile kullanēlmalarēna raĵmen doĵasē gereĵi lidere ihtiya­ duyar.



Yalēn Liderlik

Yalēn D¿ĸ¿ncenin tarihi geliĸimi (ortaya ­ēkaran sebepler)

Yalēn Organizasyon Kavramē

Roller ve gºrev daĵēlēmē

Ko­luk yaklaĸēmē ve astlarē geliĸtirme

Yalēn liderlik modelleri ve davranēĸ ĸekilleri

Yalēn liderlerin gºrev tarifleri ve sorumluluklarē (takēm, grup ve ĸef lider i­in)

Standart Work kavramē

VA/NVA  kavramlarē

7 Ķsraf (MUDA)

JIT ve JIDOKA

VSM deĵer akēĸē

KANBAN,  Tedarik­i ile KANBAN

HEIJUNKA hat dengeleme

Kaizen ï S¿rekli Ķyileĸtirme

5S ï Gºrsel Fabrika

Standardizasyon, ºnemi ve nasēl elde edileceĵi

Ķĸ baĸē eĵitim sistemi (OJT)

Ekip ­aalēĸmasē ve motivasyonun saĵlanmasē

Ekip ruhu yaratmak

Motivasyon modelleri



Hat Dengeleme

Yalēn ¦retimin temelinde prosesler arasē koordinasyonun optimize edilmesi 

vardēr. Proseslerdeki israfē tespit etmek ve ortadan kaldērma yada minimuma 

indirmek s¿rekli deĵer akēĸēnēn ger­ekleĸmesini saĵlayacaktēr. Prosesler 

arasēnda biriken stoklar ve birbirlerini bekleyen istasyonlardan oluĸan hantal 

¿retim yapēlarē beraberinde kalite baĸta olmak ¿zere bir­ok israfē 

getirmektedir.

Hat dengeleme ile bir ¿retim tesisinde istasyonlar arasēnda koordinasyonun en 

ideal ĸekle getirilmesi saĵlanēr.

Bu eĵitimde ama­; Yalēn ¦retim Tekniklerini s¿re­lerinde uygulayacak ve 

s¿rd¿r¿lebilirliĵini saĵlayacak uzmanlar yetiĸtirmektir.



Yalēn Kavramē

Deĵer ve Ķsraf Kavramlarē

Takt Zamanē / Akēĸ Zamanē (Lead Time)

S¿rekli Akēĸ Kavramē

Darboĵazlarēn Tespiti

Yamazumi (Hat Dengeleme)

Jidoka kavramē

Uygulama

Hat Dengeleme



Proses FMEA

FMEA- Failure Mode Effect Analysis ( FMEA Eĵitimi ) disiplini, 1960ôlarda 

ABD ordusunda u­ak ¿retiminde geliĸtirilmiĸtir. Sistem, Tasarēm ve Proses 

hatalarēnēn etkilerinin belirlenmesi i­in g¿venilir bir deĵerlendirme tekniĵi 

olarak kullanēlmēĸtēr

FMEA Proses Eĵitimi ï (Hata T¿rleri ve Etkileri Analizi); bir s¿re­ esnasēnda 

meydana gelebilecek hata t¿rlerini, oluĸma olasēlēklarē, m¿ĸteriye olasē etkisi 

ve ºnlenme yada yakalanma durumuna gºre sēnēflandēran sistematik bir ¿r¿n, 

proses, sistem geliĸtirme aracēdēr. FMEA Eĵitimi s¿re­ akēĸēnda gºrev alan bir 

ekip ile ger­ekleĸtirilir. Benzer s¿re­lerde meydana gelen hata 

istatistiklerinden de faydalanarak s¿re­te hata oluĸmadan ºnlem almak 

amacēyla uygulanēr ve bu sayede geliĸtirme zamanē ve maliyeti azaltēr.  

Genellikle ¿retim sektºr¿nde uygulanan FMEA Eĵitimi son yēllarda hizmet 

sektºr¿nde de kullanēlmaya baĸlamēĸtēr.

Tasarēm (Dizayn) FMEA                 

Mevcut benzer ¿r¿nlerden edinilmiĸ tecr¿belerle yada potansiyel olarak 

ortaya konulan hata t¿rlerini, ilk  ¿retim ºncesinde analiz etmekte ve olasē 

hatalarēn oluĸmamasē yada yakalanmasēnē ama­layan bir ara­tēr.

S¿re­lerin ve alt s¿re­lerin analizinde kullanēlēr. Dizayn hatalarēnēn sistem 

fonksiyonlarē ¿zerindeki hata t¿rlerini hedef alēr.



Proses FMEA

Kalite Kavramē

FMEA Nedir?

Tarihsel Geliĸim

FMEAô nēn Amacē

FMEA T¿rleri

Sistem FMEA

Tasarēm FMEA

Proses FMEA

Servis FMEA

Proses FMEA Kavramlar

Proses FMEA Adēmlarē

1. FMEA kapsamēnēn belirlenmesi

2. FMEA takēmēnēn kurulmasē

3. S¿recin incelenmesi

4. Olasē hata t¿rlerinin belirlenmesi

5. Potansiyel hata etkilerinin belirlenmesi

6. Etkinin ĸiddetinin belirlenmesi

7. Hata t¿rlerii­in potansiyel nedenlerin belirlenmesi

8. Olasēlēk deĵerlerinin atanmasē

9. Mevcut kontrol mekanizmalarēnēn belirlenmesi

10. Saptama deĵerlerinin atanmasē

11. Risk ºncelik sayēsēnēn (R¥S)hesaplanmasē

12. ¥nerilen faaliyetlerin tespit edilmesi

13. Faaliyet Bilgilerinin Girilmesi



POKA YOKE (Hata ¥nleme)

¸ŀƭƤƴ «ǊŜǘƛƳ ŀǊŀœƭŀǊƤƴŘŀƴ biri olan Poka Yoke 9ƐƛǘƳƛ, Japon 
ƪǀƪŜƴƭƛ bir kavram olup hata ǀƴƭŜƳŜ ŀƴƭŀƳƤƴŀ gelir. «ǊŜǘƛƳ 
ŜǎƴŀǎƤƴŘŀ ortaya œƤƪŀƴ insan, makine veya ǘŀǎŀǊƤƳ ƪŀȅƴŀƪƭƤ 
ƘŀǘŀƭŀǊƤƴ basit, ucuz ȅǀƴǘŜƳƭŜǊƭŜ ƪŀƭƤŎƤ œǀȊǸƳŜ 
ǳƭŀǒǘƤǊƤƭƳŀǎƤŘƤǊ.  Japon ƳǸƘŜƴŘƛǎ Shigeo Shingo ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ 
1986 ȅƤƭƤƴŘŀ œƤƪŀǊƤƭŀƴ ά{ƤŦƤǊ Kontrol {ƛǎǘŜƳƛέ isimli kitap ile 
Poka Yoke ƪŀǾǊŀƳƤ ƭƛǘŜǊŀǘǸǊŜ ƪŀȊŀƴŘƤǊƤƭƳƤǒǘƤǊ.

Poka Yoke 9ƐƛǘƛƳƛ ile ŀƳŀœ ŘŀƭƎƤƴƭƤƪΣ yorgunluk, 
konsantrasyon ŜƪǎƛƪƭƛƐƛ gibi sebeplerden ǀǘǸǊǸ 
farkedilmeden meydana gelebilecek ƘŀǘŀƭŀǊƤƴ ƻƭǳǒƳŀŘŀƴ 
ǀƴŎŜ engellenmesidir. «ǊŜǘƛƳ proseslerinde ƻƭŘǳƐǳ gibi 
ƎǸƴŘŜƭƛƪ ƘŀȅŀǘƤƳƤȊŘŀ ōƛǊœƻƪ ǀǊƴŜƐƛƴŜ rastlayabiliriz. Benzin 
ve mazot ǇƻƳǇŀƭŀǊƤƴƤƴ depo ƎƛǊƛǒƛȅƭŜ uyumlu ƻƭƳŀǎƤΣ 
bilgisayarlarda enerji ve usb ƎƛǊƛǒƭŜǊƛ gibi ōƛǊœƻƪ ǀǊƴŜƪ 
ǎŀȅƤƭŀōƛƭƛǊ. 



POKA YOKE (Hata ¥nleme)

¸ŀƭƤƴ «ǊŜǘƛƳ Nedir?

Hata ve Kusur YŀǾǊŀƳƭŀǊƤ

{ƤŦƤǊ Hata Felsefesi ve ¦ƭŀǒƤƭŀōƛƭƛǊƭƛƐƛ

Poka Yoke Nedir?

Risk ς Poka-Yoke Tƭƛǒƪƛǎƛ

Poka Yoke Uygulanabilecek Yerlerin Tespit Edilmesi

Poka Yoke ile Maliyet 5ǸǒǸǊƳŜ

FMEA ve Poka Yoke

Poka-Yoke Validasyonu

5ƛƐŜǊ TȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ ̧ ŀƪƭŀǒƤƳƭŀǊƤ ile Entegrasyon

mǊƴŜƪƭŜǊ ve Vaka 4ŀƭƤǒƳŀƭŀǊƤ



YALIN ¦RETĶM ARA¢LARI

¸ŀƭƤƴ «ǊŜǘƛƳ !ǊŀœƭŀǊƤ 9ƐƛǘƛƳƛΣ temel ȅŀǇƤǎƤȅƭŀ ŘŜƐŜǊ 
katmayan ƻƭƎǳƭŀǊƤƴ minimize edilmesini ŀƳŀœƭŀǊ. Bu 
ŘƻƐǊǳƭǘǳŘŀ ƪǳƭƭŀƴƤƭŀƴ ǘǸƳ ŀǊŀœƭŀǊ ƪŀȅƤǇƭŀǊƤƴ ortadan 
ƪŀƭŘƤǊƤƭƳŀǎƤ yada ŀȊŀƭǘƤƭƳŀǎƤƴƤ ƛœƛƴ ƪǳƭƭŀƴƤƭƤǊ. Eldeki 
ƻƭŀƴŀƪƭŀǊƤƴ ǸǊŜǘƪŜƴ ƪǳƭƭŀƴƤƳƤƴŀ ȅǀƴŜƭƛƪ ȅŀƪƭŀǒƤƳΣ teknik ve 
uygulamalar ƛœŜǊƛǊ. ¸ŀƭƤƴ bir organizasyonda faaliyetler ƛǒƭŜǊƛƴ 
ŀƪƤǒƤƴŀ ƎǀǊŜ ŘǸȊŜƴƭŜƴƳƛǒǘƛǊ. 

aǸǒǘŜǊƛ beklentilerini ƪŀǊǒƤƭŀȅŀƴ ǸǊǸƴƭŜǊ en ƪƤǎŀ ǎǸǊŜŘŜ en 
ŘǸǒǸƪ ƪŀȅƤǇƭŀ ǸǊŜǘƛƳ sisteminden ƎŜœŜǊƭŜǊ. 5ǸȊŜƴƭŜƳŜƭŜǊƛƴ 
ek ȅŀǘƤǊƤƳ gerektirmeden ȅŀǇƤƭƳŀǎƤ ƘŜŘŜŦƭŜƴŘƛƐƛƴŘŜƴΣ kalite 
ve ƘƤȊŘŀƪƛ ŀǊǘƤǒΣ ŘƻƐǊǳŘŀƴ maliyet ŘǸǒǸǒǸƴŜ neden olur. 
¸ŀƭƤƴ tekniklerin ǘŀƳŀƳƤΣ ŀǘǀƭȅŜ ƛœƛƴŘŜ ȅŀǇƤƭŀƴΣ uygulamaya 
ȅǀƴŜƭƛƪ œŀƭƤǒƳŀƭŀǊŘƤǊ.

¸ŀƭƤƴ ŘǸǒǸƴŎŜŘŜ israf, ǸǊǸƴ veya hizmetin ƪǳƭƭŀƴƤŎƤǎƤƴŀ 
herhangi bir fayda sunmayan, ƳǸǒǘŜǊƛƴƛƴ fazladan bedel 
ǀŘŜƳŜȅƛ kabul ŜǘƳŜȅŜŎŜƐƛ her ǒŜȅŘƛǊ. Bu nedenle, her ǘǸǊƭǸ 
ƛǎǊŀŦƤƴ (stoklar, beklemeler, gereksiz ƛǒƭŜǊΣ hatalar, ŀǒƤǊƤ 
ǸǊŜǘƛƳΣΧ.vb.) yok edilmesi gerekir. 

¸ŀƭƤƴ ŘǸǒǸƴŎŜ ǳȅƎǳƭŀƳŀƭŀǊƤȅƭŀ sistemdeki israflar ǎǸǊŜƪƭƛ 
olarak ŀȊŀƭǘƤƭƤǇΣ kaynaklar daha fazla ŘŜƐŜǊ yaratmaya 
ȅǀƴƭŜƴŘƛǊƛƭŘƛƐƛƴŘŜƴΣ sadece maliyetler ŘǸǒƳŜȊΣ ƳǸǒǘŜǊƛƭŜǊ 
kendilerine daha uygun, daha kaliteli, daha ucuz ǸǊǸƴ ve 
hizmetleri temin ŜŘŜōƛƭŜŎŜƐƛƴŘŜƴ ƳǸǒǘŜǊƛ memnuniyeti 
artar, piyasa ƪƻǒǳƭƭŀǊƤƴŀ uyum ŜǎƴŜƪƭƛƐƛ ǎŀƐƭŀƴƤǊΣ ŦƛǊƳŀƭŀǊƤƴ 
ƪŃǊƭƤƭƤƐƤ ve rekabet ƎǸŎǸ artar.



YALIN ¦RETĶM ARA¢LARI

¸ŀƭƤƴ YŀǾǊŀƳƤ

Neden ̧ ŀƭƤƴ «ǊŜǘƛƳΚ

Geleneksel «ǊŜǘƛƳ ¸ǀƴǘŜƳƭŜǊƛ ile ¸ŀƭƤƴ «ǊŜǘƛƳ Modelinin 
YƤȅŀǎƭŀƴƳŀǎƤ

¸ŀƭƤƴ «ǊŜǘƛƳ Hedefleri

TǎǊŀŦΩƤƴ ¢ŀƴƤƳƤ

7 Temel TǎǊŀŦΩƤƴ ǘŀƴƤƳƤ ve ǀǊƴŜƪƭŜǊ ile ŀœƤƪƭŀƴƳŀǎƤ

¸ŀƭƤƴ «ǊŜǘƛƳƛƴ Felsefesi ve ̧ ŀƭƤƴ Prensipleri



YALIN ¦RETĶM ARA¢LARI

¸ŀƭƤƴ «ǊŜǘƛƳ !ǊŀœƭŀǊƤ ό¸ŀƭƤƴ Evi)

Proseslerde stabilizasyonun ǎŀƐƭŀƴƳŀǎƤ

{ǘŀƴŘŀǊƭŀǒǘƤǊƳŀ ό{ǸǊŜœ ¸ŀƪƭŀǒƤƳƤύ

5S Tǒ Yeri Organizasyonu

5ŜƐŜǊ !ƪƤǒ Haritalama (VSM)

Tam ½ŀƳŀƴƭƤ «ǊŜǘƛƳ (JIT)

SMED

Jidouka

Poka-Yoke

Heijunka, Tek tŀǊœŀ !ƪƤǒƤΣ

Kanban ς 4ŜƪƳŜ Sistemi

Toplam Verimli .ŀƪƤƳ (TPM)

Andon Sistemleri

¸ŀƭƤƴ «ǊŜǘƛƳ ve 6 Sigma Tƭƛǒƪƛǎƛ 



Ķķ ET¦D¦

ILO (International Labor OrganizationύΩ ya ƎǀǊŜ Tǒ 9ǘǸŘǸΣ 
belirli ǀȊŜƭƭƛƪƭŜǊŜ sahip bir faaliyetin ȅǸǊǸǘǸƭƳŜǎƛƴŘŜ gerekli 
olan insan ve malzeme ƪŀȅƴŀƪƭŀǊƤƴƤƴ ƳǸƳƪǸƴ olan en iyi 
ǒŜƪƛƭŘŜ ƪǳƭƭŀƴƤƳƤƴƤ temin etmek ƛœƛƴ ōŀǒǾǳǊǳƭŀƴ άƳŜǘƻǘ 
ŜǘǸŘǸέ ve άȊŀƳŀƴ ŜǘǸŘǸέ tekniklerini ƛœŜǊŜƴ bir terimdir. Tǒ 
9ǘǸŘǸ;

Bir ƛǒ ƎŜǊœŜƪƭŜǒǘƛǊƳŜƴƛƴ en ekonomik yolunu bulmak,

Bulunan metodu ve gerekli malzemeyle ŀǊŀœƭŀǊƤ 
standart bir hale getirmek,

.ŜƭƛǊƭŜƴƳƛǒ bir verimlilik ŘǸȊŜȅƛƴŘŜ œŀƭƤǒƳŀƪ ǸȊŜǊŜ 
ŜƐƛǘƛƭƳƛǒ bir ƛǒœƛƴƛƴ ƛǒƛ ȅŀǇƳŀǎƤ ƛœƛƴ gerekli ȊŀƳŀƴƤ tespit 
etmek ,

Metodun faaliyete ƎŜœƛǊƛƭƳŜǎƛƴƛ ǎŀƐƭŀƳŀƪ ǸȊŜǊŜ 
ƪǳƭƭŀƴƤƭŀōƛƭƛǊ.

¸ǳƪŀǊƤŘŀƪƛ bilgiler ƤǒƤƐƤƴŘŀΣ ƛǒ yerinde operasyonel ǾŜǊƛƳƭƛƭƛƐƛƴ 
ǎŀƐƭŀƴƳŀǎƤΣ ƛǒ ǎǘŀƴŘŀǊǘƭŀǒǘƤǊƳŀǎƤƴƤƴ ǎŀƐƭŀƴƳŀǎƤ; envanter 
ŘŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƳŜǎƛƴŜΣ ŦƛȅŀǘƭŀƴŘƤǊƳŀȅŀ temel ƻƭǳǒǘǳǊŀŎŀƪ 
standart maliyet ǎǸǊŜ temelinin ƻƭǳǒǘǳǊǳƭƳŀǎƤ ƳŀƪǎŀǘƭŀǊƤȅƭŀ 
ƪǳƭƭŀƴƤƭŀƴ ƛǒ ŜǘǸŘǸ ŜƐƛǘƛƳƛ  ŀǒŀƐƤŘŀƪƛ ŀǒŀƳŀƭŀǊŘŀƴ 
ƻƭǳǒƳŀƪǘŀŘƤǊ.



Ķķ ET¦D¦

Tǒ 9ǘǸŘǸ 9ƐƛǘƛƳƛ TœŜǊƛƐƛ;is-etudu-ergonomi

¸ŀƭƤƴ (Lean) ve Prensipleri

VA/NVA ƪŀǾǊŀƳƭŀǊƤ

5ŜƐŜǊ !ƪƤǒ Analizi

Tǒ 9ǘǸŘǸ Tarihsel DŜƭƛǒƛƳƛ

Verimlik, YƤǎƳƤ Verimlilik, Performans

Metot 9ǘǸŘǸ

Makro Hareket Analizi

Mikro Hareket Analizi

PMTS

MTM-1 Nedir?

Tǒ mƭœǸƳǸ

«ǊŜǘƛƳ Sistemleri

mƭœǸƳ Formunun IŀȊƤǊƭŀƴƳŀǎƤ

Zaman ve Faaliyet YŀǾǊŀƳƭŀǊƤ

Tǒ mǊƴŜƪƭŜƳŜǎƛ

Tempo Takdiri

Tǒœƛƭƛƪ Ek ½ŀƳŀƴƭŀǊƤ

Ornek Buyuklugu Hesaplama



Ķķ ET¦D¦

Tǒ 9ǘǸŘǸ 9ƐƛǘƛƳƛ {ƻƴǊŀǎƤƴŘŀ YŀȊŀƴƤƭŀŎŀƪ Yetkinlikler:

Tǒ 9ǘǸŘǸΩ ne temel ƻƭǳǒǘǳǊŀƴ ƛǒ sistemlerinin tespit edilmesi,

Sistemin, insan-makine-robot-ortam ŀœƤƭŀǊƤƴŘŀƴ ele ŀƭƤƴƳŀǎƤΣ

4ŜǾǊƛƳ ȊŀƳŀƴƤΣ verimlilik ve maliyet ōŀƪƤǒ ŀœƤǎƤȅƭŀ sistemlerin 
ŘŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƛƭƳŜǎƛΣ



HEĶJUNKA

¸ŀƭƤƴ 5ǸǒǸƴŎŜ άǘŀƳ ȊŀƳŀƴƤƴŘŀ ǸǊŜǘƛƳέ ƻŘŀƪƭƤ olmakla 
ōŀǒƭŀǊ. aǸǒǘŜǊƛ ǎƛǇŀǊƛǒƭŜǊƛƴƛƴ ȊŀƳŀƴƤƴŘŀƴ ǀƴŎŜ ǸǊŜǘƛƭƳŜǎƛ 
stok, alan maliyetlerinin ȅŀƴƤƴŘŀ kalite problemlerini de 
beraber getirir. Heijunka; yani dengeli ǸǊŜǘƛƳΣ parti ǸǊŜǘƛƳƛƴƛ 
ortadan ƪŀƭŘƤǊƤǊƪŜƴ ŘŀƭƎŀƭƤ olabilecek ƳǸǒǘŜǊƛ taleplerini en 
verimli ǒŜƪƛƭŘŜ ƪŀǊǒƤƭŀƳŀȅƤ ǎŀƐƭŀǊ. Stok seviyeleri ve buna 
ōŀƐƭƤ maliyetler ŀȊŀƭƤǊ.

¸ŀǾŀǒ ama ƛǎǘƛƪǊŀǊƭƤ bir ǒŜƪƛƭŘŜ ȅǸǊǸȅŜƴ ƪŀǇƭǳƳōŀƐŀ œƻƪ az 
fire yapar ve ǀƴŎŜ ƘƤȊƭŀ ƪƻǒǳǇΣ sonra durup uykuya dalan 
ǎǸǊŀǘƭƛ bir ǘŀǾǒŀƴŀ ƎǀǊŜ œƻƪ daha ƳŀƪōǳƭŘǸǊέ (Taichi Ohno).



HEĶJUNKA

Yalēn ¦retim Felsefesi

Tam Zamanēnda ¦retim (JIT)

Takt Time / Lead Time

¢ekme ï Ķtme Sistemleri

Heijunka Kavramē, Yalēn ile iliĸkisi

Heijunka ile ¦retim

Heijunka Panolarē, Elektronik Sistemlerin Entegrasyonu

Jidoka, Error Proof, Poka-Yoke

SMED



JĶDOKA

¦retimde verimlilik  arttērma ara­larēndan biri olan Jidoka 
ñ¿retimde kaliteò mantēĵē ile ortaya ­ēkmēĸ ve teknolojik 
geliĸmerle ĸekillenmiĸtir.Jidoka uygulamasē ilk  olarak, 1896 
yēlēnda Sakichi Toyoda tarafēndan iplik  makinasēnda ipliĵin 
kopmasē durumunda tezgahē durduran basit bir mekanizma 
tasarēmē ile ile kullanēlmaya baĸlandē.

T¿rk­eye ñotonomasyonò olarak ­evrilen Jidoka ile; 
semptomlarēn algēlanarak hata ortaya ­ēkmadan operatºrleri 
uyaran sistemler sayesinde ¿retim kayēplarē ºnemli 
seviyelerde azaltēlmakta yada ortadan kaldērēlmaktadēr.



JĶDOKA

Yalēn ¦retim Felsefesi

Tam Zamanēnda ¦retim (JIT)

Takt Time / Lead TimeJust in Time ¿retim

Hata Analizinde Proaktif ve Reaktif Yaklaĸēm

Jidoka Tanēmē ve Temel Prensipleri

Jidoka Uygulamalarē

DEMING ¢evrimi



YALIN 6 SĶGMA KARA KUķAK

¸ŀƭƤƴ 6 Sigma iki ŀȅŀƪƭƤ bir ƛȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ prosesidir. ¸ŀƭƤƴ ς 
ƪǳƭƭŀƴƤƭŀƴ ŀǊŀœƭŀǊƭŀ sistemde ŘŜƐŜǊ katmayan ǀƎŜƭŜǊƛƴ 
ortadan ƪŀƭŘƤǊƤƭƳŀǎƤ ile ŘǸǒǸƪ maliyet,  ȊŀƳŀƴƤƴŘŀ teslimat 
ŀƳŀœƭŀǊƤƴŀ hizmet ederken, 6 Sigma DMAIC (Define, 
Measure, Analyze, Improve, Control) metodu ile ǸǊǸƴ ve 
servis kalitesini ŀǊǘǘƤǊƳŀȅƤ ve ŘƻƭŀȅƤǎƤȅƭŀ ƳǸǒǘŜǊƛ 
memnuniyetini hedefler. Bu iki ƪŀǾǊŀƳƤƴ ōƛǊƭŜǒƳŜǎƛȅƭŜ ortaya 
œƤƪŀƴ ¸ŀƭƤƴ 6 Sigma etkinlik ǸȊŜǊƛƴŘŜƪƛ etkisi ŘǸƴȅŀŎŀ kabul 
ƎǀǊƳǸǒ bir ȅǀƴŜǘƛƳ stratejisidir.

¸ŀƭƤƴ 6 Sigma 9ƐƛǘƛƳƛΣ proses girdilerinin œƤƪǘƤ ǸȊŜǊƛƴŘŜƪƛ 
etkilerini ōƛǊœƻƪ ŀǊŀœƭŀ analiz eder ve ƛǎǇŀǘƭŀƴƳƤǒ etki 
derecesine gore girdileri control ŀƭǘƤƴŀ alarak œƤƪǘƤ ǸȊŜǊƛƴŘŜƪƛ 
ŘŜƐƛǒƪŜƴƭƛƐƛ control ŀƭǘƤƴŀ ŀƭƳŀȅƤ hedefler. Bu arada DT½[T 
C!.wTY! gibi ǀƴƎǀǊǸƭƳŜȅŜƴ ƪŀȅƤǇƭŀǊ su ȅǸȊŜȅƛƴŜ œƤƪŀǊƤƭŀǊŀƪ 
ortadan ƪŀƭŘƤǊƤƭƤǊ.

Bu ŜƐƛǘƛƳŘŜ ŀƳŀœ kendi ǒƛǊƪŜǘƭŜǊƛƴŘŜ ¸ŀƭƤƴ 6 Sigma Kara 
Yǳǒŀƪ ve ¸ŀƭƤƴ 6 Sigma ¸Ŝǒƛƭ Yǳǒŀƪ projelerini ȅǀƴŜǘŜōƛƭŜŎŜƪ 
uzmanlar ȅŜǘƛǒǘƛǊƳŜƪǘƛǊ.



YALIN 6 SĶGMA KARA KUķAK

¢ŀƴƤƳƭŀƳŀ (5 DǸƴύ

Á¸ŀƭƤƴ «ǊŜǘƛƳ Felsefesi

Á 6 Sigma Nedir?

Á 6 {ƛƎƳŀΩŘŀ Roller

Á Proje {ŜœƛƳƛ

Á¢ŀƪƤƳ 4ŀƭƤǒƳŀǎƤ

Á Kano Modeli

Á VOC /  VOB /  YYm

Á DMAIC /  ¢m!TY

Á!ƪƤǒ 5ƛȅŀƎǊŀƳƭŀǊƤ

Á SIPOC

Á Beyin CƤǊǘƤƴŀǎƤ

Á Ishikawa /  .ŀƭƤƪƪƤƭœƤƐƤ

Á Sebep-{ƻƴǳœ Matrisi



YALIN 6 SĶGMA KARA KUķAK

mƭœƳŜ (5 ƎǸƴύ

Á SS Matrisi ς FMEA Tƭƛǒƪƛǎƛ

Á FMEA !ŘƤƳƭŀǊƤ (Uygulama)

Á VSM ς 5ŜƐŜǊ !ƪƤǒ Haritalama

Á5ŜƐŜǊ !ƪƤǒƤƴƤƴ !ƳŀŎƤ

Á5ŜƐŜǊ !ƪƤǒƤ IŀǊƛǘŀƭŀƴŘƤǊƳŀŘŀ YǳƭƭŀƴƤƭŀƴ !ǊŀœƭŀǊ

Á5ŜƐŜǊ !ƪƤǒƤ IŀǊƛǘŀƭŀƴŘƤǊƳŀ !ŘƤƳƭŀǊƤ

Á Takt /  Cycle timeOEE/OAE/TEEP

Á Mevcut Durum IŀǊƛǘŀƭŀƴŘƤǊƳŀ (Uygulama)

Á Temel Tǎǘŀǎǘƛǎǘƛƪ YŀǾǊŀƳƭŀǊƤ

Á SPC /  TtY

Á Cp, Cpk Parametreleri

Á Proses Yeterlilik IŜǎŀǇƭŀƳŀƭŀǊƤ

Á Minitab ile Yeterlilik Analizi (Uygulama)



YALIN 6 SĶGMA KARA KUķAK

mƭœƳŜ ve Analiz (5 DǸƴύ

Á MSA ς mƭœǸƳ Sistemleri Analizi

ÁmƭœƳŜ ve mƭœǸƳ Sistemi ƪŀǾǊŀƳƭŀǊƤ

Á{ǸǊŜœ 5ŜƐƛǒƪŜƴƭƛƪƭŜǊƛ

Ám{! /  MSA Terminolojisi

ÁmƭœǸƳ 4ǀȊǸƴǸǊƭǸƐǸ

ÁmƭœǸƳ Sistemi Analizinin DŜǊœŜƪƭŜǒǘƛǊƛƭƳŜǎƛ

Á Minitab ile Gage R&R (Uygulama)

Á¸ŀƭƤƴ 5ǀƴǸǒǸƳ

Á Kaizen ve Yenilik !ǊŀǎƤƴŘŀƪƛ Farklar 

Á Kaizen ¢ǸǊƭŜǊƛ

ÁmƴŎŜ-Sonra YŀƛȊŜƴΩƛ (Uygulama)

Á Kobetsu Kaizen

Á Gemba Kaizen



YALIN 6 SĶGMA KARA KUķAK

Grafikler

Á Histogram

Á Scatter 5ƛŀƎǊŀƳƤ

Á Layout 5ǸȊŜƴƭŜƳŜ

Á Rapor Transferi

ÁDǸƴŎŜƭƭŜƳŜ

Á Brushing

Á Veri Analizi

Á Grafik .ƛœƛƳƭŜƴŘƛǊƳŜ

Á Boxplot, Matrix Plot, Bubble Plot, Marginal Plot, Dot 
Plot, Individual Value Plot, Bar Chart, Pareto Chart, Time 
Series Plot, 3D Scatter Plot



YALIN 6 SĶGMA KARA KUķAK

Analiz ve TȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ (5 DǸƴύ

Á Hipotez Testeleri

ÁhǊǘŀƭŀƳŀƭŀǊƤƴ YŀǊǒƤƭŀǒǘƤǊƤƭƳŀǎƤ

Á±ŀǊȅŀƴǎƭŀǊƤƴ YŀǊǒƤƭŀǒǘƤǊƤƭƳŀǎƤ

Á Nitel Verilerin YŀǊǒƤƭŀǒǘƤǊƤƭƳŀǎƤ

Á Korelasyon

Á Tekli Regresyon

ÁDǸǾŜƴ !ǊŀƭƤƪƭŀǊƤ

ÁDǸœ ve Numune {ŀȅƤǎƤ

Á ANOVA

Á4ƻƪƭǳ Regresyon



YALIN 6 SĶGMA KARA KUķAK

Tek tŀǊœŀ !ƪƤǒƤ

Á Tam ½ŀƳŀƴƤƴŘŀ (JIT)

Á Heijunka 

Á Kanban

Á Jidoka /  Poka-Yoke /  Error Proof

Á Spagetti 5ƛȅŀƎǊŀƳƤ

Á TPM (Toplam Verimli .ŀƪƤƳύ

Á SMED (Uygulama)

Á Zihin Haritalama

Á Nominal Grup ¢ŜƪƴƛƐƛ



YALIN 6 SĶGMA KARA KUķAK

TȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ ve Kontrol (5 DǸƴύ

Á Rassal Bloklama

Á Deney ¢ŀǎŀǊƤƳƤ

Á Tam CŀƪǘǀǊȅŜƭ Deneyler

Á 2K CŀƪǘǀǊȅŜƭ Deneyler

Á Kesirli CŀƪǘǀǊȅŜƭ Deneyler

Á Tam CŀƪǘǀǊƛȅŜƭ Deneyler

Á Taguchi

Á Dengesiz ¢ŀǎŀǊƤƳƭŀǊ

Á Deney hƭǳǒǘǳǊƳŀ

Á Uygulama 

ÁTƪƛƭƛ Lojistik Regresyon

Á Kontrol Teknikleri

Á SPC 5ƛȅŀƎǊŀƳƭŀǊƤ

Á Xbar-R 5ƛȅŀƎǊŀƳƭŀǊƤ

Á Xbar-S 5ƛȅŀƎǊŀƳƭŀǊƤ

Á I-MR-R/S 5ƛȅŀƎǊŀƳƭŀǊƤ



YALIN 6 SĶGMA YEķĶL KUķAK

¸ŀƭƤƴ 6 Sigma iki ŀȅŀƪƭƤ bir ƛȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ prosesidir. ¸ŀƭƤƴ ς 
ƪǳƭƭŀƴƤƭŀƴ ŀǊŀœƭŀǊƭŀ sistemde ŘŜƐŜǊ katmayan ǀƎŜƭŜǊƛƴ 
ortadan ƪŀƭŘƤǊƤƭƳŀǎƤ ile ŘǸǒǸƪ maliyet,  ȊŀƳŀƴƤƴŘŀ teslimat 
ŀƳŀœƭŀǊƤƴŀ hizmet ederken, 6 Sigma DMAIC (Define, 
Measure, Analyze, Improve, Control) metodu ile ǸǊǸƴ ve 
servis kalitesini ŀǊǘǘƤǊƳŀȅƤ ve ŘƻƭŀȅƤǎƤȅƭŀ ƳǸǒǘŜǊƛ 
memnuniyetini hedefler. Bu iki ƪŀǾǊŀƳƤƴ ōƛǊƭŜǒƳŜǎƛȅƭŜ ortaya 
œƤƪŀƴ ¸ŀƭƤƴ !ƭǘƤ Sigma etkinlik ǸȊŜǊƛƴŘŜƪƛ etkisi ŘǸƴȅŀŎŀ kabul 
ƎǀǊƳǸǒ bir ȅǀƴŜǘƛƳ stratejisidir.

¸ŀƭƤƴ 6 Sigma proses girdilerinin œƤƪǘƤ ǸȊŜǊƛƴŘŜƪƛ etkilerini 
ōƛǊœƻƪ ŀǊŀœƭŀ analiz eder ve ƛǎǇŀǘƭŀƴƳƤǒ etki derecesine ƎǀǊŜ 
girdileri kontrol ŀƭǘƤƴŀ alarak œƤƪǘƤ ǸȊŜǊƛƴŘŜƪƛ ŘŜƐƛǒƪŜƴƭƛƐƛ 
control ŀƭǘƤƴŀ ŀƭƳŀȅƤ hedefler. Bu arada DT½[T C!.wTY! gibi 
ongorulmeyen ƪŀȅƤǇƭŀǊ su ȅǸȊŜȅƛƴŜ œƤƪŀǊƤƭŀǊŀƪ ortadan 
ƪŀƭŘƤǊƤƭƤǊ.



YALIN 6 SĶGMA YEķĶL KUķAK

¢ŀƴƤƳƭŀƳŀ (2 DǸƴύ

Á¸ŀƭƤƴ «ǊŜǘƛƳ Felsefesi

Á 6 Sigma Nedir?

Á 6 {ƛƎƳŀΩŘŀ Roller

Á Proje {ŜœƛƳƛ

Á¢ŀƪƤƳ 4ŀƭƤǒƳŀǎƤ

Á Kano Modeli

Á VOC /  VOB /  YYm

Á DMAIC /  ¢m!TY

Á!ƪƤǒ 5ƛȅŀƎǊŀƳƭŀǊƤ

Á SIPOC

Á Beyin CƤǊǘƤƴŀǎƤ

Á Ishikawa /  .ŀƭƤƪƪƤƭœƤƐƤ

Á Sebep-{ƻƴǳœ Matrisi



YALIN 6 SĶGMA YEķĶL KUķAK

mƭœƳŜ (2 DǸƴύ

Á SS Matrisi ς FMEA Tƭƛǒƪƛǎƛ

Á FMEA !ŘƤƳƭŀǊƤ (Uygulama)

Á VSM ς 5ŜƐŜǊ !ƪƤǒ Haritalama

Á5ŜƐŜǊ !ƪƤǒƤƴƤƴ !ƳŀŎƤ

Á5ŜƐŜǊ !ƪƤǒƤ IŀǊƛǘŀƭŀƴŘƤǊƳŀŘŀ YǳƭƭŀƴƤƭŀƴ !ǊŀœƭŀǊ

Á5ŜƐŜǊ !ƪƤǒƤ IŀǊƛǘŀƭŀƴŘƤǊƳŀ !ŘƤƳƭŀǊƤ

Á Takt /  Cycle timeOEE/OAE/TEEP

Á Mevcut Durum IŀǊƛǘŀƭŀƴŘƤǊƳŀ (Uygulama)

Á Temel Tǎǘŀǎǘƛǎǘƛƪ YŀǾǊŀƳƭŀǊƤ

Á SPC /  TtY

Á Cp, Cpk Parametreleri

Á Proses Yeterlilik IŜǎŀǇƭŀƳŀƭŀǊƤ

Á Minitab ile Yeterlilik Analizi (Uygulama)



YALIN 6 SĶGMA YEķĶL KUķAK

mƭœƳŜ ve Analiz (2 DǸƴύ

Á MSA ς mƭœǸƳ Sistemleri Analizi

ÁmƭœƳŜ ve mƭœǸƳ Sistemi ƪŀǾǊŀƳƭŀǊƤ

Á{ǸǊŜœ 5ŜƐƛǒƪŜƴƭƛƪƭŜǊƛ

Ám{! /  MSA Terminolojisi

ÁmƭœǸƳ 4ǀȊǸƴǸǊƭǸƐǸ

ÁmƭœǸƳ Sistemi Analizinin DŜǊœŜƪƭŜǒǘƛǊƛƭƳŜǎƛ

Á Minitab ile Gage R&R (Uygulama)

Á¸ŀƭƤƴ 5ǀƴǸǒǸƳ

Á Kaizen ve Yenilik !ǊŀǎƤƴŘŀƪƛ Farklar 

Á Kaizen ¢ǸǊƭŜǊƛ

ÁmƴŎŜ-Sonra YŀƛȊŜƴΩƛ

Á Kobetsu Kaizen

Á Gemba Kaizen



YALIN 6 SĶGMA YEķĶL KUķAK

Grafikler

Á Histogram

Á Scatter 5ƛŀƎǊŀƳƤ

Á Layout 5ǸȊŜƴƭŜƳŜ

Á Rapor Transferi

ÁDǸƴŎŜƭƭŜƳŜ

Á Brushing

Á Veri Analizi

Á Grafik .ƛœƛƳƭŜƴŘƛǊƳŜ

Á Boxplot, Matrix Plot, Bubble Plot, Marginal Plot, Dot 
Plot, Individual Value Plot, Bar Chart, Pareto Chart, Time 
Series Plot, 3D Scatter Plot



YALIN 6 SĶGMA YEķĶL KUķAK

Analiz ve TȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ (2 DǸƴύ

Á Hipotez Testeleri

Á Korelasyon

Á Tekli Regresyon

ÁDǸǾŜƴ !ǊŀƭƤƪƭŀǊƤ

Á4ƻƪƭǳ Regresyon

Á Tek tŀǊœŀ !ƪƤǒƤ

Á Tam ½ŀƳŀƴƤƴŘŀ (JIT)

Á Heijunka 

Á Kanban

Á Jidoka /  Poka-Yoke /  Error Proof

Á Spagetti 5ƛȅŀƎǊŀƳƤ

Á TPM (Toplam Verimli .ŀƪƤƳύ

Á SMED όYƤǎŀ {ǸǊŜŘŜ Ayar)

Á Zihin Haritalama

Á Nominal Grup ¢ŜƪƴƛƐƛ



YALIN 6 SĶGMA YEķĶL KUķAK

TȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ ve Kontrol (2 DǸƴύ

Á Rassal Bloklama

Á Deney ¢ŀǎŀǊƤƳƤ

Á Tam CŀƪǘǀǊƛȅŜƭ Deneyler 

Á Dengesiz ¢ŀǎŀǊƤƳƭŀǊ 

Á Deney hƭǳǒǘǳǊƳŀ

Á Uygulama

Á Kontrol 5ƛȅŀƎǊŀƳƭŀǊƤ

Á Xbar-R 5ƛȅŀƎǊŀƳƭŀǊƤ

Á Xbar-S 5ƛȅŀƎǊŀƳƭŀǊƤ

Á I-MR-R/S 5ƛȅŀƎǊŀƳƭŀǊƤ



TEMEL ĶSTATĶSTĶK

Temel Tǎǘŀǘƛǎǘƛƪ 9ƐƛǘƛƳƛΣ istatistik ǎŀȅƤǎŀƭ verilerin ǘƻǇƭŀƴƳŀǎƤΣ 
analizi ve ȅƻǊǳƳƭŀƴƳŀǎƤ ƛœƛƴ gerekli ȅǀƴǘŜƳƭŜǊƛƴ ƎŜƭƛǒǘƛǊƛƭƛǇ 
ǳȅƎǳƭŀƴƳŀǎƤ ile ǳƐǊŀǒŀƴ ve ǎƻƴǳœǘŀ verilerden gidilerek 
bulunan ƻƭŀǎƤƭƤƪ deyimleri ile objektif karar vermede ǀƴŜƳƭƛ 
rol oynayan bir ȅǀƴǘŜƳƭŜǊ bilimidir.      

Bu ŜƐƛǘƛƳƛƴ ŀƳŀœƤ firmada, SPC όTǎǘŀǘƛƪǎŜƭ Proses Kontrol),  
yeterlilik analizleri (MSA, R&R) ve 6 Sigma gibi konularda 
faaliyet ƎǀǎǘŜǊŜŎŜƪ ƪŀǘƤƭƤƳŎƤƭŀǊŀ Temel Tǎǘŀǘƛǎǘƛƪ konusunda 
yeterli ŘƻƴŀƴƤƳƤ ƪŀȊŀƴŘƤǊƳŀƪ ƻƭŀŎŀƪǘƤǊ. 



TEMEL ĶSTATĶSTĶK

Temel Tǎǘŀǘƛǎǘƛƪ 9ƐƛǘƛƳƛ TœŜǊƛƐƛ

Temel istatistik ƪŀǾǊŀƳƭŀǊƤ

Veri YŀǾǊŀƳƤ ve Veri Topmala ̧ ǀƴǘŜƳƭŜǊƛ

!ƴŀƪǸǘƭŜ ς mǊƴŜƪƭŜƳŜ

Nitel (Kalitatif), Nicel (Kantitatif) veriler

Kesikli ve ǎǸǊŜƪƭƛ veriler

Ortalamalar, Varyans, Standart Sapma

Seriler

Histogram

Binom ŘŀƐƤƭƤƳƤ

Normal ŘŀƐƤƭƤƳ.

Tolerans, Kontrol Limitleri, !ǊŀƭƤƪƭŀǊ



MINITAB

Minitab ȅŀȊƤƭƤƳƤ ilk olarak 1972 ȅƤƭƤƴŘŀ ŜƐƛǘƛƳ ŀƳŀŎƤȅƭŀ 
ƻƭǳǒǘǳǊǳƭƳǳǒǘǳǊ. Takip eden ȅƤƭƭŀǊŘŀ ǸǊǸƴ ve proses 
kabiliyetini ǀƭœƳŜƪΣ proses girdi ve œƤƪǘƤƭŀǊƤ ŀǊŀǎƤƴŘŀƪƛ ƛƭƛǒƪƛƭŜǊƛ 
istatistiksel ŀǊŀœƭŀǊƭŀ yorumlamak ǸȊŜǊŜ ƎŜƭƛǒǘƛǊƛƭƳƛǒǘƛǊ.  
Minitab 9ƐƛǘƛƳƛ ŜƴŘǸǎǘǊƛȅŜƭ alanda firma ƛƘǘƛȅŀœƭŀǊƤ 
ŘƻƐǊǳƭǘǳǎǳƴŘŀ dizayn edilmektedir.   

.ǳƎǸƴ itibariyle Minitab ǎŀȅƤǎƤȊ ƛǒƭŜǘƳŜŘŜ ve 4000 den fazla 
ǸƴƛǾŜǊƛǎƛǘŜŘŜ aktif olarak ƪǳƭƭŀƴƤƭƳŀƪǘŀŘƤǊ. 5ǸƴȅŀŘŀ ¸ŀƭƤƴ 6 
Sigma ǳȅƎǳƭŀƳŀƭŀǊƤƴŘŀ ƪǳƭƭŀƴƤƭŀƴ en ǀƴŜƳƭƛ ȅŀȊƤƭƤƳ olarak 
kabul ŜŘƛƭƳƛǒǘƛǊ.

Bu ŜƐƛǘƛƳŘŜ ŀƳŀœ; istatiksel ǎǸǊŜœ analizlerini MinitabΩ Ƥƴ 
ǎǳƴŘǳƐǳ ŀǊŀœƭŀǊƭŀ yapabilecek uzman personel ȅŜǘƛǒǘƛǊƳŜƪǘƛǊ.



MINITAB

aƻŘǸƭ 1

Á Temel Tǎǘŀǘƛǎǘƛƪ

Á Minitab 17 ̧ ŀǊŘƤƳ ve Destek aŜƴǸƭŜǊƛ

Á4ŀƭƤǒƳŀ {ŀȅŦŀǎƤ (Work Sheet)

ÁaƛƴƛǘŀōΩǘŀ Ishikawa (.ŀƭƤƪƪƤƭœƤƐƤ) 5ƛȅŀƎǊŀƳƤ

Á Grafikler

Á Proses ̧ ŜǘŜǊƭƛƭƛƐƛ (Quality tools /  cap.analy.)

Á Kontrol 5ƛȅŀƎǊŀƳƭŀǊƤ

Á{ǸǊŜœ kontrol ƪŀǊǘƭŀǊƤ (X-R,X-S,I-MR,P,NP,C,U)

ÁmǊƴŜƪ Uygulamalar



MINITAB

aƻŘǸƭ 2

Á Minitab Proje ̧ ǀƴŜǘƛŎƛǎƛ

ÁDǸǾŜƴ !ǊŀƭƤƪƭŀǊƤ

Á Hipotez Testleri

Á Oran Testleri

Á Ortalama Testleri

Á Ki-kare

Á ANOVA ς Analysis of Variance

Á Regresyon /  Korelasyon

ÁmƭœǸƳ Sistemi Analizi (Quality Tools /  MSA)

ÁmǊƴŜƪ Uygulamalar



MINITAB

aƻŘǸƭ 3

ÁmǊƴŜƪ {ŀȅƤǎƤ ve DǸŎǸ (Power and sample size)

Á ANOVA ς Analysis of Variance

Á DOE ς Design of Experiment

Á Nitel/Nitel veriler ƛœƛƴ kabul edilebilir ǀǊƴŜƪƭŜƳŜ 
(Acceptance Sampling by Variables /  Attributes )

Á Cevap Optimizasyonu

ÁmǊƴŜƪ Uygulamalar



DOE

Deney ǘŀǎŀǊƤƳƤ bir ǎǸǊŜœ yada sistemin girdilerinde ŘŜƐƛǒƛƪƭƛƪ. 
ȅŀǇƤƭŀǊŀƪ œƤƪǘƤƭŀǊƤƴ ƎǀȊƭŜƴƳŜǎƛ ve analiz edilmesidir. «ǊǸƴ ve 
ǎǳǊŜœ ƎŜƭƛǒǘƛǊƳŜŘŜ deneysel œŀƭƤǒƳŀƭŀǊ ǀƴŜƳƭƛ rol oynar. 
Deney ǘŀǎŀǊƤƳƤ ilk olarak 1920ΩƭŜǊŘŜ R.A. Fisher ve ekibi 
ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ ƎŜƭƛǒǘƛǊƛƭƳƛǒǘƛǊ. 

!ȅƴƤ zamanda veri ƎǊǳǇƭŀǊƤƴƤƴ ƻǊǘŀƭŀƳŀƭŀǊƤ ŀǊŀǎƤƴŘŀ ǀƴŜƳƭƛ 
farkliliklarin olup ƻƭƳŀŘƤƐƤƴƤƴ ǀƭœǸƭƳŜǎƛƴŘŜ ƪǳƭƭŀƴƤƭŀƴ 
Varyans Analizi (ANOVA) ǘŜƪƴƛƐƛŘŜ ƎŜƭƛǒǘƛǊƛƭƛƭƳƛǒǘƛǊ.

9ƐƛǘƛƳŘŜΣ Temel TǎǘŀǘƛǎǘƛƪΣ ANOVA, Hipotez Testleri, Tam 
CŀƪǘǀǊȅŜƭ, Kesirli CŀƪǘǀǊȅŜƭ Deney ¢ŀǎŀǊƤƳƭŀǊƤΣ Cevap ¸ǸȊŜȅƛ 
gibi konular ŀƪǘŀǊƤƭŀŎŀƪǘƤǊ.

DOE 9ƐƛǘƛƳƛΨƴƛƴ sonunda hedef; 6 {ƛƎƳŀƴƤƴ etkili 
ȅǀƴǘŜƳƭŜǊƛƴŘŜƴ olan deney ǘŀǎŀǊƤƳƤ metodunun veri 
ƛƭƛǒƪƛƭŜǊƛ analizinde, modellemede ve optimizasyon 
œŀƭƤǒƳŀƭŀǊƤƴŘŀ ƪǳƭƭŀƴƤƭŀōƛƭƛǊ ƻƭƳŀǎƤƴƤ ǎŀƐƭŀƳŀƪǘƤǊ.



DOE

 DOE 9ƐƛǘƛƳ TœŜǊƛƐƛ

Temel Tǎǘŀǘƛǎǘƛƪ

Histogram, Normal 5ŀƐƤƭƤƳƭŀǊ

Varyans, Standart Sapma

Varyasyon YŀǘǎŀȅƤǎƤ

Minitab 17 ̧ ŀǊŘƤƳ ve Destek aŜƴǸƭŜǊƛ

4ŀƭƤǒƳŀ {ŀȅŦŀǎƤ (Work Sheet)

Veri tipleri

Grafikler

Ana Etki

Multi-vari

Interaction



DOE

 Korelasyon ς Regresyon

Analysis of Variance (ANOVA)

Deney ¢ŀǎŀǊƤƳƤ

Faktoriyel Deneyler

Tam Faktoriyel Deneyler (Uygulama)

Bloklama

Orta Nokta

Deney hƭǳǒǘǳǊƳŀ

Kesirli CŀƪǘǀǊƛȅŜƭ Deneyler

Cevap ̧ ǸȊŜȅƛ ¢ŀǎŀǊƤƳƤ

Taguchi ¢ŀǎŀǊƤƳƤ



VERĶ ANALĶZĶ

 .ƛƭƛǒƛƳ teknolojisindeki ƎŜƭƛǒƳŜƭŜǊ rekabet ƪƻǒǳƭƭŀǊƤƴƤ 
ŘŜƐƛǒǘƛǊƳƛǒΣ ǒƛǊƪŜǘƭŜǊƛƴ kaderi de bu ŘƻƐǊǳƭǘǳŘŀ 
ǒŜƪƛƭƭŜƴƳŜƪǘŜŘƛǊ. {ŜƪǘǀǊŘŜ ǀƴ ǎƤǊŀƭŀǊŀ ȅǸƪǎŜƭƳŜ yada dibe 
batma ƻƭŀǎƤƭƤƪƭŀǊƤ ƎŜœƳƛǒŜ oranla œƻƪ daha ƘƤȊƭƤ bir ǒŜƪƛƭŘŜ 
ƎŜǊœŜƪƭŜǒƳŜƪǘŜŘƛǊ. 21. ¸ǸȊȅƤƭƤƴ en ōǸȅǸƪ ƎǸŎǸ olarak kabul 
edilen άōƛƭƎƛέ kamu yada ǀȊŜƭ ǘǸƳ ƪǳǊǳƳƭŀǊƤƴ ve bireylerin 
ǀƴŎŜƭƛƐƛ haline ƎŜƭƳƛǒǘƛǊ.

¢ǸƳ ŘǸƴȅŀŘŀΣ ǸǊŜǘƛƳΣ ǎŀƐƭƤƪΣ reklam, ŜƐƛǘƛƳ lojistik vb. 
alanlarda .ǸȅǸƪ Veri (Big Data) yada Zengin ±ŜǊƛΩƴƛƴ 
ƪǳƭƭŀƴƤƳƤ ile; karar ƳŜƪŀƴƛȊƳŀƭŀǊƤΣ inovasyon, ƛǒ modelleri 
ƻƭǳǒǘǳǊƳŀ gibi œŀƭƤǒƳŀƭŀǊ eskisine oranla œƻƪ daha etkin ve 
ƪƤǎŀ ǎǸǊŜƭŜǊŘŜ ƎŜǊœŜƪƭŜǒǘƛǊƛƭƳŜƪǘŜŘƛǊ.

Ironik ōƛœƛƳŘŜ ǘŜŎǊǸōŜƭŜǊƛƳƛȊ ƎǀǎǘŜǊƳŜƪǘŜŘƛǊ ki; sezgi ve 
ǘŜŎǊǸōŜƭŜǊƭŜ verilen kararlar ile istatistik destekli kararlar  
ȅŀǊƤǒǘƤǊƤƭŘƤƐƤƴŘŀ istatistik her ŘŜŦŀǎƤƴŘŀ galip ƎŜƭƳƛǒǘƛǊ.

Veri Analizi 9ƐƛǘƛƳƛΩƴŘŜ ŀƳŀœ; ƪŀǘƤƭƤƳŎƤƭŀǊƤƴ ǎǸǊŜœƭŜǊŘŜ katma 
ŘŜƐŜǊ yaratmak ŀƳŀŎƤȅƭŀ veri analizi ƳŜǘƻǘƭŀǊƤƴƤ 
uygulayabilecek ŘƻƴŀƴƤƳŀ sahip ƻƭƳŀƭŀǊƤƴƤ ǎŀƐƭŀƳŀƪǘƤǊ. 
¦ƴǳǘƳŀƳŀƭƤȅƤȊ ki analiz edilmeyen her veri ƛǎǊŀŦǘƤǊ.



VERĶ ANALĶZĶ

 Veri Analizi 9ƐƛǘƛƳƛ TœŜǊƛƐƛ

Proses Nedir?

Veri Toplama

Veri YŀȅƴŀƪƭŀǊƤ

Veri Toplama aŜǘƻǘƭŀǊƤ

Veri Analizi bŀǎƤƭ ̧ ŀǇƤƭƤǊ

Temel Tǎǘŀǘƛǎǘƛƪ YŀǾǊŀƳƭŀǊƤ

TǎǘŀǘƛǎǘƛƪǎŜƭ mƴƎǀǊǸ

¢ŀƴƤƳƭŀȅƤŎƤ Tǎǘŀǘƛǎǘƛƪ

4ƤƪŀǊƤƳǎŀƭ Tǎǘŀǘƛǎǘƛƪ

Varyasyon, Semptom, Mod, Meridyen



VERĶ ANALĶZĶ

Standart Sapma

mǊƴŜƪƭŜƳŜ

mǊƴŜƪƭŜƳ .ǸȅǸƪƭǸƐǸ

Grafikler

Histogram (Uygulama)

Tǒ mǊƴŜƪƭŜƳŜǎƛ

Pareto

Tƭƛǒƪƛ Grafikleri

Kutu Grafikleri (BoxPlot)

TEEP, OAE, OEE

mƭœǸƳ Sistemleri Analizi -MSA- (Uygulama)

TǎǘŀǘƛǎǘƛƪǎŜƭ Proses Kontrol -SPC- (Uygulama)



VERĶ ANALĶZĶ

9ƐƛǘƛƳ {ƻƴǊŀǎƤ Hedeflenen YŀȊŀƴƤƳƭŀǊ;

TƘǘƛȅŀœ ƛœƛƴ ŘƻƐǊǳ istatistiksel ŀǊŀŎƤ ǎŜœŜōƛƭƳŜΣ

TǎǘŀǘƛǎǘƛƪǎŜƭ ŀǊŀœƭŀǊƤ -ƎŜǊœŜƪ ǀǊƴŜƪƭŜǊƭŜ- yorumlayabilme,

Proses modellemeleri ƻƭǳǒǘǳǊŀōƛƭƳŜΣ

Girdi-4ƤƪǘƤ ƛƭƛǒƪƛƭŜǊƛƴƛ yorumlayabilme,

TǎǘŀǘƛǎǘƛƪǎŜƭ karar ƳŜƪŀƴƛȊƳŀƭŀǊƤ ƻƭǳǒǘǳǊŀōƛƭƳŜ

Proses kabiliyetini ŘŜƐƛǒŜƴ ƪƻǒǳƭƭŀǊŀ ƎǀǊŜ ǀƭœŜ ve 
ƪŀǊǒƤƭŀǒǘƤǊƳŀΣ



PROBLEM ¢¥ZME TEKNĶKLERĶ

Problem 4ǀȊƳŜ Teknikleri 9ƐƛǘƛƳƛ

Tǒ ƘŀȅŀǘƤƴŘŀ Problem 4ǀȊƳŜ ve Karar Verme becerileri 
ȅǀƴŜǘƛƳ ve liderlik ƪŀǾǊŀƳƭŀǊƤ ŀœƤǎƤƴŘŀƴ son derece 
ǀƴŜƳƭƛŘƛǊ.Problem œǀȊǸƳǸ ƛœƛƴ ŘƻƐǊǳ karar verme 
ȅŜǘŜƴŜƐƛƴƛ ƛȅƛƭŜǒǘƛǊŜƴ birden œƻƪ kabul ƎǀǊƳǸǒ teknik ǾŀǊŘƤǊ. 
Problem 4ǀȊƳŜ Tekniklerinden hangisinin ƪǳƭƭŀƴƤƭŀŎŀƐƤ 
konunun ǘǸǊǸ ve ƪŀǊƳŀǒƤƪƭƤƐƤ ile ƛƭƛǒƪƛƭƛŘƛǊ. 5ƻƐǊǳ ŀǊŀŎƤ 
ǎŜœƳŜƪ ve ekibin aktif ƪŀǘƤƭƤƳƤƴƤ ƎŜǊœŜƪƭŜǒǘƛǊƳŜƪ son derece 
ǀƴŜƳƭƛŘƛǊ.

Problemin ¢ŀƴƤƳƭŀƴƳŀǎƤ                                                                            

Problem 4ǀȊƳŜ prosesinin en ǀƴŜƳƭƛ ŀŘƤƳƤ ŘƻƐǊǳ 
ǘŀƴƤƳƭŀƳŀ ȅŀǇƳŀƪǘƤǊ. Problem ǘŀƴƤƳƤ herkesin 
ŀƴƭŀȅŀōƛƭŜŎŜƐƛ ŀœƤƪƭƤƪǘŀ ve ǀƭœǸƭŜōƛƭƛǊ ƻƭƳŀƭƤŘƤǊ. ¢ŀƴƤƳƭŀƳŀ 
ŀǒŀƳŀǎƤƴŘŀ ǎƤƪ ƪǳƭƭŀƴƤƭŀƴ ŀǊŀœƭŀǊŘŀƴ bir tanesi tŀǊŜǘƻΩŘǳǊ 

Yǀƪ Neden Analizi

Problem ǘŀƴƤƳƤ ȅŀǇƤƭŘƤƪǘŀƴ sonra ekip daha derine inmeye 
ve ƪǀƪ neden tespitine ƘŀȊƤǊŘƤǊ.

9ƐŜǊ ele ŀƭŘƤƐƤƳƤȊ problem hedef durum ile mevcut durum 
ŀǊŀǎƤƴŘŀƪƛ fark ise ƪǀƪ neden olarak hedef duruma 
ǳƭŀǒƤƭƳŀǎƤƴƤ engelleyen nedenler ŀǊŀƴƳŀƭƤŘƤǊ.

Bu ŀǒŀƳŀŘŀ ortaya konulan nedenler problemin belirtileri 
όǎŜƳǇǘƻƳƭŀǊƤύ ŘŜƐƛƭ ƎŜǊœŜƪ sebepleri ƻƭƳŀƭƤŘƤǊ. Aksi takdirde 
ƪǀƪ neden ortadan ƪŀƭŘƤǊƤƭŀƳŀȅŀŎŀƐƤ ƛœƛƴ ǎƻƴǳœ ōŀǒŀǊƤǎƤȊƭƤƪ 
olur.



PROBLEM ¢¥ZME TEKNĶKLERĶ

TȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ Fikirlerinin «ǊŜǘƛƭƳŜǎƛ

¢ŀƴƤƳƭŀƳŀ ve ƪǀƪ neden analizi ƎŜǊœŜƪƭŜǒǘƛƪǘŜƴ sonra ǎƤǊŀ 
ȅŀǊŀǘƤŎƤ ŘǸǒǸƴŎŜ sistemini œŀƭƤǒǘƤǊƳŀȅŀ ve ƻƭŀǎƤ ƛȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜƭŜǊƛ 
ortaya œƤƪŀǊƳŀȅŀ gelir.

Bu ŀǒŀƳŀŘŀ ƪǳƭƭŀōŀōƛƭŜŎŜƐƛƳƛȊ iki ǀƴŜƳƭƛ problem œǀȊƳŜ 
ǘŜƪƴƛƐƛ beyin ŦƤǊǘƤƴŀǎƤ ve zihin ƘŀǊƛǘŀǎƤΩŘƤǊ.

En Tȅƛ 4ǀȊǸƳǸƴ {ŜœƛƭƳŜǎƛ

Birden œƻƪ œǀȊǸƳ fikri ortaya œƤƪǘƤƪǘŀƴ sonra ŀǊǘƤƪ en uygun 
ƻƭŀƴƤƴƤƴ ǎŜœƛƭƳŜǎƛ ŀǒŀƳŀǎƤƴŀ ƎŜƭƛƴƳƛǒǘƛǊ.Bunun ƛœƛƴ elde 
edilen fikirlerden; ƻƭŀǎƤ etkisi, ǳȅƎǳƭŀƴŀōƛƭƛǊƭƛƐƛΣ riskleri 
sistematik olarak ŘŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƛƭŜǊŜƪ maksimum fayda 
minimum maliyet ve riske sahip ƻƭŀƴƤ ǎŜœƛƭƛǊ.



PROBLEM ¢¥ZME TEKNĶKLERĶ

!ƪǎƛȅƻƴƭŀǊƤƴ ¦ȅƎǳƭŀƴƳŀǎƤ ve 9ǘƪƛƴƭƛƐƛƴƛƴ 5ŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƛƭƳŜǎƛ

Hangi aksiyonun ǳȅƎǳƭŀƴŀŎŀƐƤƴŀ karar verildikten sonra 
ƳǸƳƪǸƴ olan en ȅŀƪƤƴ zamanda aksiyonu ƎŜǊœŜƪƭŜǒǘƛǊƳŜƪ 
son derece ǀƴŜƳƭƛŘƛǊ.9ƐŜǊ birden œƻƪ aksiyon olacaksa ǎǸǊŜŎƛ 
proje ȅǀƴŜǘƛƳƛ olarak ele ŀƭƤǇ bir aksiyon ǇƭŀƴƤ ƻƭǳǒǘǳǊƳŀƪ 
gerekebilir.

Aksiyon yada ŀƪǎƛȅƻƴƭŀǊƤƴ ǳȅƎǳƭŀƴƳŀǎƤƴƤƴ akabinde elde 
edilen ǎƻƴǳœƭŀǊ ekip ile ŘŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƛƭƳŜƭƛ ve ȅŀȅƤƴƭŀƴƳŀƭƤŘƤǊ.

Standardizasyon

DŜǊœŜƪƭŜǒǘƛǊƛƭŜƴ aksiyon yada ŀƪǎƛȅƻƴƭŀǊƤƴ ŜǘƪƛƴƭƛƐƛ ortaya 
konulduktan sonra elde edilen yeni durumun o prosesin bir 
ǎǘŀƴŘŀǊŘƤ haline gelmesi gerekmektedir.Aksi takdirde ȅŀǇƤƭŀƴ 
ƛȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜƭŜǊ bir ǎǸǊŜ ƛœƛƴŘŜ ŜǘƪƛƴƭƛƐƛƴƛ kaybedebilir.

Problem 4ǀȊƳŜ Teknikleri 9ƐƛǘƛƳƛΩ nin ŀƳŀŎƤ ƛǒƭŜǘƳŜƭŜǊŘŜ 
ƪŀǊǒƤƭŀǒƤƭŀƴ kronik problem όƳǸǒǘŜǊƛ ǒƛƪŀȅŜǘƛΣ ŀǊƤȊŀΣ ƤǎƪŀǊǘŀ 
vs), ƛȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ ŦƤǊǎŀǘƤ gibi konularda ŘƻƐǊǳ ŀǊŀœ ǎŜœƛƳƛ 
yaparak Problem 4ǀȊƳŜ prosesini sistematik bir ǒŜƪƛƭŘŜ 
ȅǀƴŜǘŜōƛƭŜŎŜƪ ve/veya prosesin bir ǇŀǊœŀǎƤ olabilecek uzman 
personelin ȅŜǘƛǒǘƛǊƛƭƳŜǎƛŘƛǊ.



PROBLEM ¢¥ZME TEKNĶKLERĶ

Problem 4ǀȊƳŜ Teknikleri kavramlar (Proses, Problem, Hata, 
Kusur vb. ǘŀƴƤƳƭŀǊύΣ

Varyasyon ό5ŜƐƛǒƪŜƴƭƛƪύΣ Semptom nedir?

Kontrol edilebilir ve edilemez ŘŜƐƛǒƪŜƴƭŜǊ

Veri toplama, Verilerin ŘŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƛƭƳŜǎƛ

¸ŀǊŀǘƤŎƤ Problem 4ǀȊƳŜ Teknikleri

.ŀƭƤƪƪƤƭœƤƐƤ (Ishikawa diagram)

Boxplot, Pareto, Histogram, Tƭƛǒƪƛ 5ƛȅŀƎǊŀƳƭŀǊƤ

Nominal Grup ¢ŜƪƴƛƐƛ

5 Why

Matris Analizi

Beyin CƤǊǘƤƴŀǎƤ

Zihin Haritalama

SWOT Analizi

G8D

TRIZ

6 Sigma

Ekip motivasyonu ve ƪŀǘƤƭƤƳ ǎŀƐƭŀƳŀ

Uygulamalar



TRIZ

TRIZ dilimize ά¸ŀǊŀǘƤŎƤ Problem 4ǀȊƳŜ ¢ŜƻǊƛǎƛέ ŀƴƭŀƳƤƴŘŀ 
ƎŜœŜƴ wǳǎœŀ bir ƪŀǾǊŀƳŘƤǊ. 1946ΩŘŀ Genrich Saulovich 
Altshuller ve ƳŜǎƭŜƪǘŀǒƭŀǊƤ ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ 3 milyondan fazla 
patentin incelenmesi sonucu ƎŜƭƛǒǘƛǊƛƭƳƛǒ sistematik bir 
problem œǀȊƳŜ metodolojisidir. {ƻƐǳƪ ǎŀǾŀǒƤƴ sona 
ermesiyle birlikte ǘŀƴƤƴƳŀȅŀ ōŀǒƭŀƴƳƤǒΣ ŘǸƴȅŀƴƤƴ ōƛǊœƻƪ 
ǸƭƪŜǎƛƴŘŜ ȅǸƪǎŜƪ okullar ve ŜƴǎǘƛǘǸƭŜǊŘŜ ders olarak 
ƻƪǳǘǳƭƳŀƪǘŀŘƤǊ.

Yeni ƪŜǒƛŦƭŜǊΣ icatlar ortaya koymak ƛœƛƴ ȅŀǊŀǘƤŎƤ ŘǸǒǸƴŎŜ 
ƎǸŎǸƴǸƴ ȅŀƴƤƴŘŀ ȅƤƭƭŀǊ ǎǸǊŜƴ deneyimlere ƛƘǘƛȅŀœ ǾŀǊŘƤǊ. 
Tarihte ōƛǊœƻƪ icat zorlu denemelerin -zaman zaman insan 
ƘŀȅŀǘƤƴŀ mal olan- sonunda ortaya œƤƪŀōƛƭƳƛǒǘƛǊ. TƴƻǾŀǎȅƻƴǳƴ 
ǀƴǸƴŘŜƪƛ ƛœ ve ŘƤǒ ōƛǊœƻƪ engelde bu ǎǸǊŜŎƛ ȊƻǊƭŀǒǘƤǊƤǊ. 
Altshuller ve ekibi ǘǸƳ ŜƴŘǸǎǘǊƛȅŜƭ alandaki deneyimlerden 
faydalanarak inovasyonun ŀƭƎƻǊƛǘƳŀǎƤƴƤ ƻƭǳǒǘǳǊƳŀȅŀ 
œŀƭƤǒƳƤǒƭŀǊ ve bu alanda kendileri de bir inovasyon ortaya 
koyarak tarihteki yerlerini ŀƭƳƤǒƭŀǊŘƤǊ.

Bu ŜƐƛǘƛƳŘŜ ŀƳŀœ;  yeni kavramlar yada teknik problemlerin 
tespitinde ve œǀȊǸƳǸƴǸƴŘŜ bilimsel ȅŀƪƭŀǒƤƳƭŀǊƤ kullanarak 
¸ŀǊŀǘƤŎƤ 5ǸǒǸƴŎŜ {ƛǎǘŜƳŀǘƛƐƛƴƛ  ƎŜƭƛǒǘƛǊƳŜƪΣ ƻƭŀŎŀƪǘƤǊ. 



TRIZ

Inovasyon

9ƴŘǸǎǘǊƛȅŜƭ Alanda TƴƻǾŀǎȅƻƴ

VOC, VOB

Kano Modeli

5ŀǊōƻƐŀȊ ve Maliyet Analizi

TƴƻǾŀǎȅƻƴ {ƻǊǳƳƭǳƭŀǊƤ

Yeni Fikirlere ve 5ŜƐƛǒƛƳŜ Uygun Tǒ hǊǘŀƳƤ

¦ȊƳŀƴƭŀǒƳŀ

Beyin CƤǊǘƤƴŀǎƤ

Zihin Haritalama

Teknik Sistemlerin DŜƭƛǒƛƳƛ

Psikolojik Atalet



TRIZ

9 Pencere ¢ŜƪƴƛƐƛ (Uygulama)

TRIZ- ̧ ŀǊŀǘƤŎƤ Problem 4ǀȊƳŜ Teorisi

ARIZ

IFR ς TŘŜŀƭ 4ǀȊǸƳ

Kaynak YǳƭƭŀƴƤƳƤ Prensibi

4ŜƭƛǒƪƛƭŜǊ

40 ̧ Ŝƴƛƭƛƪœƛ Prensip

4ŜƭƛǒƪƛƭŜǊ Matrisi

!ȅƤǊƳŀ Prensipleri

TRIZ 4ŀƭƤǒƳŀ Prensibi (Uygulama)



GLOBAL 8D

Global 8D 9ƐƛǘƛƳƛ (G8D), Ford Motor Company ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ 
ƎŜƭƛǒǘƛǊƛƭŜƴΣ ŦŀǊƪƭƤ disiplinlerden ƪƛǒƛƭŜǊƛƴ ƪŀǘƤƭƤƳƤȅƭŀ ƻƭǳǒŀƴ 
ekip œŀƭƤǒƳŀǎƤ ile ȅǸǊǸǘǸƭŜƴ sistematik bir problem œǀȊƳŜ 
ǘŜƪƴƛƐƛŘƛǊ.

Global 8D 9ƐƛǘƛƳƛ ƎǸƴǸƳǸȊŘŜ otomotiv ǎŜƪǘǀǊǸƴǸƴ ŘƤǒƤƴŘŀ 
da ƪǳƭƭŀƴƤƭƳŀȅŀ ōŀǒƭŀƴƳƤǒ olup, ȅŀƭƤƴ ǸǊŜǘƛƳ ve ǎǸǊŜƪƭƛ 
ƛȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ ȅŀƪƭŀǒƤƳƤƴƤ uygulayan ƎƤŘŀΣ ǎŀƐƭƤƪΣ hizmet 
ǎŜƪǘǀǊƭŜǊƛƴŘŜ ȅŀȅƎƤƴ olarak ƪǳƭƭŀƴƤƭƳŀƪǘŀŘƤǊ. 



GLOBAL 8D

Global 8D 9ƐƛǘƛƳ TœŜǊƛƐƛƎƭƻōŀƭ-8d egitimi

 D0. Global 8D IŀȊƤǊƭƤƪ ŀǒŀƳŀǎƤ

Iskarta /  aǸǒǘŜǊƛ  ƛƪŀȅŜǘƛ /  Problem wŀǇƻǊƭŀǊƤ

Analizler (Pareto, Histogram vs)

tCa9!ΩƴƤƴ ŘŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƛƭƳŜǎƛ

 D1. Ekibin YǳǊǳƭƳŀǎƤ

Ekip Lideri, Sponsor ve «ȅŜƭŜǊ kimler ƻƭƳŀƭƤΚ

Roller, Sponsor ŘŜǎǘŜƐƛ

 D2. Problemin ǘŀƴƤƳƭŀƴƳŀǎƤ

Yeterli ǘŀƴƤƳƭŀƳŀ ƴŀǎƤƭ ȅŀǇƤƭƤǊΚ

.ŜȅƛƴŦƤǊǘƤƴŀǎƤ

5 Neden (5WHY) analizi

Is/Is Not analizi

 D3. Acil (Koruyucu) Aksiyon tƭŀƴƤ

aǸǒǘŜǊƛȅƛ koruma ǇƭŀƴƤ

Aksiyon ǇƭŀƴƤƴƤƴ ƘŀȊƤǊƭŀƴƳŀǎƤ ve ŘƻƐǊǳƭŀƴƳŀǎƤ



ZĶHĶN HARĶTALAMA

Tony Buzan ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ ƎŜƭƛǒǘƛǊƛƭƳƛǒ olan, beyni ōǸǘǸƴ 
kapasitesiyle ƪǳƭƭŀƴƳŀȅƤ hedefleyen ƎǸœƭǸ bir grafik tekniktir.

Zihin Haritalama, fikirlerin ƪŀƐƤŘŀ ŀƪǘŀǊƤƭƳŀǎƤ ƛœƛƴ ƎŜƭƛǒǘƛǊƛƭƳƛǒ 
olan bir sistemdir Uygulama ǎǸǊŜŎƛ ƻƭŘǳƪœŀ basit olan bu 
teknik, ǀȊŜƭ bir ǀƐǊŜƴƳŜ ƎǸœƭǸƐǸ olmayan, okuma yazma 
bilen her ȅŀǒǘŀƴΣ herkese ǀƐǊŜǘƛƭŜōƛƭƛǊ.

Zihin Haritalama ¢ŜƪƴƛƐƛΣ ǎŀƐ ve sol ȅŀǊƤ ƪǸǊŜƭŜǊƛƴ ƛǒƭŜȅƛǒ 
ǎǸǊŜœƭŜǊƛƴƛ birlikte ele ŀƭƳŀȅƤ ve ōǸǘǸƴƭŜǒǘƛǊƳŜȅƛ temel 
ŀƭƳŀƪǘŀŘƤǊ.

Zihin IŀǊƛǘŀǎƤ ǘŜƪƴƛƐƛ ƪǳƭƭŀƴƤƭƤǊƪŜƴΣ ƪƛǒƛ fikirleri ƪŀȅƤǘ etmede 
sadece kelimeleri ŘŜƐƛƭΣ sembolleri de ƪǳƭƭŀƴƤǊ. .ǀȅƭŜŎŜΣ 
kelime ve sembollerin birlikte ƪǳƭƭŀƴƤƳƤ beynin her iki 
ȅŀǊƤƪǸǊŜǎƛƴƛ de faaliyete ƎŜœƛǊƛǊ.

Kronik hale ƎŜƭƳƛǒ problemlerin ƪǀƪ neden analizinde ve 
œǀȊǸƳǸƴŘŜ etkili ǎƻƴǳœƭŀǊ ŀƭƤƴŀōƛƭŜƴ teknik ekip œŀƭƤǒƳŀǎƤƴŀ 
ȅŀǘƪƤƴ ve ǘŜǒǾƛƪ edici bir ǳȅƎǳƭŀƳŀŘƤǊ. Bu ŜƐƛǘƛƳŘŜ ŀƳŀœ; 
ƪŀǘƤƭƤƳŎƤƭŀǊƤƴ ŦŀǊƪƭƤ ƪǳƭƭŀƴƤƳ ŀƭŀƴƭŀǊƤ ƛœƛƴ etkin bir ŀǊŀœ olan 
zihin haritalama ǘŜƪƴƛƐƛƴƛ kullanabilecek ve ekibine 
ƪǳƭƭŀƴŘƤǊŀōƛƭŜŎŜƪ ȅŜǘƪƛƴƭƛƐŜ ǳƭŀǒƳŀǎƤ ƻƭŀŎŀƪǘƤǊ.. 



ZĶHĶN HARĶTALAMA

Zihin Haritalama nedir?

Gestalt Psikolojisi

¸ŀȅƤƭƤƳΣ 4ŀƐǊƤǒƤƳΣ !œƤƪƭƤƪ

5ǳȅǳƭŀǊƤ Kullanma

IŀŦƤȊŀ teknikleri

Zihin Haritalama ŀŘƤƳƭŀǊƤ

Zihin IŀǊƛǘŀǎƤ ƪǳƭƭŀƴƤƳ ŀƭŀƴƭŀǊƤ

Zihin Haritalama ile not alma 

Zihin Haritalama ile karar alma 

Zihin Haritalama ile ̧ ŀǊŀǘƤŎƤ 5ǸǒǸƴƳŜ

¢ŀƪƤƳ œŀƭƤǒƳŀǎƤ

TƴƻǾŀǎȅƻƴ

Uygulama

Zihin Haritalama ile Problem 4ǀȊƳŜ

Problem, Hata, Kusur YŀǾǊŀƳƭŀǊƤ

Proses !ƪƤǒƤ (Uygulama)

Varyasyon ό5ŜƐƛǒƪŜƴƭƛƪύΣ Semptom nedir?

Yǀƪ Neden Analizi (Uygulama)



K¥K NEDEN ANALĶZĶ

Tǒ ƘŀȅŀǘƤƴŘŀ ƪŀǊǒƤƳƤȊŀ œƤƪŀƴ problemlerde ȅŀǇǘƤƐƤƳƤȊ klasik 
hata; en kolay yoldan aksiyon alarak problemlerin ǸȊŜǊƛƴƛ 
ƪŀǇŀǘƳŀƪǘƤǊ. ¸ƻƐǳƴƭǳƪΣ ƘƤȊƭƤ reaksiyon gibi sebeplerle ƪǀƪ 
nedeni tespit etmeden ƎǸƴǸ kurtarmak ǎƻǊǳƴƭŀǊƤƴ œƤƐ gibi 
ōǸȅǸƳŜǎƛƴŜ ve daha ōǸȅǸƪ ȅƻƐǳƴƭǳƪƭŀǊŀ neden olur. 
Bireysel yada ekip halinde sistematik bir ǒŜƪƛƭŘŜ ƪǀƪ neden 
analizi ȅŀƪƭŀǒƤƳƤΣ ƛǒƭŜǘƳŜƭŜǊƛƴ ƪŀȊŀƴŎƤ kadar bireylerin ƪƛǒƛǎŜƭ 
ƎŜƭƛǒƛƳƛ ŀœƤǎƤƴŘŀƴ da ǀƴŜƳƭƛŘƛǊ.    

Bu ŜƐƛǘƛƳŘŜ ŀƳŀœ; problem œǀȊƳŜ ǎǸǊŜœƭŜǊƛƴŘŜ ŘƻƐǊǳ 
analizi yapabilecek ve ǎǸǊŜŎƛ ȅǀƴŜǘŜōƛƭŜŎŜƪ uzman personel 
ȅŜǘƛǒǘƛǊƳŜƪǘƛǊ.



K¥K NEDEN ANALĶZĶ

Problem, Hata, Kusur YŀǾǊŀƳƭŀǊƤ

Proses !ƪƤǒƤ (Uygulama)

Varyasyon ό5ŜƐƛǒƪŜƴƭƛƪύΣ Semptom nedir?

Kontrol edilebilir ve edilemez ŘŜƐƛǒƪŜƴƭŜǊ

Veri toplama, Verilerin ŘŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƛƭƳŜǎƛ

.ŀƭƤƪƪƤƭœƤƐƤ (Ishikawa diagram) (Uygulama)

Zihin Haritalama

Boxplot, Pareto, Histogram, Tƭƛǒƪƛ 5ƛȅŀƎǊŀƳƭŀǊƤ

Nominal Grup ¢ŜƪƴƛƐƛ (Uygulama)

5 Why (Uygulama)

Sebep {ƻƴǳœ Matrisi (Uygulama)



IATF 16949

¢ǸƳ Otomotiv ǎŜƪǘǀǊǸƴǸƴ kalite ȅǀƴŜǘƛƳ ǎǘŀƴŘŀǊŘƤ olan 
ISO/TS 16949 :2009 yerini ¦ƭǳǎƭŀǊŀǊŀǎƤ Otomotiv Tǒ DǸŎǸ 
(IATF) ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ 3 Ekim 2016ΩŘŀ ȅŀȅƤƳƭŀƴŀƴ IATF 16949 
9ƐƛǘƛƳƛ :2016Ωȅŀ ōƤǊŀƪƤȅƻǊ. ISO/TS 16949 :2009ΩŘŀƴ yeni 
versiyona ƎŜœƳŜƪ ƛœƛƴ son tarih 14 9ȅƭǸƭ 2018.  IATF 16949 
9ƐƛǘƛƳƛ :2016ΩƴƤƴ denetimlere etkisi ise 1 Ekim 2017 
tarihinden sonra ōŀǒƭŀȅŀŎŀƪ.

¢ǸƳ Otomotiv ǎŜƪǘǀǊǸƴŘŜ ƎŜǊœŜƪƭŜǒŜƴ devasa ȅŀǘƤǊƤƳƭŀǊƭŀ 
birlikte ana sanayi ve ǘŜŘŀǊƛƪœƛƭŜǊ ŀǊŀǎƤ ƛƭƛǒƪƛƭŜǊ ve 
kontrollerin ƎŜǊœŜƪƭŜǒƳŜǎƛ ǀƴŜƳ ǘŜǒƪƛƭ etmektedir. Ana 
sanayi ile ǘŜŘŀǊƛƪœƛ firmalar ŀǊŀǎƤƴŘŀ kurulan iyi ƛƭƛǒƪƛƭŜǊ 
ŦƛǊƳŀƭŀǊƤƴ bir araya gelerek œŜǒƛǘƭƛ sistemler ile ōŀǒƭŀƳƤǒǘƤǊ. 
Otomotiv ǎŜƪǘǀǊǸƴŘŜ ǎƤŦƤǊ hata ile ǸǊŜǘƳŜƪ ǒŀǊǘƤ ǾŀǊŘƤǊ. Bu 
ǒŀǊǘƤ ǎŀƐƭŀȅŀōƛƭƳŜƪ ƛœƛƴ maliyeti ŘǸǒǸƪ kaliteyi ȅǸƪǎŜƪ 
tutmak gerekmektedir. Kaliteyi ŀǊǘǘƤǊŀōƛƭƳŜƪ ƛœƛƴ sistem 
kurma ƛƘǘƛȅŀŎƤ ŘƻƐƳǳǒǘǳǊ. 

IATF 16949 9ƐƛǘƛƳƛ {ǘŀƴŘŀǊŘƤΣ Ford, Chrysler ve General 
Motors ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ ƻƭǳǒǘǳǊǳƭƳǳǒ olan QS 9000, CǊŀƴǎƤȊ EAQF, 
Alman VDA ve Tǘŀƭȅŀƴ ANFIA {ǘŀƴŘŀǊǘƭŀǊƤƴƤƴ gereklerini 
kapsayacak ōƛœƛƳŘŜ ƻƭǳǒǘǳǊǳƭƳǳǒ ǳƭǳǎƭŀǊŀǊŀǎƤ bir ǎǘŀƴŘŀǊǘǘƤǊ.  
IATF 16949 9ƐƛǘƛƳƛ , ISO 9001 :2015 ǸȊŜǊƛƴŜ kurulu olarak 
ƎŜƭƛǒǘƛǊƛƭƳƛǒ olup ŘǸƴȅŀŘŀƪƛ ǘǸƳ h9aΩƭŜǊ ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ kabul 
edilmektedir.



IATF 16949

Otomotiv 9ƴŘǸǎǘǊƛǎƛ {ǘŀƴŘŀǊŘƤ ς ¢ŀǊƛƘœŜ

IATF 16949 9ƐƛǘƛƳƛ Tœƛƴ Anahtar 5ŜƐƛǒƛƪƭƛƪƭŜǊ

¸ǀƴŜǘƛƳ Sistemleri, {ǸǊŜœ ¸ŀƪƭŀǒƤƳƤ ve 5ƻƪǸƳŀƴǘŀǎȅƻƴ 
mƴŜǊƛƭŜǊƛ

IATF 16949 9ƐƛǘƛƳƛ ve ISO 9001: 2015 Gereksinimleri

TƭƎƛƭƛ Taraf Beklentileri

Risk temelli ŘǸǒǸƴƳŜ

DŜƴƛǒƭŜȅŜƴ Liderlik Gerekleri ve {ƻƴǳœƭŀǊƤ

«ǎǘ ¸ǀƴŜǘƛƳƛƴ wƻƭǸ «ȊŜǊƛƴŜ ¢ŀǊǘƤǒƳŀ. Hangi ŀŘƤƳƭŀǊƤ 
ŀǘƳŀƳƤȊ gerekiyor?

Destek {ǸǊŜœƭŜǊƛ ve Neler 5ŜƐƛǒǘƛΚ

Operasyonlar ς 5ŜƐƛǒƛƪƭƛƪ ve TȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜƭŜǊ

Performans 5ŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƳŜǎƛ

TȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ ς Anahtar 5ŜƐƛǒƛƪƭƛƪƭŜǊ

DŜœƛǒ Planlama ve Anahtar Stratejiler

Akreditasyon YǳǊŀƭƭŀǊƤ 5ŜƐƛǒƛƪƭƛƪƭŜǊ ve etkileri

DŜœƛǒ tarihlerini ve ƪǳǊŀƭƭŀǊƤƴƤ anlama

DŜœƛǒ .ŀǎŀƳŀƪƭŀǊƤ9



ISO 9001

ISO 9001:2015 Kalite ¸ǀƴŜǘƛƳ Sistemi (QMS);  ŘǸƴȅŀ 
œŀǇƤƴŘŀ 170 ΨǘŜƴ fazla ǸƭƪŜŘŜ uygulanan ǳƭǳǎƭŀǊŀǊŀǎƤ bir 
ǎǘŀƴŘŀǊǘǘƤǊ. ǳƭǳǎƭŀǊŀǊŀǎƤ alanda kabul ƎǀǊǸƭŜƴ ǎǘŀƴŘŀǊǘǘƤǊ. 
Faaliyet ŀƭŀƴƤƴŀ ōŀƪƤƭƳŀƪǎƤȊƤƴΣ ōǸȅǸƪ ya da ƪǸœǸƪ herhangi 
bir organizasyon ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ ƪǳƭƭŀƴƤƭŀōƛƭƛǊ. ISO 9001:2015, 
ƎǸœƭǸ ƳǸǒǘŜǊƛ ƻŘŀƪƭƤƭƤƪΣ ȅǀƴŜǘƛƳƛƴ motivasyonu, proses 
odaklilik ve  ǎǸǊŜƪƭƛ ƛȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ gibi bir dizi kalite ȅǀƴŜǘƛƳ 
ilkesine ŘŀȅŀƴƳŀƪǘŀŘƤǊ. 

{ǘŀƴŘŀǊŘƤƴ yeni bir ǎǸǊǸƳǸ olan ISO 9001: 2015, ǀƴŎŜƪƛ 
ǎǸǊǸƳǸ (ISO 9001: 2008) revize edilerek ortaya œƤƪŀǊƤƭƳƤǒǘƤǊ. 
Bu revizyondaki ǀƴŜƳƭƛ yeniliklerden biri ŦŀǊƪƭƤ ǎŜƪǘǀǊ ve 
ƻƭǳǒǳƳƭŀǊŀ kolay ǳȅƎǳƭŀƴŀōƛƭƛǊƭƛƐƛƴ ŀǊǘǘƤǊƤƭƳƤǒ ƻƭƳŀǎƤŘƤǊ.

¢ǸƳ kalite ȅǀƴŜǘƛƳ sistemlerinde ŀƳŀœ; verilen hizmetin 
belirlenen standartlarda ƎŜǊœŜƪƭŜǒǘƛǊƛƭƳŜǎƛΣ rekabet 
ƪƻǒǳƭƭŀǊƤƴƤƴ ǎǘŀƴŘŀǊǘƭŀǒƳŀǎƤΣ ƳǸǒǘŜǊƛ memnuniyetini 
ǎŀƐƭŀǊƪŜƴ ƛǒƭŜǘƳŜ ƪŀǊƭƤƭƤƐƤƴƤƴ da ŀǊǘǘƤǊƤƭƳŀǎƤŘƤǊ. TǒƭŜǘƳŜƴƛƴ bu 
ŘƻƐǊǳƭǘǳŘŀ ŀƳŀœƭŀǊƤƴŀ ǳƭŀǒƳŀǎƤƴƤ engelleyecek potansiyel 
riskler ISO 9001 ǎǘŀƴŘŀǊŘƤ ƎŜǊŜƐƛ ƎǀȊ ǀƴǸƴŘŜ bulundurulur. 
Bu nedenle ISO 9001:2015 ǎǘŀƴŘŀǊŘƤƴŀ uygun dizayn ŜŘƛƭƳƛǒ 
ǎǸǊŜœƭŜǊ; hedeflerle ȅǀƴŜǘƛƳ temelinde ƻƭǳǒǘǳǊǳƭǳǊ.  Her 
ǎǸǊŜœ ǀƭœǸƭŜōƛƭƛǊ verimlilik kritlerlerine (KPI) sahiptir ve ǎǸǊŜœ 
ȅǀƴŜǘƛƳƛ KPI œƤƪǘƤƭŀǊƤ esas ŀƭƤƴŀǊŀƪ ȅŀǇƤƭƤǊ.



ISO 9001

Bir TǒƭŜǘƳŜŘŜ ISO 9001 Adaptasyonu;

4ŀƭƤǒŀƴƭŀǊ ȅŀǇǘƤƪƭŀǊƤ ƛǒƭŜǊƛƴ œƤƪǘƤƭŀǊƤƴƤƴ kimi ƴŀǎƤƭ ŜǘƪƛƭŜŘƛƐƛƴƛ 
ve bir sonraki proses yada ƳǸǒǘŜǊƛƴƛƴ beklentilerini 
ŀƴƭŀƳŀǎƤƴƤ ǎŀƐƭŀǊ.

TǒƭŜǘƳŜŘŜ ȅŀǊŀǘƤƭŀƴ ŦŀǊƪƤƴŘŀƭƤƪ hedeflerin belirlenmesi ve 
potansiyel ƛǒ ŦƤǊǎŀǘƭŀǊƤƴŘŀƴ yararlanma ƛƳƪŀƴƭŀǊƤƴƤ ŀǊǘǘƤǊƤǊ. 

aǸǒǘŜǊƛ ƻŘŀƪƭƤ ȅŀƪƭŀǒƤƳ ile ǎǸǊŜƪƭƛ ƳǸǒǘŜǊƛ memnuniyeti ve 
buna ōŀƐƭƤ olarak yeni ŦƤǊǎŀǘƭŀǊ ortaya œƤƪŀǊ.

Gemba Akademi ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ dizayn ŜŘƛƭƳƛǒ olan ISO 9001 
9ƐƛǘƛƳƛΩ nde ŀƳŀœ; ƪŀǘƤƭƤƳŎƤƭŀǊƤ ǎǘŀƴŘŀǊŘƤƴ ǘǸƳ maddeleri 
ŘƻƐǊǳƭǘǳǎǳƴŘŀ kalite ȅǀƴŜǘƛƳ sisteminin adaptasyon ve 
ǎǸǊŜƪƭƛƭƛƐƛƴƛ ǎŀƐƭŀȅŀŎŀƪ kalifikasyona ǳƭŀǒǘƤǊƳŀƪ ƻƭŀŎŀƪǘƤǊ.O 



ISO 9001

Neden ISO 9001 9ƐƛǘƛƳƛ ?

 ¢ǸƳ œŀƭƤǒŀƴƭŀǊŘŀ kalite ƪŀǾǊŀƳƤ konusunda ŦŀǊƪƤƴŘŀƭƤƪ 
ǎŀƐƭŀƴƤǊΣ

Etkin ȅǀƴŜǘƛƳ ǎǘŀƴŘŀǊŘƤƴƤƴ ƻƭǳǒǘǳǊǳƭƳŀǎƤΣ

Hedeflerle ȅǀƴŜǘƛƳ ƪǸƭǘǸǊǸƴǸƴ ƻƭǳǒǘǳǊǳƭƳŀǎƤΣ

Kalite maliyetlerinin ŘǸǒǸǊǸƭƳŜǎƛΣ

Ekip œŀƭƤǒƳŀǎƤƴƤƴ ŜǘƪƛƴƭƛƐƛƴƛƴ ŀǊǘǘƤǊƤƭƳŀǎƤΣ

aǸǒǘŜǊƛ ƻŘŀƪƭƤƭƤƐƤƴ ǎŀƐƭŀƴƳŀǎƤ ile yeni ƛǒ ŦƤǊǎŀǘƭŀǊƤƴƤƴ ortaya 
œƤƪƳŀǎƤΣ

YtLΩƭŀǊƤƴ tespiti ile etkin ǎǸǊŜœ ȅǀƴŜǘƛƳƛ kabiliyetinin 
ƪŀȊŀƴƤƭƳŀǎƤΣ

Maliyetlerin ŀȊŀƭǘƤƭƳŀǎƤ konusunda etkin ȅǀƴŜǘƛƳ ōƛœƛƳƛƴƛƴ 
ƻƭǳǒǘǳǊǳƭƳŀǎƤ



ISO 9001

ISO 9001 9ƐƛǘƛƳƛ TœŜǊƛƐƛ ve YŀȊŀƴƤƭŀŎŀƪ Yetkinlikler

L{hό¦ƭǳǎƭŀǊŀǊŀǎƤ {ǘŀƴŘŀǊǘƭƤƪ mǊƎǸǘǸύ nedir?

Kalite ƪŀǾǊŀƳƤΣ

Kalite ȅǀƴŜǘƛƳ sistemlerinin (QMS) ƎŜƭƛǒƛƳƛΣ

Neden ISO 9001?

ISO 9001:2015 revizyonu ile gelen yenilikler,

ISO 9001:2015 maddelerinin ǎǸǊŜœƭŜǊ ōŀȊƤƴŘŀ ƎǀȊŘŜƴ 
ƎŜœƛǊƛƭƳŜǎƛΣ

Liderlik,

Planlama,

Destek,

Operasyon,

Performans mƭœǸƳǸΣ

TȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ

5ƻƪǸƳŀƴ ȅǀƴŜǘƛƳƛΣ

Kalite ȅǀƴŜǘƛƳ sisteminde roller ve sorumluluklar,

ISO 9001:2015 ǳȅƎǳƭŀƴƳŀǎƤ ve belgelendirmeye 
gereklilikleri,
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.ƛƭƛƴŘƛƐƛ ǸȊŜǊŜ ŘǸƴȅŀƳƤȊƤƴ ƪŀȅƴŀƪƭŀǊƤ sonsuz ŘŜƐƛƭŘƛǊ. 5Ǹƴȅŀ 
ƴǸŦǳǎǳƴǳƴ ƘƤȊƭƤ ŀǊǘƤǒƤΣ teknoloji ve sanayinin bu denli ƘƤȊƭƤ 
ƎŜƭƛǒƛƳƛΣ ƎǸǊǸƭǘǸΣƘŀǘŀƭƤ uygulamalar ve eklenebilecek ōƛǊœƻƪ 
nedenle œŜǾǊŜ ƪƛǊƭƛƭƛƐƛΣ son ȅƤƭƭŀǊŘŀ ȅŀǒŀƳ kalitesini tehdit 
eden en ǀƴŜƳƭƛ sorunlardan birisidir. 5ƻƭŀȅƤǎƤ ile ǸǊǸƴ ve 
faaliyetlerin œŜǾǊŜȅŜ etkilerinin ōǀƭƎŜǎŜƭ ƪŀƭƳŀȅƤǇ global 
ƻƭŘǳƐǳ kabul edilmektedir. Bu ōƛƭƛƴœ ile ƛǒƭŜǘƳŜƭŜǊ sadece 
yasal zorunluluk ƎŜǊŜƐƛ ŘŜƐƛƭ sosyal sorumluluk ŀŘƤƴŀ da 
œŜǾǊŜȅŜ etkilerinde ŘǳȅŀǊƭƤ ƻƭƳŀƭƤŘƤǊƭŀǊ. ¢ǸƪŜǘƛŎƛ ŀƭŀŎŀƐƤ ǸǊǸƴ 
veya hizmetin ƛƘǘƛȅŀœ ve beklentilerini ƪŀǊǒƤƭŀƳŀǎƤƴƤƴ ȅŀƴƤ 
ǎƤǊŀ kendisine ve ȅŀǒŀŘƤƐƤ ŘǸƴȅŀȅŀ ǎŀȅƎƤ ŘǳȅǳƭƳŀǎƤƴƤ 
beklemektedir. TǒƭŜǘƳŜƭŜǊ ancak bu ǒŜƪƛƭŘŜ ƎǸƴǸƳǸȊ 
rekabet ǇƛȅŀǎŀǎƤƴŘŀ ǸǊǸƴ kalitesi, performans/fiyat 
ǾŜǊƛƳƭƛƭƛƐƛƴƛƴ ŘƤǒƤƴŘŀ kendilerine + ŘŜƐŜǊ katabileceklerdir. 
DǸƴǸƳǸȊŘŜ ǸǊǸƴ kalitesinin yerini ǎǸǊŜŎƛ de kapsayan 
toplam kaliteye ōƤǊŀƪƳŀǎƤ ile birlikte œŜǾǊŜȅŜ ŘǳȅŀǊƭƤΣ ǎǸǊŜƪƭƛ 
ƎŜƭƛǒŜƴ ve ǎǸǊŘǸǊǸƭŜōƛƭƛǊ ƛǒƭŜǘƳŜ ǇƻƭƛǘƛƪŀƭŀǊƤ benimsenmeye 
ōŀǒƭŀƴƳƤǒǘƤǊ. Bu ƎŜƭƛǒƳŜƭŜǊ de ƛǒƭŜǘƳŜƭŜǊƛƴ œŜǾǊŜȅŜ etkilerini 
kontrol ŀƭǘƤƴŘŀ tutup ǎǸǊŘǸǊǸƭŜōƛƭƛǊƭƛƐƛƴƛ ǎŀƐƭŀȅŀŎŀƪ ȅǀƴŜǘƛƳ 
sistemlerine ƛƘǘƛȅŀœ ŘǳȅǳƭƳŀǎƤƴƤ beraberinde ƎŜǘƛǊƳƛǒǘƛǊ.
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ISO 14001 9ƐƛǘƛƳƛ nedir?

ISO 14001 9ƐƛǘƛƳƛ ς 4ŜǾǊŜ ¸ǀƴŜǘƛƳ Sistemi, her ǘǸǊƭǸ ǸǊŜǘƛƳ 
ǎŜƪǘǀǊǸƴŘŜΣ ǸǊǸƴǸƴ ilk ŀǒŀƳŀǎƤƴŘŀƴ ǘǸƪŜǘƛŎƛȅŜ ǎǳƴǳƭƳŀǎƤƴŀ 
kadar ƎŜǊœŜƪƭŜǒŜƴ ǘǸƳ ǎǸǊŜœƭŜǊŘŜ ǘǸƳ œŜǾǊŜǎŜƭ ƪƻƴǳƭŀǊƤ 
kapsamak ǸȊŜǊŜ œŜǾǊŜǎŜƭ etkilerin ǀƴŎŜƭƛƐƛƴƛ tespit ederek 
bu etkileri ȅǀƴŜǘƳŜƭŜǊƛ ve kontrol etmelerini ǎŀƐƭŀȅŀǊŀƪ 
ǸǊŜǘƛƳƛƴ ƎŜǊœŜƪƭŜǒǘƛǊƛƭƳŜǎƛƴƛ ǎŀƐƭŀȅŀƴ sistematik ve 
ǎǸǊŘǸǊǸƭŜōƛƭƛǊ bir ȅŀƪƭŀǒƤƳŘƤǊ.

ISO 14001 9ƐƛǘƛƳƛ ς 4ŜǾǊŜ ¸ǀƴŜǘƛƳ Sistemi, ǘƻǇǊŀƐŀΣ suya, 
havaya verilen ȊŀǊŀǊƭŀǊƤƴ minimuma indirilmesini 
ŀƳŀœƭŀȅŀƴΣ risk analizlerine dayanan bir ȅǀƴŜǘƛƳ modelidir.
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ISO 14001 9ƐƛǘƛƳƛ 4¸{Ωƴƛƴ !ƳŀœƭŀǊƤ

Mevzuatlara uyumun ǎŀƐƭŀƴƳŀǎƤ

4ŜǾǊŜǎŜƭ ǇŜǊŦƻǊƳŀƴǎƤƴ ŀǊǘǘƤǊƤƭƳŀǎƤ

4ŜǾǊŜ etkilerinden kaynaklanan maliyetlerin ŘǸǒǸǊǸƭƳŜǎƛ

¢ǸƪŜǘƛŎƛƴƛƴ œŜǾǊŜ ile ilgili beklentilerine cevap vererek ōƛƭƛƴœƭƛ 
ǘǸƪŜǘƛŎƛƭŜǊŜ ŜǊƛǒŜōƛƭƳŜ ve ƻƴƭŀǊƤ kazanma ǒŀƴǎƤ ŀǊǘǘƤǊƤǊ

Kaynaklar etkin ƪǳƭƭŀƴƤƭƤǊ (enerji, su, vb. tasarrufu ǎŀƐƭŀƴƤǊύΣ

4ŜǾǊŜȅŜ ōƤǊŀƪƤƭŀƴ ŀǘƤƪƭŀǊ ŀȊŀƭƤǊ.

YƛǊƭƛƭƛƐƛƴ kaynaktan ōŀǒƭŀȅŀǊŀƪ kontrol ŀƭǘƤƴŀ ŀƭƤƴƳŀǎƤ ve 
ŀȊŀƭǘƤƭƳŀǎƤ

¦ƭǳǎƭŀǊŀǊŀǎƤ pazarda kabul ŜŘƛƭƛǊƭƛƐƛƴ ǎŀƐƭŀƴƳŀǎƤ

¦ƭǳǎƭŀǊŀǊŀǎƤ rekabette avantaj ǎŀƐƭŀƳŀǎƤ

Firma itibar ve pazar ǇŀȅƤƴƤƴ ŀǊǘƤǊƤƭƳŀǎƤ

Enerji tasarrufu ǎŀƐƭŀƴƳŀǎƤ

Maliyetlerin ŀȊŀƭǘƤƭƳŀǎƤ ve ǾŜǊƛƳƭƛƭƛƐƛƴ ŀǊǘǘƤǊƤƭƳŀǎƤ

TȊƛƴ ve yetki belgelerinin ŀƭƤƴƳŀǎƤƴƤƴ ƪƻƭŀȅƭŀǒǘƤǊƤƭƳŀǎƤ
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ISO 14001 Eĵitimi ónin Bºl¿mleri

Genel gereksinimler,

¢evre politikasē,

Planlama,

Uygulama ve Operasyon,

D¿zeltici ve ºnleyici faaliyet,

Yºnetimin gºzden ge­irmesiôdir.O



ISO 45001 

OHSAS 18001 standardē, yerini ISO 45001 Ķĸ Saĵlēĵē ve 
G¿venliĵi Yºnetimi Standardēna bērakēyor. Bunun i­in 
firmalara ¿­ yēllēk bir ge­iĸ s¿reci tanēnmaktadēr. ISO 45001 
genel olarak 10 maddede detaylandērēlmēĸ olup, ISO 9001 
Kalite Yºnetim Sistemi ve ISO 14001 ¢evre Yºnetim 
Sisteminin ­atēsē ile de uyumlu hale getirilmiĸtir. Dolayēsēyla 
yºnetim sistemlerinin herhangi birini b¿nyesine entegre 
etmiĸ kuruluĸlar i­in ge­iĸ s¿reci olduk­a kolay olacak.

ISO 45001 standardē, ĸirketler i­in iyi  bir iĸ saĵlēĵē ve 
g¿venliĵi yºnetim sisteminin temelini oluĸturmaktadēr ve 
d¿nya ­apēnda ge­erli bir standart olarak kabul edilmektedir.

ISO 45001 eĵitimi, ­alēĸanlara g¿venli bir iĸ yeri ve iĸ 
hastalēĵēna baĵlē saĵlēk konularēna odaklanmaktadēr. 
Koruyucu ve engelleyici yºnetim ºnlemleri, bir kaza veya 
hastalēk meydana gelmeden ºnce ­alēĸanlarēn gerekli 
iĸlemleri yapmalarēnē saĵlar.

Prensip olarak IS 45001, iĸ yerinde kaza g¿venliĵini ve 
meslek saĵlēĵē g¿venliĵini arttērmak i­in t¿m sektºrlerde 
uygulanēr. ISO 45001 standardē, mevcut yºnetim sistemine 
entegre etmeyi kolaylaĸtēran ISO 9001 ve ISO 14001 
yºnetim sistemi standartlarēyla uyumludur. 



ISO 45001 

Neden ISO 45001 Eĵitimi ?

Bilindiĵi gibi rekabet giderek daha g¿­l¿ hale geliyor. Hēzlē 
tepki s¿releri ve keskin hesaplanan fiyatlar genellikle 
pazarda hakim olmak i­in artēk yeterli deĵildir. M¿ĸteriler, 
deĵer zincirinde ĸirketin etkin bir ĸekilde yºnetileceĵini 
beklemektedir. ñHizmet dēĸē kalma s¿resiò ve ñiĸ kazasē 
dolayēsēyla g¿venilmezlik nedeniyle hizmet kesintileriò 
m¿ĸteriler tarafēndan daha az hoĸ gºr¿l¿r hale gelmektedir.

ISO 45001 standardēnēn gereksinimlerini karĸēlayan ve etkili 
bir saĵlēk ve g¿venlik yºnetimini kullanan firmalarēn 
m¿ĸteriler gºz¿nde ciddi bir deĵeri vardēr. ISO 45001  
sistemine sahip bir ĸirket, m¿ĸteriler, tedarik­iler, ­alēĸanlar, 
otoriteler ve yatērēmcēlar arasēnda daha fazla g¿ven yaratēr. 
Buna ek olarak, ISO 45001 eĵitimi aĸaĵēdaki avantajlarē 
sunar:

T¿m iĸ g¿venliĵi ve saĵlēk koruma faaliyetlerinin 
sistematik hale getirilmesi yoluyla kaza miktarlarēnēn 
azaltēlmasē

Ķlgili yasal d¿zenlemelere her zaman uyarak yasal 
kesinlik kazandērmak

Ķĸ saĵlēĵē ve g¿venliĵi s¿re­lerinde ï yºnetim de dahil 
olmak ¿zere ï ­alēĸanlarēn daha fazla tanēmlanmasē ve 
motivasyonu

¢alēĸanlarēn g¿venlik bilincinin artērēlmasē

¢eĸitli paydaĸlara (iĸ ortaklarē, kamuoyu vs.) karĸē iĸ 
yerinde saĵlēk ve g¿venlik kullanēmēnē gºstermek



ISO 45001 

ISG {ǘŀƴŘŀǊŘƤƴƤƴ ƻƭǳǒǳƳǳ

ISO 45001ΩŜ ƎŜœƛǒ zaman œƛȊŜƭƎŜǎƛ

T{D ̧ ǀƴŜǘƛƳ {ƛǎǘŜƳƛΩƴƛƴ ŀƳŀŎƤ

PUKO 5ǀƴƎǸǎǸ ve ISO 45001 ƛƭƛǒƪƛǎƛ

ISO 45001 {ǘŀƴŘŀǊŘƤƴƤƴ ƪŀǇǎŀƳƤ;

YǳǊǳƭǳǒǳƴ ōŀƐƭŀƳƤ

Liderlik ve œŀƭƤǒŀƴƭŀǊƤƴ ƪŀǘƤƭƤƳƤ

Planlama

Destek

Operasyon

Performans ŘŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƳŜ

TȅƛƭŜǒǘƛǊƳŜ 



ISO 26262 

Fonksiyonel DǸǾŜƴƭƛƪ {ǘŀƴŘŀǊŘƤ olarak bilinen ISO 26262 
9ƐƛǘƛƳƛΣ  IEC 61508Ωƛƴ otomotiv ǎŜƪǘǀǊǸƴŜ ǳȅŀǊƭŀƳŀǎƤŘƤǊ. 
Kara ǘŀǒƤǘƭŀǊƤƴƤƴ ƎǸǾŜƴƭƛƪƭŜ ilgili elektrik- elektronik 
sistemlerine ǳȅƎǳƭŀƴƤǊ ve ǸǊǸƴ ȅŀǒŀƳ ŘǀƴƎǸǎǸ boyunca 
ŀǊƤȊŀƭŀǊŀ ōŀƐƭƤ tehlikeleri irdeler. Risk, her istenmeyen etki ile 
ƛƭƛǒƪƛƭŜƴŘƛǊƛƭƳƛǒ olan ASIL (Otomotiv DǸǾŜƴƭƛƪ .ǸǘǸƴƭǸƐǸ 
Seviyesi) ǘŀƴƤƳƭŀƴŀǊŀƪ belirlenir. 

Fonksiyonel DǸǾŜƴƭƛƪ; ƛǒƭŜǘƛŎƛ ƘŀǘŀƭŀǊƤΣ ŘƻƴŀƴƤƳ ŀǊƤȊŀƭŀǊƤ ve 
œŜǾǊŜǎŜƭ ŘŜƐƛǒƛƳƭŜǊ gibi ŘǳǊǳƳƭŀǊƤƴ ƎǸǾŜƴƭƛƪ ȅǀƴŜǘƛƳƛƴƛ 
ƛœŜǊŜƴ ve kendi ƎƛǊƛǒ ŘŜƐŜǊƭŜǊƛƴŜ ƪŀǊǒƤƭƤƪ olarak sistemin ya 
da ŜƪƛǇƳŀƴƤƴ ŘƻƐǊǳ ǒŜƪƛƭŘŜ ƛǒƭŜȅƛǒƛƴŜ dayanan, sistem 
ƎǸǾŜƴƭƛƐƛƴƛƴ ǘŀƳŀƳƤƴƤƴ bir ōǀƭǸƳǸ ya da ekipman 
ǇŀǊœŀǎƤŘƤǊ.

Bu ŜƐƛǘƛƳŘŜ ŀƳŀœ; ǎǘŀƴŘŀǊŘƤƴ gerekliliklerini anlatmak ve 
firma ōǸƴȅŜǎƛƴŘŜ ǎǘŀƴŘŀǊŘƤƴ kurulup ǎǸǊŘǸǊǸƭŜōƛƭƳŜǎƛ ƛœƛƴ 
gerekli kabiliyetin ƪŀȊŀƴŘƤǊƤƭƳŀǎƤ ƻƭŀŎŀƪǘƤǊ.

Gemba Akademi olarak, Fonksiyonel DǸǾŜƴƭƛƪ {ǘŀƴŘŀǊŘƤ 
olarak bilinen ISO 26262 9ƐƛǘƛƳƛΣ  IEC 61508 hususunda size 
ƪŀǇǎŀƳƭƤ bir ŜƐƛǘƛƳ hizmeti sunuyoruz. ISO 26262 9ƐƛǘƛƳƛ 
Ψmiz, ōǸǘǸƴ yeni ƻƭǳǒŀƴ ƎŜƭƛǒƛƳƭŜǊƛ ve ŘŜƐƛǒƛƳƭŜǊƛ 
ȅŀƴǎƤǘƳŀƪǘŀŘƤǊ.



ISO 26262 

ISO 26262 9ƐƛǘƛƳƛ Ψnin Hedefleri Nelerdir?

Otomotiv ǎŜƪǘǀǊǸƴŘŜƪƛ ƳŀǊƪŀƭŀǊƤƴ ƎǸǾŜƴƭƛƪ ǀƳǸǊƭŜǊƛƴƛ 
ǳȊŀǘƳŀƪǘƤǊ.

.ǸǘǸƴ ARGE œŀƭƤǒƳŀƭŀǊƤƴŘŀ ƎǸǾŜƴƭƛƐƛ esas alarak, ŀǊŀǒǘƤǊƳŀ 
ve ƎŜƭƛǒǘƛǊƳŜ œŀƭƤǒƳŀƭŀǊƤƴƤ ȅǸǊǸǘƳŜƪǘƛǊ. ό.ǸǘǸƴ 4ŀƭƤǒƳŀƭŀǊ 
Dahil)

Otomotiv ŦƛǊƳŀƭŀŀǊƤ ƛœƛƴΣ risk ǎƤƴƤŦƭŀǊƤƴƤƴ tam olarak 
ƴŜǘƭŜǒǘƛǊƛƭƳŜǎƛ ƛœƛƴ firmalara ǀȊŜƭ risk ōŀȊƭƤ œŀƭƤǒƳŀƭŀǊ 
ǎŀƐƭŀƳŀƪ.

{ŀƐƭŀƴŀōƛƭŜƴΣ yeterli olan ve kabul edilen bir ƎǸǾŜƴƭƛƪ ŘǸȊŜȅƛ 
ƻƭǳǒǘǳǊƳŀƪ.



ISO 26262 

ISO 26262 9ƐƛǘƛƳƛ TœŜǊƛƐƛƛǎƻ-26262-egitimi

Terminoloji

Fonksiyonel DǸǾŜƴƭƛƐƛƴ ̧ ǀƴŜǘƛƳƛ

Konsept !ǒŀƳŀǎƤ

«ǊǸƴ DŜƭƛǒǘƛǊƳŜ: Sistem Kademesi

«ǊǸƴ DŜƭƛǒǘƛǊƳŜ: 5ƻƴŀƴƤƳ Kademesi

«ǊǸƴ DŜƭƛǒǘƛǊƳŜ: ̧ ŀȊƤƭƤƳ Kademesi

«ǊŜǘƛƳ ve TǒƭŜǘƳŜ

Destekleyici {ǸǊŜœƭŜǊ

ASIL-ƻŘŀƪƭƤ ve DǸǾŜƴƭƛƪ-ƻŘŀƪƭƤ Analizler

ISO 26262 ile TƭƎƛƭƛ YƤƭŀǾǳȊ (Bilgilendirme !ƳŀœƭƤύ



APQP-PPAP

ISO/TS 16949 ǎǘŀƴŘŀǊŘƤƴƤƴ gerekliliklerinden olan APQP 
(Advanced Product Quality and Control Plan) ve PPAP 
(Production Part Appvoval Process) yeni bir ǸǊǸƴǸƴ devreye 
ŀƭƤƴƳŀǎƤȅƭŀ ilgili olarak, kavram ƎŜƭƛǒǘƛǊƳŜŘŜƴ όƳǸǒǘŜǊƛ 
talebinin gelmesinden) ōŀǒƭŀȅƤǇ PSW ƻƴŀȅƤ ile devam eden 
ve seri ǸǊŜǘƛƳŜ ƎŜœƛƭƳŜǎƛȅƭŜ ǎƻƴǳœƭŀƴŀƴ ǸǊǸƴ kalite 
planlama ǎǸǊŜŎƛƴƛƴ ȅǀƴŜǘƛƳƛȅƭŜ ilgili ȅǀƴǘŜƳ ve gereklilikleri 
ƛœŜǊƳŜƪǘŜŘƛǊ.

Yeni ǸǊǸƴ onay ǎǸǊŜŎƛƴƛƴ (PPAP)  ilgili departmanlar 
ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ ƻƭǳǒǘǳǊǳƭŀƴ ekip ile (APQP ekibi) ȅǀƴŜǘƛƭƳŜǎƛ 
ƻƭŀǎƤ ƘŀǘŀƭŀǊƤƴ ve ŀƪǎŀƪƭƤƪƭŀǊƤƴ ortaya œƤƪƳŀŘŀƴ ǀƴŎŜ 
giderilmesine ȅǀƴŜƭƛƪ faaliyetleri ƛœŜǊƳŜƪǘŜŘƛǊ. Bu ōŀƐƭŀƳŘŀ 
ǎǸǊŜŎƛƴ sorumlusu olan ǘŜŘŀǊƛƪœƛƴƛƴ ƳǸǒǘŜǊƛ ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ 
ortaya ƪƻƴǳƭƳǳǒ ǘǸƳ gereklilikleri (resim, toleranslar, 
ǒŀǊǘƴŀƳŜƭŜǊΣ standartlar, ǀȊŜƭ istekler vs) dikkate ŀƭƳŀǎƤ 
gerekir. {ǸǊŜœ ǸǊǸƴǸƴ fiziksel ǒŀǊǘƭŀǊƤƴƤƴ ȅŀƴƤ ǎƤǊŀ ilgili 
proseslerin de ȅŜǘŜǊƭƛƭƛƐƛƴƛ ǎƤƴŀƳŀȅŀ ŘǀƴǸƪǘǸǊ. 

APQP-PPAP 9ƐƛǘƛƳƛΨ nde ŀƳŀœ ǸǊǸƴ onay ǎǸǊŜŎƛƴŘŜ yer 
alacak œŀƭƤǒŀƴƭŀǊŀ konuyla ilgili gerekli kabiliyeti 
ƪŀȊŀƴŘƤǊƳŀƪǘƤǊ. YŀǘƤƭƤƳŎƤƭŀǊƤƴ kendilerinin ve ǘŜŘŀǊƛƪœƛƭŜǊƛƴƛƴ 
ǸǊǸƴ ve ǸǊŜǘƛƳ ǎǸǊŜŎƛƴƛ ƴŀǎƤƭ ƻƴŀȅƭŀƳŀƭŀǊƤ ƎŜǊŜƪǘƛƐƛ ȅŀƴƤƴŘŀ 
ƳǸǒǘŜǊƛƭŜǊƛƴŘŜƴ ǸǊǸƴ ƻƴŀȅƭŀǊƤƴƤƴ ƴŀǎƤƭ ŀƭŀŎŀƪƭŀǊƤ 
konusundaki yetkinliklerinin ƎŜƭƛǒǘƛǊƛƭƳŜǎƛ hedeflenmektedir. 
Teorik ŜƐƛǘƛƳ uygulamalarla ǇŜƪƛǒǘƛǊƛƭŜǊŜƪ ƪŀǘƤƭƤƳŎƤƭŀǊƤƴ hem 
ǘŜŘŀǊƛƪœƛ hem ƳǸǒǘŜǊƛ ȅǀƴǸȅƭŜ ǎǸǊŜŎƛ ŘŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊŜōƛƭƛȅƻǊ 
ƻƭƳŀƭŀǊƤ ŀƳŀœƭŀƴƤǊ.



APQP-PPAP

APQP nedir?

«ǊǸƴ Kalite tƭŀƴƭŀƳŀǎƤ gereklilikleri

APQP ŀǒŀƳŀƭŀǊƤ

APQP zaman œƛȊŜƭƎŜǎƛ

APQP ǎǸǊŜœƭŜǊƛƴƛƴ ƎƛǊŘƛƭŜǊƛκœƤƪǘƤƭŀǊƤ

Kontrol tƭŀƴƤ ǳȅƎǳƭŀƳŀǎƤ

Kontrol tƭŀƴƤ ƻƭǳǒǘǳǊƳŀ

Kontrol tƭŀƴƤ ς FMEA ƛƭƛǒƪƛǎƛ

mƭœǸƳ Sistemleri Analizi (MSA)

TǎǘŀǘƛǎǘƛƪǎŜƭ Proses Kontrol (SPC)

PPAP nedir?

PPAP ŘƻƪǸƳŀƴƭŀǊƤΣ ƪŀȅƤǘƭŀǊƤΣ

PPAP ŘƻǎȅŀǎƤ ƻƭǳǒǘǳǊƳŀ

aǸǒǘŜǊƛ ile ƛƭƛǒƪƛƭŜǊ (submission/notification)

PPAP ŘƻǎȅŀǎƤ sunma seviyeleri, mastar ǇŀǊœŀƭŀǊ

PSW Nedir?

PSW aǸǒǘŜǊƛȅŜ sunum ve seviye ǒŀǊǘƭŀǊƤ

mǊƴŜƪ uygulama



IMDS

IMDS 9ƐƛǘƛƳƛ ( International Material Data Sheet ) otomotiv 
ŜƴŘǸǎǘǊƛǎƛƴŘŜ ƪǳƭƭŀƴƤƭŀƴ malzemelere ait bilgilerin ǘƻǇƭŀƴŘƤƐƤ 
global bir veri ōŀƴƪŀǎƤŘƤǊ. Otomotiv ǸǊŜǘƛŎƛƭŜǊƛƴŘŜƴ once 
BMW, Daimler Chysler, Ford, General Motors, Porche, 
Volkswagen, Volvo ve daha sonra Fiat, Mazda, Mitsubishi, 
Nissan, Subaru ve Toyota gibi ƳŀǊƪŀƭŀǊƤƴ ƳŀǊƪŀƭŀǊƤƴ bir 
araya gelerek ǒŜƪƛƭƭŜƴŘƛǊŘƛƐƛ IMDS, ulusal ve ǳƭǳǎƭŀǊŀǎƤ 
ǎǘŀƴŘŀǊǘƭŀǊƤΣ kanun ve ƪƤǎƤǘƭŀƳŀƭŀǊƤ dikkate alarak 
ƘŀȊƤǊƭŀƴƳƤǒǘƤǊ. ¢ǸƳ bu otomotiv ǸǊŜǘƛŎƛƭŜǊƛΣ ǘŜŘŀǊƛƪœƛƭŜǊƛƴŘŜƴ 
kendileri ƛœƛƴ ǸǊŜǘǘƛƪƭŜǊƛ ǇŀǊœŀƭŀǊƤ ƻƭǳǒǘǳǊŀƴ malzeme 
bilgilerinin IMDS sistemine girilmesini PPAP ile zorunlu hale 
getirir. !Ƴŀœ ȅŀǎŀƪƭƤ maddelerin ƪǳƭƭŀƴƤƳƤƴƤ engellemek, 
ƪƤǎƤǘƭƤ malzeme ƪǳƭƭŀƴƤƳƤƴƤ kontrol ŀƭǘƤƴŀ ŀƭƳŀƪǘƤǊ. 

IMDS 9ƐƛǘƛƳƛΣ bilgisayar ǘŀōŀƴƭƤ bir sistem ƻƭŘǳƐǳƴŘŀƴ 
tehlikeli ve ƪƤǎƤǘƭŀƴƳƤǒ malzemeler konusunda ŘƛƐŜǊ ilgili 
sistemlerle (GADSL, REACH, ELV, vs) de ōŀƐƭŀƴǘƤƭƤ œŀƭƤǒŀǊŀƪ 
bu malzemeleri ƛǒŀǊŜǘƭŜǊ.

IMDS 9ƐƛǘƛƳƛ Temmuz 2003ΩǘŜƴ bu yana ƪǳƭƭŀƴƤƭƳŀƪǘŀŘƤǊ ve 
ōǳƎǸƴ itibariyle 150.000Ωƛƴ ǸȊŜǊƛƴŘŜ ƪǳƭƭŀƴƤŎƤȅŀ sahiptir.

IMDS 9ƐƛǘƛƳƛ ile ŀƳŀœ ȅŀǎŀƪƭƤ malzemeler, ƪƤǎƤǘƭŀƴƳƤǒ 
malzemeler, ŀƐƤǊ metaller ve ōǳƴƭŀǊƤƴ œŜǾǊŜȅŜ etkilerini 
aktarmak ve ƪŀǘƤƭƤƳŎƤƭŀǊƤƴ IMDS sistemine veri ƎƛǊƛǒƛƴƛ 
yapabilecek hale gelmelerini ǎŀƐƭŀƳŀƪǘƤǊ.



IMDS

IMDS 9ƐƛǘƛƳƛ ǘŀǊƛƘœŜǎƛ

mƳǊǸƴǸ ¢ŀƳŀƳƭŀƳƤǒ !Ǌŀœ ̧ ǀƴŜǘƳŜƭƛƐƛ

Otomotivde Kalite {ǘŀƴŘŀǊǘƭŀǊƤ

PPAP ς IMDS ƛƭƛǒƪƛǎƛ

IMDS ve ELV Tƭƛǒƪƛǎƛ

¸ŀǎŀƪƭƤ ve YƤǎƤǘƭŀƴƳƤǒ malzemeler

Tǎǘƛǎƴŀƛ durumlar ƪŀǾǊŀƳƤƛƳŘǎǎ

La5{Ωƛƴ ǳȅƎǳƭŀƳŀǎƤ

«ȅŜƭƛƪ ƻƭǳǒǘǳǊƳŀ

aŜƴǸ ȅŀǇƤǎƤ

Malzeme Veri {ŀȅŦŀǎƤ (MDS)

Komponent ƎƛǊƛǒƛ

¸ŀǊƤ Komponent (Semi-Component)

aƻƴǘŀƧƭƤ (Assembly) ǇŀǊœŀ

Mevcut a5{ΩŘŀ revizyon ȅŀǇƤƭƳŀǎƤ

a5{ΩƭŜǊƛƴ Kabul ve Red ƛǒƭŜƳƭŜǊƛ

Destek 5ƻƪǸƳŀƴƭŀǊ (Recommendations 01-023)

IMDS ς REACH ƛƭƛǒƪƛǎƛ

mǊƴŜƪ uygulamalar



MSA-¥L¢¦M SĶSTEMĶ ANALĶZĶ

MSA 9ƐƛǘƛƳƛ όmƭœǸƳ Sistemleri Analizi), IATF 16949 Kalite 
¸ǀƴŜǘƛƳ Sistemi  œŜǊœŜǾŜǎƛƴŘŜ her yeni ǸǊǸƴ devreye 
ŀƭƤƴƳŀǎƤƴŘŀ ve seri imalatta ƳǸǒǘŜǊƛ ǀȊŜƭ istekleri ōŀǒǘŀ 
olmak ǸȊŜǊŜ ǘǸƳ karakteristiklerin ŘƻƐǊǳ ǀƭœǸƭŘǸƐǸƴǸ 
garanti ŀƭǘƤƴŀ almak ŀƳŀŎƤȅƭŀ ƪǳƭƭŀƴƤƭŀƴ ȅǀƴǘŜƳŘƛǊ.

mƭœǸƳ varyasyonunun toplam proses varyasyonuna 
ƪŀǘƪƤǎƤƴƤƴ kabul edilebilir seviyede ƪŀƭƳŀǎƤΣ sistemin 
ƎǸǾŜƴƛƭƛǊƭƛƐƛƴƛΣ aksi durum ise ǀƭœǸƳ sisteminin ƛȅƛƭŜǒǘƛǊƛƭƳŜǎƛ 
ƎŜǊŜƪǘƛƐƛƴŜ ƛǒŀǊŜǘ eder. 5ƻƐǊǳ ǀƭœŜƳŜŘƛƐƛƳƛȊ bir prosesi 
ŘƻƐǊǳ ȅǀƴŜǘƳŜƳƛȊ ƳǸƳƪǸƴ ŘŜƐƛƭŘƛǊ. MSA 9ƐƛǘƛƳƛΨ nde 
ǀƭœǸƳ sistemine ait ŘŜƐƛǒƪŜƴƭƛƪƭŜǊ kategorisel bazda analiz 
edilerek sistemin ȅŜǘŜǊƭƛƭƛƐƛƴƛƴ ȅŀƴƤ ǎƤǊŀ her bir kategorinin 
toplam ŘŜƐƛǒƪŜƴƭƛƐŜ ƪŀǘƪƤǎƤƴƤ da istatistiksel olarak ortaya 
koyacak ǒŜƪƛƭŘŜ uygulamalar ƎŜǊœŜƪ ǀƭœǸƳ ŎƛƘŀȊƭŀǊƤȅƭŀ 
ȅŀǇƤƭƳŀƪǘŀŘƤǊ.

mƭœǸƳ Sistemi Neleri TœŜǊƛǊΚ

mƭœǸƳ ŎƛƘŀȊƭŀǊƤƴƤΣ

mƭœǸƳ yapan ƻǇŜǊŀǘǀǊƭŜǊƛΣ

mƭœǸƳ ƻǊǘŀƳƤƴƤΣ

mƭœǸƳ ǇǊƻǎŜŘǸǊƭŜǊƛƴƛ ve

mƭœǸƳ ƛœƛƴ ȅŀǊŘƤƳŎƤ ŜƪƛǇƳŀƴƭŀǊƤ ƛœŜǊƛǊ.
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MSA 9ƐƛǘƛƳƛ YŀǾǊŀƳƭŀǊƤ 

Tekrarlanabilirlik (Repeatability)

!ȅƴƤ ǇŀǊœŀƴƤƴ ŀȅƴƤ ƪŀǊŀƪǘŜǊƛǎǘƛƐƛƴƛƴ bir ǀƭœǸƳ ŎƛƘŀȊƤ 
ƪǳƭƭŀƴƤƭŀǊŀƪ ōƛǊœƻƪ kere bir ƻǇŜǊŀǘǀǊ ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ 
ǀƭœǸƭŘǸƐǸƴŘŜ ortaya œƤƪŀƴ ŘŜƐƛǒƪŜƴƭƛƪǘƛǊ.

Yeniden «ǊŜǘƛƭŜōƛƭƛǊƭƛƪ (Reproducibility)

!ȅƴƤ ǇŀǊœŀ ǸȊŜǊƛƴŘŜ ŀȅƴƤ ƪŀǊŀƪǘŜǊƛǎǘƛƐƛƴ ōƛǊœƻƪ kere ŦŀǊƪƭƤ 
ƻǇŜǊŀǘǀǊ ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ ŀȅƴƤ ǀƭœǸƳ ŎƛƘŀȊƤ ƪǳƭƭŀƴƤƭŀǊŀƪ ȅŀǇƤƭŀƴ 
ǀƭœǸƳƭŜǊƛƴ ƻǊǘŀƭŀƳŀǎƤƴŘŀƪƛ ŘŜƐƛǒƪŜƴƭƛƪǘƛǊ.

YŀǊŀǊƭƤƭƤƪ

Uzun bir ǎǸǊŜ ƛœƛƴŘŜ ŀȅƴƤ ana ǇŀǊœŀƭŀǊƤƴ bir ƪŀǊŀƪǘŜǊƛǎǘƛƐƛƴƛƴ 
bir ǀƭœǸƳ sistemi (test/cihaz) ŀǊŀŎƤƭƤƐƤȅƭŀ elde edilen 
ǀƭœǸƳƭŜǊƛƴŘŜƪƛ toplam ŘŜƐƛǒƪŜƴƭƛƪǘƛǊ.

MSA 9ƐƛǘƛƳƛΩ nde ŀƳŀœΣ ƪŀǘƤƭƤƳŎƤƭŀǊƤƴ ŜƐƛǘƛƳ sonunda MSA 
ŀŘƤƳƭŀǊƤ olan Tekrarlanabilirlik, Yeniden «ǊŜǘŜōƛƭƛǊƭƛƪ (Gage 
R&R), YŀǊŀǊƭƤƭƤƪΣ 5ƻƐǊǳǎŀƭƭƤƪ ŀǒŀƳŀƭŀǊƤƴƤ ǎǸǊŜœƭŜǊƛ ƛœŜǊƛǎƛƴŘŜƪƛ 
ǀƭœǸƳ sistemlerinde analiz edebilecek duruma ǳƭŀǒƳŀǎƤ 
ƻƭŀŎŀƪǘƤǊ. 9ƐƛǘƛƳƭŜǊ firma ǘŀǊŀŦƤƴŘŀƴ ƪǳƭƭŀƴƤƭŀŎŀƪ program 
ǸȊŜǊƛƴŘŜƴ ƎŜǊœŜƪƭŜǒǘƛǊƛƭƛǊ. 
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mƭœƳŜ ve mƭœǸƳ Sistemi ƪŀǾǊŀƳƭŀǊƤ

Temel istatistiksel kavramlar ve ǘŀƴƤƳƭŀǊ

Niteliksel ǀƭœƳŜ sistemleri

Niceliksel ǀƭœƳŜ sistemleri

mƭœƳŜ sistemi analizi ŀŘƤƳƭŀǊƤ

Analiz ȅǀƴǘŜƳƛƴƛƴ belirlenmesi

{ƻƴǳœƭŀǊƤƴ ŘŜƐŜǊƭŜƴŘƛǊƛƭƳŜǎƛ

mǊƴŜƪ Uygulamalar

Tekrarlanabilirlik

Yeniden «ǊŜǘŜōƛƭƛǊƭƛƪ (Gage R&R)

YŀǊŀǊƭƤƭƤƪ

5ƻƐǊǳǎŀƭƭƤƪ


