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ABSTRACT 
 
The success of businesses depends significantly on customer satisfaction in intense competition increasing 
every day. To ensure this success, you have to offer product or service on time, qualification and quality, in 
line with customer requirements. The variability in the manufacturing process of the product or service 
should be reduced and wastes should be removed for increasing the speed. In this study a literature survey 
covering the last decade was conducted for customer-focused six sigma method, which eliminates the 
variability of  processes by using statistical tools, and lean six sigma approach, which aims at process 
improvement,  elimination  of wastes and emerged as a result of the integration of lean methods to six sigma 
method. The purpose of the study is to promote the applications of six sigma method and lean six sigma 
approach in our country by showing that they can be used in different areas. 
Keywords: Six sigma, lean six sigma, process improvement, customer satisfaction. 
  
 
ALTI SİGMA VE YALIN ALTI SİGMA: BİR LİTERATÜR ARAŞTIRMASI 
 
ÖZET 
 
Her geçen gün artan yoğun rekabet ortamında işletmelerin başarıları önemli ölçüde müşteri memnuniyetine 
bağlıdır. Bunu sağlamak için müşterinin istediği zamanda, istediği özellik ve kalitede, istediği fiyattan ürün 
veya hizmet sunmak gerekir. Ürün veya hizmet üretiminde süreçlerdeki değişkenlikler azaltılmalı ve hızın 
artırılması için israflar ortadan kaldırılmalıdır. Bu çalışmada, istatistiksel araçları kullanarak süreçlerdeki 
değişkenliği elimine etmeye çalışan müşteri odaklı altı sigma yöntemi ile bu yöntemin yalın yöntemlerle 
entegre edilmesiyle ortaya çıkmış, süreçlerin iyileştirilmesi ve israfların ortadan kaldırılmasını amaçlayan 
yalın altı sigma yaklaşımı için son 10 yılı kapsayan bir literatür taraması yapılmıştır. Çalışmanın amacı, altı 
sigma ve yalın altı sigma yaklaşımlarının farklı alanlarda kullanılabileceğini göstererek ülkemizdeki 
uygulamalarını teşvik etmektir. 
Anahtar Sözcükler: Altı sigma, yalın altı sigma, süreç iyileştirme, müşteri memnuniyeti. 
 
 
 
1. GİRİŞ 
 
Günümüzde işletmelerin büyümeleri, piyasadaki rekabete karşı ayakta durabilmeleri ve 
verimliliklerini artırmaları büyük oranda müşteri memnuniyetine bağlıdır. Süreç iyileştirme 
yöntemlerinden biri olan altı sigma yaklaşımı da süreçlerdeki değişkenliği azaltarak müşteri 
memnuniyetini artırmakta ve son yıllarda General Elektrik, Whirlpool, Boeing, Sony gibi 
uluslararası şirketler tarafından yaygın olarak kullanılmaktadır. Altı sigma ilk defa 1985’de 
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Motorola tarafından uygulanmış ve 10 yıllık uygulama sürecinde büyük başarılar elde edilmiştir. 
Kar yaklaşık %20 yükselmiş, toplamda 14 milyar dolarlık tasarruf sağlanmıştır [1].  

Mevcut süreçlerdeki problemleri bulmayı ve çözmeyi hedefleyen atlı sigma yöntemi, 
istenen sonuçlara ulaşabilmek için en uygun kalite kontrol parametrelerin seçilmesini 
amaçlamaktadır. Bu amacı gerçekleştirmede TÖAİK ( Tanımlama-Ölçme-Analiz-İyileştirme-
Kontrol ) döngüsü kullanılır. Şekil 1’de TÖAİK döngüsü gösterilmektedir[2].  

  
 

 
 

Şekil 1. TÖİAK Döngüsü [2] 
 

Altı sigmada herhangi bir sürecin değişkenliği sigmalar ile ölçülerek 
bulunabilmektedir. Sürecin değişkenliğine girdiler, tedarikçiler gibi süreçler yol açabilmektedir. 
Bir sürecin normal dağılımı ±3 sigma uzaklığında olmalıdır. Bu %99.7 ölçeğidir. Yani üretilen 
üründen ya da hizmetten milyonda 997.300 tanesi, bu ±3 sigma sınırlarının içinde kalmaktadır, 
geri kalan 2700 tanesi hatalı olmaktadır. Oysaki süreç iyileştirilerek, sürecin normal 
değişkenliğinin iki katını kabul eden bir tasarım ±6 sigma, her ürün ya da hizmet için milyonda 
2700 yerine 3.4 hata verecektir. Sigma düzeyinin düşük olması, bir üretim veya hizmet sürecinde 
daha az sayıda hata olması anlamına gelmektedir. Yani sigma düzeyi ile hata sayısı arasında 
tersine bir ilişki bulunmaktadır [1]. Çizelge 1’de görüldüğü gibi sigma seviyesinin artması, hata 
olasılığının göstergesi olan ppm (part per million) değerlerinin düşmesi anlamına gelmektedir. 
Buradaki ppm değeri, milyon tane ürün üretirken geri planda tamir edilen ya da tamir edilmeyip 
hurdaya atılan tüm hataları içermektedir [3]. 
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Çizelge 1. Sigma Seviyesinin Kalitesizlik Maliyeti İle İlişkisi 
 

Kalitesizlik Maliyeti PPM Sigma (σ) 
Satışların %30-40 308.537 2 
Satışların %20-30 66.807 3 
Satışların %15-20 6.210 4 
Satışların %10-15 233 5 
Satışların %10 3,4 6 

 
İşletmelerde altı sigma projelerinin başarılı bir şekilde uygulanabilmesi için şu temel 

noktalara dikkat edilmelidir [1]: 
 

 Üst yönetim altı sigma projelerini desteklemelidir. 
 Liderlik temel zorunluluktur. 
 Altı sigma planları, iş planlarının içinde yer almalıdır. 
 Tecrübeli altı sigma uygulayıcıları, çalışanları yönlendirmelidir. 
 Proje finansal açıdan onaylanmalı, yapılan tasarruflar rapor halinde verilmelidir. 
 Eğitimler doğru kişiler tarafından verilmelidir. 
 Teşvik sistemlerinin kurulması sağlanmalıdır. 

 

Altı sigma, ürün ve hizmetlerde % 99,5’ten % 99,9 mükemmelliğe ulaşmak ister. 
Sadece % 99’luk bir kalite, yıllık veya milyon ürün bazında düşünüldüğünde kalitesiz ürün ve 
hizmetlerin varlığı demektir. Bu durum, müşteri bazında ise, % 100’lük bir hataya karşılık gelir 
[3]. 

Altı sigmanın faydaları şu şekilde sıralanabilir [4], [3]: 
 

 Hislerle değil, verilerle karar vermeyi öngörür. 
 Girdilere odaklanarak çıktılara hükmetmeyi amaçlar. 
 Sistematiktir, her adım bir sonrakine ışık tutar. 
 Problemleri istatistiksel olarak çözer. 
 Süreçlerdeki iyileştirmelerin sürekliliğini sağlamak için net bir kontrol planı vardır. 
 Sonuçlar finansal olarak ifade edilir. 
 Herkes için bir performans hedefi sağlar. 
 Müşteriye verilen değeri artırır. 
 İyileştirme hızını artırır. 
 Öğrenme ve bilgi alışverişini artırır. 
 Stratejik değişimi kolaylaştırır. 

 

Yalın yöntemler ve altı sigma ilkeleri incelendiğinde genellikle birbirleriyle uyumlu 
oldukları görülmektedir. Bu yaklaşımlardan herhangi birini seçerek faaliyetlerinde kullanan 
birçok işletme mevcuttur. Fakat bu iki yöntemin sadece biri tercih edildiğinde bazı sınırlamalarla 
karşı karşıya kalınmaktadır. Örneğin; altı sigma ile hatalar azaltılırken süreç akışlarının nasıl 
etkin kılınacağına ilişkin sorular cevapsız kalmakta; yalın yöntemler uygulandığında ise 
istatistiksel araçların kullanılmaması gerçek anlamda bir süreç yeterliliği sağlanmasının önüne 
geçmektedir. Halbuki yalın yöntemler ve altı sigma birbirini çok iyi tamamlayan yaklaşımlardır. 
Birlikte kullanılmaları halinde, değer yaratan yalın süreçlerin geliştirilmesi ve bu süreçlerin 
çıktılarının tutarlılığının sağlanması açısından işletmelere yarar sağlamaktadır [1]. Yalın araçlar 
akıştaki problemleri ve değer yaratmayan faaliyetleri tespit ederken, altı sigma değer yaratan her 
bir adımın yeterliliğini artırır ve yalın üretim/yönetim tekniklerine ikinci bir girdi daha oluşturur. 
Özellikle üretim dışı süreçlerde altı sigmanın, yalın araçlarla birleştirilmesi; uygulamanın, 
araçların ve eğitim içeriğinin hizmet sektörü ve destek süreçler için doğru farklılaştırılması 
kritiktir. Aksi takdirde sorunlarla karşılaşılması kaçınılmazdır [4]. 
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Yalın altı sigma, yalın yönetim felsefesi ile altı sigma yönetiminin güçlü yönlerini 
birleştiren bir yaklaşım olarak karşımıza çıkmaktadır. Altı sigma süreç iyileştirmede hataları 
azaltmak veya tamamen ortadan kaldırmak için istatistiksel araçları kullanır, kalite ve müşteri 
memnuniyetine odaklanır. Yalın yönetimde ise ürüne değer katmayan bütün israfları ( stoklar, 
beklemeler vs. ) elimine ederek üretim sürecine hız kazandırır. Bu iki yönetim felsefesinin 
entegre edilmesiyle ortaya çıkan yalın altı sigma, süreç performansını artırmada önemli bir etki 
oluşturmaktadır.  

Yalın altı sigma ilk defa 1997’de Hindistan’daki BAE Systems Controls’ de 
uygulanmıştır. Yalın altı sigma son yıllarda, organizasyonların süreçlerdeki değişkenlikleri ve 
hataları azaltma, israfları yok etme amacıyla mükemmelliğin bir sembolü ve bir iş modeli olmaya 
başlamıştır. Bu yaklaşım sadece global pazarda ayakta kalmak için bir anahtar sunmaz, aynı 
zamanda iş geliştirmede gerekli kaynakları ve araçları da sağlar [5]. Operasyonel mükemmellik 
için; müşteri tatmini, maliyet, kalite, süreç ve hızda en iyi gelişmeyi araştırır [6]. 
Yalın altı sigma felsefesi; hataları tespit etmek ve düzeltmekle yetinmez, aynı zamanda bir iş 
sürecinin en başından hiç hata yapılmayacak şekilde tasarlanmasını sağlar. Buna ek olarak, 
israfları yok edip süreci hızlandıracak çözümler ortaya koyar. İsrafın ortadan kaldırılmasıyla 
maliyetler de minimize edilmeye çalışılır [7]. 

Doğan ve Demiral (2008), yalın yöntemler ve altı sigma araçlarının birleştirildiği 
bütünleşik bir gelişim programının, birkaç yalın ilkenin altı sigma eğitim programına dahil 
edilmesiyle ya da yalın ilkeleri uygulayan kişilere kara kuşak eğitimi verilmesiyle 
geliştirilebileceği düşünülmemesi gerektiğinden bahsetmiş; bütünleştirilmiş bir gelişim stratejisi 
iki yönetim yaklaşımı arasındaki benzerliklerin değil farklılıkların göz önünde bulundurulmasını 
ve bunlardan etkin bir şekilde yararlanılmasını içerdiğini vurgulamışlardır. Bu bağlamda [1]; 

 

 Yalın projeler, kavranabilir, açık ve genellikle kısa sürede tamamlanabilir niteliktedir. 
Buna karşılık altı sigma projesi birkaç aylık bir zaman süresini kapsayabilmektedir. Bundan 
dolayı bütünleştirilmiş yaklaşımda hızın artırılması için yayılma aşamasının başlangıcında yalın 
üretim faaliyetleri üzerinde durulmalıdır. 

 Yalın ilkeler karmaşık analizler veya araçları kullanmadan, basit öneriler getirerek 
gelişim sağlamaktadır. Ancak gelişmiş analizlerde karmaşık problemlerin çözümü için bu ilkeler 
yetersiz kalabilmektedir. Bu nedenle bütünleştirilmiş yaklaşımın yol haritası oluşturulurken, 
yayılma aşamasının ilk yılı içinde problem çözme tekniklerini içeren altı sigma yöntemine ihtiyaç 
duyulacaktır. 

 Bütünleştirilmiş yaklaşım, bir vizyona ve gelecek ile şuan ki durum arasındaki 
boşlukların doldurulmasını sağlayacak özel projeler dizisine ihtiyaç duyacaktır. Yalın ilkelerin 
“değer akış haritası” boşlukların doldurulmasında temel araç olacak ve altı sigma yöntemiyle de 
proje listeleri oluşturulacaktır. 

 Yalın ilkeler kişisel yapılan kısa zamanlı çalışmalarla öğretilebilmektedir. Ancak altı 
sigma eğitimleri, tanımlama, ölçme, analiz, iyileştirme ve kontrol aşamalarını içeren altı sigma 
süreci boyunca devam edecektir. Yani altı sigma projesi için kısa zamanlı çalışmalar etkin 
olmayacaktır. 
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Şekil 2. Yalın Yöntemlerin ve Altı Sigmanın Güçlü Yönleri [1] 
 

Yalın altı sigma [1]; 
 

 Gerçeklere ve verilere dayalıdır, gerektiği yerde istatistikten destek alır. 
 Müşteri odaklı bir yaklaşım olduğundan, müşteri gözüyle süreç performansını ölçer.  
 Sistematik bir yaklaşım sunmasına rağmen sabit bir plan değildir. 
 Kapsamlı bir araç seti olarak, sürece ya da probleme göre uyarlanması gerekir. 
 Süreçleri yalınlaştırmayı ve değişkenliği azaltmayı hederler. 
 İyileşmeyi istatistiksel olarak ispatlar. 
 Finansal getiriye odaklanır. 
 Bürokrasiyi engelleyip, yaratıcılığı destekler. 
 İyileştirmeleri kontrol altında tutmak için gerekli prosedürleri oluşturur.  

 

Yalın altı sigmanın etkili olması için, yöneticilere ve işçilere süreç performansını 
ölçebilecekleri ve sonuçları izleyebilecekleri araçlar verilmelidir. Organizasyonlar kendilerini 
başarılı Yalın altı sigma programlarıyla karşılaştırarak performanslarını ve hedeflerini 
ölçebilirler. Yalın altı sigma değişimi ifade eder ve bazen uygulama aşamasında her sürecin 
yeniden tasarlanması gerekebilir. Değişim fikrine çalışanlar doğal olarak karşı çıkabilirler, bu 
nedenle yöneticiler çalışanları yalın altı sigma felsefesini kabul etmeleri için ikna etmelidirler. 
Çünkü Yalın altı sigma uygulamalarının başarısı, çalışanların kabulüne bağlıdır. Çalışanlar yalın 
altı sigma hakkında eğitilmeli ve bu eğitim temel olarak görülmelidir [8]. 

Bu literatür araştırmasında; ilk önce altı sigma, daha sonra yalın altı sigma ile ilgili 
farklı alanlarda ve son 10 yılda yapılmış çalışmalar incelenmiştir. Ele alınan çalışmalar, 
sektörlere ve yıllara göre oluşturulan grafikler yardımıyla yorumlanmıştır. Bunun amacı, söz 
konusu yaklaşımların son 10 yıldaki eğilimlerini göstererek ülkemizdeki uygulamalarını teşvik 
etmektir. 
 

2. LİTERATÜR ARAŞTIRMASI 
 

2.1. Altı Sigma İle İlgili Çalışmalar 
 

Altı sigma alanında yapılan bu literatür çalışması bir kez daha göstermiştir ki, altı sigma 
yaklaşımı global olarak her geçen gün yeniden keşfedilmektedir. 1980’lerden itibaren üretim 
alanında yoğunlukla kullanılan altı sigma yaklaşımı son 10 yılda; ameliyathaneden ikinci el oto 
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satışına, eğitimden çalışanların motivasyon kazanmasına varana kadar farklı hizmet sektörlerinde 
de kullanılmaya başladığı görülmektedir.   

Linderman ve ark. (2003) tarafından yapılan çalışmada, altı sigma yaklaşımının 
endüstride geniş alanlarda kabul gördüğü, fakat yapılan kaliteli altı sigma uygulama 
çalışmalarından başka dayanak noktası olmadığına dikkat çekilmiştir. Bu çalışma, olay odaklı altı 
sigma çalışmalarının yapılabilmesi için öneriler sunmaktadır. Çalışmada genel olarak, altı sigma 
felsefesi ve hedefleri ele alınmış olup çeşitli istatistiksel verilerle çalışma desteklenmiştir [9]. 

Antony (2004) altı sigmanın, süreç değişkenliği ile mücadelede istatistiksel ve 
istatistiksel olmayan araçları titiz bir şekilde kullanan güçlü bir iş stratejisi olduğunu belirtmiştir. 
Çalışmasında, altı sigmanın artılarını ve eksilerini detaylı bir şekilde incelemiş, geleceği ve 
istatistiksel düşünme ile bağlantılarını açıklamıştır. Altı sigmanın içindeki istatistiksel düşünme 
prensiplerinden dolayı uygulamaların gelecek yıllarda giderek artacağını vurgulamıştır. Diğer 
yandan sanayideki uygulamaların teorik açıdan destek gerektirdiğini ve dolayısıyla 
akademisyenlere büyük sorumluluk düştüğünü savunmuştur [10]. 

Markarian (2004) yapmış olduğu çalışmada; altı sigma felsefesinin tanımını, endüstride 
ve diğer sektörlerdeki yer alma sürecini özetlemiş ve altı sigma yaklaşımından hem büyük hem 
de küçük işletmelerde nasıl faydalanılabileceğini anlatmıştır. Bunun yanı sıra altı sigma 
eğitimlerinin küçük, orta ve büyük işletmelerde verilmesi durumunda ortaya çıkan ortalama 
maliyetler verilmiştir. Çalışmanın son kısmında, yalın üretim ele alınmış olup plastik 
endüstrisindeki uygulamaları konu edilmiştir [11]. 

Sokovic ve ark. (2005) çalışmalarında, kompresör gövdesi üreten bir firmada süreç 
tasarımı için altı sigma çalışması uygulamışlardır. Yazarlar öncelikli araçların, süreç haritası ve 
neden sonuç matrisi olduğunu belirtmişlerdir. Kompresör gövdesi üretim süreci beş aşamadan 
oluşmaktadır. Bunlar; süreç esnekliği çalışması, süreç planlama, süreç hazırlığı, deneme süreci ve 
süreç kalitesidir. Bu çalışmada, hata türleri ve etkileri analizi (FMEA) sıklıkla kullanılmıştır. 
İlgili makalede sürece yönelik altı sigma uygulanması anahtar süreç girdi değişkenleri ve anahtar 
süreç çıktı değişkenleri üzerinden incelenmiştir [12]. 

Linderman ve ark. (2005), altı sigma araç ve metotlarının hedefler doğrultusunda 
kullanılması durumunda hedef teorisi ve kalite yönetimi arasındaki farklılıkları 
karşılaştırmışlardır. Bu çalışmada; şimdiye kadar altı sigma ile ilgili yapılan çalışmalarda kalite 
yönetimi uygulamaları ve bunlarla ilgili çeşitli başarı faktörlerinin incelendiği, fakat motivasyon 
gibi bireysel çalışmayı ve dolayısıyla kitlesel hedef üzerinde başarılı olmayı teşvik eden bu 
kavramın üzerinde yeterince durulmadığı, literatüre de atıf yapılarak savunulmaktadır. 
Çalışmanın diğer kısımlarında özetle; hedefler, altı sigma ve proje yönetimi gibi kavramlar 
arasındaki korelasyon araştırılmış, daha sonra farklı değişkenler dahil edilerek regresyon 
çalışmasıyla desteklenmiştir. Çalışma sonuç kısmında, teorik uygulamalar ve yönetimsel 
uygulamalar başlığı altında ele alınmış ve yorumlanmıştır [13]. 

Kwak ve Anbari (2006); altı sigma metodunun engelleri ve eksiklikleri gibi faktörlerin 
anlaşılmasının, organizasyonların stratejik hamlelerini yönlendirmesi konusunda fayda 
sağladığını ve rehberlik, eğitim, koçluk gibi kavramlara ihtiyacı artırdığını savunmuşlardır. 
Çalışmada, altı sigma süreci istatistiksel ve iş olarak iki farklı bakış açışıyla ele alınmıştır. 
Makalenin ilerleyen kısımlarında altı sigma yöntemi uygulanan işletmelerin sağladığı ve rapor 
edilen faydaları sıralanmış, altı sigmanın başarılı bir şekilde uygulanabilmesi için anahtar 
faktörler verilmiş ve son olarak altı sigmanın geleceği başlığı altında yazarlar tarafından görüşler 
belirtilmiştir [14]. 

Hsu ve Pearn (2008), altı sigmanın kullanıldığı normal dağılım süreçlerinden farklı 
olarak, gamma sürecine sahip bir sürece altı sigma yöntemini uygulamışlardır. Çalışmada 
öncelikle, gamma dağılımı anlatılmış süreç yeterliliğinin bu dağılıma nasıl uygulanabileceği 
tartışılmıştır. Uygulama kısmında ise bütünleşik devre imalatı yapan bir firmada altı sigma 
çalışması yapılmış, incelenen probleme ait daha yüksek bir yeterlilik yüzdesi yakalandığı alınan 
sonuçlar ile gözlemlenmiştir [15].  
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Sahoo ve ark. (2008), radyal dövme işlemi değişkenlerinin optimize edilmesi amacıyla 
altı sigma yaklaşımını kullanmışlardır. Çalışmanın nihai amacı, üretimden sonra meydana gelen 
kalıcı gerilmenin minimize edilmesidir. Taguchi yöntemi yardımıyla deney tasarımı yapılmış ve 
ilgili/önemli parametreler belirlenmiştir. Çalışmanın daha net sonuçlar vermesi adına tepki yüzey 
yöntemi (RSM) kullanılmıştır [16]. 

Kumar ve ark. (2008) çalışmalarında, altı sigma uygulamalarının çok sık yapıldığını, 
fakat doğru yöntemler kullanılmadığı takdirde bunun şirketlere maliyet olarak döndüğünü 
belirtmişlerdir. Bu amaçla çalışmada, şirketlerin doğru yöntem ve araçları belirleyebilmesi için 
iki farklı iki aşamalı optimizasyon modeli sunulmaktadır. Daha sonraki kısımlarda önerilen bu 
optimizasyon modellerinin kalite yönetimi üzerindeki sonuçlarını incelemek için 4 aşamalı bir 
problem ele alınmış ve sonuçlar yorumlanmıştır [17]. 

Su ve Chou (2008) tarafından yapılan çalışmada, altı sigma uygulanırken dikkat 
edilmesi gereken kritik noktaların ve önceliklerin nasıl belirleneceği araştırılmaktadır. Bunun 
için, iki adımlı bir algoritma izlenmesi gerektiğini savunmuşlardır. Birinci adımda; şirketin hedef 
ve politikaları, müşteri beklentileri gibi parametrelerin belirlenmesi, ikinci adımda ise ele alınan 
alternatif altı sigma projelerine ait olası hataların elimine edilmesine olanak sağlayan Analitik 
Hiyerarşi Prosesi (AHP) ve Hata Türleri Etkileri Analizi (FMEA) yöntemlerini kullanmışlardır 
[18]. 

Chakravorty (2009) tarafından yapılan çalışmada, bir network teknoloji şirketinde altı 
adımda uygulanan bir altı sigma uygulanması anlatılmaktadır. Bu adımlar; müşteri ve pazar 
ihtiyaçlarının stratejik olarak belirlenmesi, uygulamayı yapabilecek yüksek dereceli bir ekip 
kurulması, geliştirme araçlarının belirlenmesi, süreç haritasının çıkarılması ve önceliklerin 
belirlenmesi, düşük seviyeli geliştiriciler için detaylı planların belirlenmesi, uygulama 
dökümantasyon ve kontrol adımlarıdır [19]. 

Calia ve ark. (2009), 1995 ve 2007 yılları arasında 27 farklı ülkede farklı 
organizasyonlar tarafından yapılan 2096 adet çevre kirliliğini önleme projelerini maliyet ve etki 
bakımından incelemiş, altı sigma çalışması yardımıyla çevre kirliliğinin önlenmesinde % 62 
oranında artış sağlanabileceği öngörülmüştür. Uygulama sonrasında bu gibi projelerin sayısı 6,9 
kat artmış ve proje yönetimi için organizasyonların yetenekleri de gelişmiştir. [20]. 

Yang ve Hsieh (2009), bir işletmede altı sigma yöntemi uygulamışlardır. Kriter olarak 
ulusal kalite ödül kriterleri ve hiyerarşik kriter değerlendirme süreci kullanmışlardır. Stratejik 
kriterin belirlenmesi için Delphi bulanık çok kriterli karar verme yöntemi kullanılmıştır. Alt 
kriterler altı sigma şampiyonu tarafından değerlendirilirken, stratejik kriterler yönetim ekibi 
tarafından belirlenir. Önerilen metodoloji, parça imalatı yapan bir fabrikada uygulanmıştır. 
Alınan sonuçlar, altı sigma projesi için anahtar performans kriterinin finansal kazanç olduğunu 
göstermiştir. Uygulamanın yapıldığı şirkette kalitenin de önemli ölçüde geliştiği gözlenmiştir. 
[21].  

Radhakrishnan ve Balamurugan (2010), kalite kontrol kartları yöntemi kullanan bir 
firmada, altı sigma metotlarının uygulanmasından bahsetmişlerdir. Çalışmanın çıkış noktası 
Shewart’ın 1931 yılında üç sigma temelinde ele aldığı kalite kontrol yaklaşımına karşılık 1980’li 
yıllarda Motorola şirketi tarafından önerilen altı sigma yaklaşımın benimsenmesi olmuştur. Bu 
bağlamda yazarlar şirket tarafından uygulanan kalite kontrol sistemine ek olarak altı sigma 
yaklaşımını 10 aylık bir çalışma sonucunda uygulamış ve sonuçları yorumlamışlardır [22]. 

Kelly ve ark. (2010), STEMI hastalarında hızlı reperfüzyonu sağlamak için altı sigma 
yöntemini kullanmışlardır. Çünkü hızlı reperfüzyon ölüm oranını da düşürmektedir. Uygulamada 
STEMI hasta bakımında özel adımlara karar verilmiş, zaman hedefleri koyulmuş ve her bir 
adımın süresini azaltmak için süreçler değiştirilmiştir. Daha sonra çıktılar izlenmiş ve zamanında 
geri bildirim alınmıştır. Uygulamadan sonra reperfüzyon süresi 128 dakikadan 90’a düşmüştür. 
2010 yılının haziran ayı boyunca tüm STEMI hastaları için bu süre korunarak %100 
sürdürülebilirlik sağlanmıştır [23].  
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Zu ve ark. (2010), altı sigma yaklaşımının örgüt kültürünü nasıl etkilediğini 
araştırmışlardır. 226 adet ABD şirketine uygulanan anketlerden veriler alınarak ve yapısal eşitlik 
modelleme kullanılarak dört farklı kültür tipi ile 10 TKY/Altı Sigma uygulamaları arasındaki 
ilişkiyi incelemişlerdir. Alınan sonuçlar bu ilişkinin farklı olduğunu göstermiştir. Ayrıca 
aralarındaki bağlantının etkisini tartışmışlardır. Her bir kültür tipinin avantajını anlamanın, 
yöneticilere kalite yönetimi ve etkili altı sigma uygulamaları için yardımcı olabileceğini 
savunmuşlardır  [24]. 

Büyüközkan ve Öztürkcan (2010), altı sigma yaklaşımının etkin kullanımı yoluyla 
şirketlerin stratejik hedeflere ulaşmalarına yardımcı olduğunu belirtmişlerdir. Yazarlara göre; 
proje odaklı bir yaklaşım olarak altı sigmanın, organizasyona maksimum fayda sağlayacak 
projelere öncelik tanıması esastır ve kritik altı sigma projelerinin önceliklerine göre 
değerlendirilmesi pratikte oldukça zordur. Bu çalışmada, firmaların kritik altı sigma projelerini 
belirlemelerine yardımcı olacak ve özellikle lojistik firmalarının bu projelerin önceliklerini 
belirlemesini sağlayacak kombine bir ANP-DEMATEL tekniği önerilmiştir. Önerilen yeni 
yaklaşımda; kriterler arası ilişkiyi oluşturmak için DEMATEL, kriterlerin ağırlıkları ise ANP 
yardımıyla bulunur. Yazarlar, lojistik sektöründe bu yaklaşımın etkinliği araştırmışlardır [25]. 

Parast (2011) çalışmasında, altı sigma uygulamasının inovasyon ve firma performansı 
üzerindeki etkisini araştırmış, farklı senaryolar altında farklı önermeler gündeme getirmiştir. 
Çalışmada; özellikle teknolojik değişim hızının dinamik olduğu sektörlerde altı sigma 
uygulamalarının beklenilen performansı sağlamadığını ve altı sigma programlarının yenilikçiliğin 
geliştirilmesinde etkili olabileceğini vurgulamıştır. Ayrıca altı sigma projeleri mevcut müşterilere 
odaklandığından, yeni müşteriler için yeniliğe engel teşkil edebileceğini savunmuştur. Yazar, 
süreç ve kalite yönetimi için çeşitli önermeler vermiştir [26]. 

Jin ve ark. (2011), taşeron üretim süreçlerinde yüksek ürün güvenilirliği sağlamak için 
altı sigma tabanlı bir çerçeve sunmuşlardır. Çalışmada; pazar ihtiyaçlarına hızlı cevap vermek 
için tasarlanan ve geliştirilen ürünlerdeki altı sigma uygulamalarını genişletmek amaçlanmıştır. 
Güvenilirliği artırmanın iki önemli yolunun, müşteri memnuniyeti ve maliyeti düşürme olduğunu 
savunmuşlardır. Son olarak, önerilen kontrol mekanizması bir sanayi firmasında sistem tasarımı 
için kullanılmıştır [27].  

Brun (2011) tarafından yapılan çalışmada, İtalyan firmalarının altı sigma uygulamaları 
araştırılmıştır. Araştırmada başlıca iki soru sorulmuş ve bu sorulara cevap aranmıştır. Birincisi, 
“İtalyan firmaları altı sigmayı, Motorola’da kullanıldığı orijinal haliyle mi kullanıyor?”, ikincisi 
ise “İtalya’da, diğer çalışmalarda olduğu gibi aynı kritik başarı faktörlerini kullanarak altı sigma 
çalışması uygulayan firmalar eleştirilere maruz kalıyor mu?” şeklindedir. Bu çalışma, aynı 
zamanda İtalyan şirketlerde altı sigma uygulamalarının yetersiz olduğunu göstermiştir [28]. 
Goh (2011) tarafından yapılan çalışmada altı sigmanın endüstri alanında geçen 25 yılı 
matematiksel olmayan metotlarla incelenmiş ve bir değerlendirme yapılmıştır. İncelemede “Altı 
sigma nedir?”, “Neden altı sigma?”, “Altı sigma neden uygulanır?”, “Altı sigma nerede 
uygulanır?”, “Altı sigmayı kimler uygular?” ve “Altı sigma nasıl uygulanır?”  gibi soruların her 
biri incelenmiş, altı sigmanın günümüzde dahi artan bir ivmeyle kullanılmasının sebeplerine 
değinilmiştir [29].  

Hsu ve ark. (2011) tarafından yapılan çalışmada, Tayvan üretim endüstrisinde büyük 
bir paya sahip olan TFT-LCD panel sektöründeki altı sigma çalışması anlatılmaktadır. Firmalar 
arasındaki belirleyici unsur olarak göze çarpan ana kart ve ekran üretim süreçlerine altı sigma 
yöntemi uygulanarak daha kaliteli ve israfın az olduğu bir üretim süreci yakalanması 
hedeflenmiştir [30].  

Saghaei ve Didehkhani (2011), projelerin oluşturulması ve değerlendirilmesi sürecinin 
altı sigma uygulamalarında ilk faaliyet olduğunu belirtmişlerdir. Çalışmalarının amacı, altı sigma 
projelerinin değerlendirilmesi ve seçimi için kapsamlı bir yöntem önermektir. Bu çalışmada 
literatür incelenmiş ve projelerin değerlendirmesinde göz önüne alınacak kriterler; teknolojik ve 
süreç kriteri, iş kriteri ve sekiz alt kriter içeren finansal kriter olmak üzere üç ana kategori olarak 
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belirlenmiştir. Projelerin genel programını türetmek için, kriterler arasındaki ilişkiyi dikkate alan 
uyarlanabilir sinirsel bulanık çıkarım sistemi tasarlanmıştır. Daha sonra bulanık ağırlıklı hedef 
programlama modeli ile optimal proje elde edilir. Önerilen model İran’da önde gelen bir şirket 
üzerinde uygulanmıştır [31]. 

Rohini ve Mallikarjun (2011), sağlık kuruluşlarında altı sigma uygulamasının hastane 
yöneticilerine sıfır hatayı elde etmeleri için stratejik bir boyut kazandıracağını belirtmişlerdir. Bu 
çalışmada, Hindistan’ın Bangalore kentinde bir ameliyathaneye altı sigma uygulaması 
yapılmıştır. Çalışmanın amacı, hastanelerde operasyonel olarak altı sigma çalışmasının nasıl 
uygulanabileceğinin, etkili karar verme ve problem çözme yeteneklerinin nasıl elde edileceğinin 
gösterilmesidir. Çalışma aynı zamanda, diğer hastanelerdeki ameliyathane süreçlerinin 
iyileştirilmesi için kullanılabilecek bir şablon olarak görülebilir.[32]. 

Cheng ve ark. (2012), bir hizmet endüstrisi olan fitness salonlarını altı sigma metoduyla 
incelemişlerdir. Bunu yaparken altı sigma metodolojisine ait; problemi tanımlama, ölçüm yapma, 
analiz, geliştirme ve kontrol adımları izlenerek mevcut müşteri şikâyetlerini minimize etme, 
gelecekte olması muhtemel şikâyetlerin önüne geçme ve müşteri tatmininin maksimize edilmesi 
amaçlarını benimsemişlerdir [33].  

Shafer ve Moeller (2012) çalışmalarındaki amaç, kurumsal performans üzerinde altı 
sigmanın etkisinin araştırmaktır. Çalışmada, toplamda 400 firmaya ait verilere bakılarak; bu 
firmalardan kar marjları, içinde bulundukları sektörler ve çalışan sayıları gibi parametreler 
dikkate alınarak 84 tanesi incelenmiştir. Altı sigma yöntemi kullanılan bu 84 firma üzerinde 
yapılan araştırmada; firmaların satışlar, çalışan sayısı, toplam varlıkları gibi parametreler 
üzerinden altı sigma uygulamasının firmalara kattığı faydalar belirlenmiştir. Sonuçlar, altı 
sigmayı benimseyen çalışanların organizasyonel performansı olumlu şekilde etkilediğini 
göstermiştir. Son olarak, altı sigmanın kurumsal performansı olumsuz etkilediğine dair herhangi 
bir kanıt olmadığı tespit edilmiştir [34].  

Falcon ve ark. (2012), damıtma sektöründe enerji tüketiminin altı sigma yardımıyla en 
aza indirgenmesi ve dolayısıyla maliyetten kazanç elde edilmesi konusunu araştırmışlardır. 
Damıtma işlemlerinde toplam maliyetin %25’i enerji harcamalarından oluşmaktadır. Bu amaçla 
bir damıtma işletmesinde uygulanan altı sigma çalışmasında 150000 €/yıl gibi bir kazanç 
sağlanmıştır. Uygulamada, DMAIC döngüsünün analiz aşamasında 14 kritik girdi tespit edilmiş 
ve enerji verimliliği göstergelerinin çoklu modelleri elde edilmiştir. Bu modeller, damıtma 
ünitelerinin geçmişteki enerji performansını üretirler. Yazarlar çalışmada kullanılan yöntemin, 
reaksiyon bölgesindeki fırınların tüketim optimizasyonunun iyileştirilerek geliştirilebileceğini 
belirtmişlerdir [35].  

Mehrabi (2012), altı sigma uygulamalarının kalite yönetimi algısında meydana getirdiği 
değişim ve gelişime olan katkısını araştırmıştır. Çalışma, altı sigma uygulamalarının hangi 
kriterler temel alınarak seçildiği ve bu kriterlerin şirketlerin başarısına nasıl yansıdığı konuları 
üzerinde kısa bir literatür araştırması şeklindedir. Yazarlar altı sigma projelerinin zorluklarını ve 
faydalarını incelemiş, bu yaklaşımın anahtar ve etkili unsurlarını tanıtmışlardır. Ayrıca başarılı 
projelerden öğrenilen bilgiler birleştirilmiş ve altı sigmanın önümüzdeki gelişmeleri 
değerlendirilmiştir [36]. 

Yusr ve ark. (2012) yaptıkları çalışmada, altı sigma ve inovasyon performansı 
arasındaki ilişkiyi çeşitli parametrelerin bağdaştırıcı etkisini de göz önüne alarak araştırmışlardır. 
Malezya’da hizmet veren ve altı sigma uygulaması bulunan 80 firmaya anket yoluyla sorular 
sorulmuş, bunlardan 64 tanesinden alınan cevaplarla veri seti oluşturulmuştur. Veri seti yeterince 
büyük olmadığından çalışmada kısmi en küçük kareler yöntemi kullanılmıştır. Daha sonra elde 
edilen sonuçlar çeşitli hipotez testleriyle sınanarak yorumlanmıştır [37].  

Apak ve ark. (2012) yaptıkları çalışmada; hidrojen ekonomisinin alt yapısının etkili 
gelişimini ilerleterek ve altı sigma yaklaşımının enerji verimliliğine katkısını anlayarak, 
uluslararası stratejik planlama sürecinde kamu ve özel sektör yetkililerini birleştirmeyi 
amaçlamışlardır. Altı sigma yaklaşımı, enerji verimliliğini artırmak ve sürdürülebilir enerji 
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kaynaklarını keşfetmek için bir hidrojen enerjisi santraline uygulanmıştır. Yazarlar, hidrojen 
enerjisi kullanımını destekleyen hükümetleri teşvik etmek amacıyla yaptıkları bu uygulamanın 
önemli bir girişim olduğunu vurgulamışlardır [38].   

Paramasivam ve Muthusamy (2012) çalışmalarında, Malezya’nın ekonomik ve 
teknolojik olarak global anlamda kalkınabilmesi için gerekli olan mühendislik eğitimli iş 
gücünün nitelik bakımından geliştirilmesini amaçlamışlardır. Bu doğrultuda mühendislik eğitim 
müfredatı üzerinde altı sigma uygulaması yapmışlardır. Yazarlar bu çalışmanın, popüler 
endüstriyel metodoloji ile lisans mühendislik programını kapsayan akademik ortam arasındaki 
ilişkiyi kuran bir girişim olduğunu savunmuşlardır. Ayrıca sanayinin yeniliklere ve yeni koşullara 
uyum sağlayan mühendislere ihtiyacı olduğunu belirtmişlerdir. Çalışmada, mühendis adaylarının 
bu yetenekleri elde edebilmesi için eğitim müfredatında gerekli kritik başarı faktörleri 
belirlenmiştir [39]. 

Easton ve Rosenzweig (2012) tarafından yapılan çalışmada; altı sigma uygulamaları 
üzerindeki deneyim, bireysel deneyim, organizasyonel deneyim, takım lideri deneyimi ve birlikte 
çalışma deneyimi gibi farklı parametrelerin altı sigma çalışmalarına nasıl etki ettiği ve 
aralarındaki ilişkiler araştırılmaktadır. Bu amaçla altı sigma projelerinde başarılı/başarısız olan 
500 firma analiz edilmiştir. Analizde altı yıllık bir zamana yayılan projelerin arşiv verileri 
kullanılmıştır. Alınan sonuçlara göre, ekip liderinin deneyimi ve ekipte çalışan diğer kişilerin 
bireysel deneyimleri ile proje başarısı arasında güçlü bir ilişki olduğu görülmüştür [40].   

Firuzan ve ark. (2012) tarafından, otomotiv sektöründe ikinci el satışlarını artırmaya 
yönelik bir altı sigma çalışması yapılmıştır. Proje başlangıcında ikinci el satış adedi 27 iken proje 
bitişinde bu sayı 47 olmuştur. Ancak ülkenin sosyo-ekonomik durumu göz önüne alındığında 
proje sonundaki satış adedi 37’ye denk gelmektedir. Böylece yaklaşık %28’lik bir iyileşme 
sağlanmıştır. Yazarlar bu oranının istikrarı için üst yönetimin projeyi devam ettirmesine bağlı 
olduğunu belirtmişlerdir. Aksi takdirde projenin zamanla önemini yitireceğini ve firmanın 
başarısız uygulamalar arasında yerini alacağını söylemişlerdir [41]. 

Krogstie ve Martinsen (2013), maliyetli süreçlere sahip ürünlerden yüksek değer elde 
etmek için iyi bir tolerans ve varyasyon yönetiminin gerekli olduğunu belirtmişlerdir. Tolerans 
Mühendisliği’nin yalın yaklaşım ve altı sigma ile her zaman olmasa da bağlantısından 
bahsetmişlerdir. Bu çalışmada, Tolerans Mühendisliği’de bu iki yaklaşımın olanakları ve sınırları 
tartışılmıştır. Uygulama, tolerans ve varyasyon yönetiminde endüstri içindeki karşılıklı 
iyileştirmeyi açıklamaktadır. Ayrıca, uzun kullanım ömrüne sahip ürünlerin üretimi için mevcut 
çizim ve tolerans özelliklerini yenileme sürecine odaklanmıştır.  [42]. 

Garmsiri ve ark. (2013) çalışmalarında, altı sigma yöntemi ile ulaşım sektörünün çeşitli 
türlerindeki hidrojen kullanımının seçenekleri ve faydalarını incelemişlerdir. Kanada’nın Ontario 
şehrindeki uygulama; lokomotif, deniz, uçak ve otomobil olmak üzere dört taşıma çeşidinin 
karşılaştırmasını içermektedir. Çalışmada altyapı gereksinimleri, kamu endişe ve algısı, maliyet 
ve çevresel etkiler altı sigmanın performans ölçümleri olarak kullanılmıştır. Sonuçlar lokomotif 
taşımanın, hidrojen kullanımında en iyi avantaja sahip olduğunu göstermiştir. Emisyonların 
azaltılması için, Kyoto protokolünün Ontario hedefi önemli ölçüde yardımcı olabilir. [43].   

Lin ve ark. (2013) bilgi almanın, bilgi yönetim sisteminin performansının bir parçası 
olduğunu ve doğruluğunu artırmak için etkin bir performans değerlendirme mekanizmasının 
gerekliliğine vurgu yapmışlardır. Fakat günümüzde böyle bir değerlendirme çerçevesinin 
olmadığına ve sürekli gelişen/değişen bilginin laboratuvar tabanlı bir değerlendirmenin uygun 
olmadığını söylemişlerdir. Bu çalışmada,  bilgi alma sürecini kontrol ederek bu sürecin 
performansını artırmak için altı sigma metodolojisini kullanan bir değerlendirme mekanizması 
önerilmiştir. Önerilen bilgi alma çerçevesi DMAIC döngüsünü kullanır ve gerekli teknolojileri 
geliştirir [44].   

Şekil 3’deki grafikte,  altı sigma yaklaşımının son 10 yılda kullanıldığı sektörler 
yüzdesel olarak gösterilmiştir. Bu grafiğin %45’lik dilimi, altı sigma yaklaşımı ile ilgili uygulama 
dışında yapılan çalışmaları göstermektedir. Örneğin; altı sigma uygulamaları için öneriler, bu 
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yöntemin diğer süreç geliştirme yöntemleri ile olan karşılaştırmaları vs. gibi konuları içeren 
çalışmalar bu dilimi oluşturmaktadır. Grafikten görüldüğü gibi, %29’luk pay imalat sektöründeki 
çalışmaları kapsamaktadır. %17 olarak gözüken dilim teknoloji, çevre kirliliği, inovasyon gibi 
birçok alanda yapılan çalışmaların tümünü içermektedir. Sağlık sektörü kendi başına %9, eğitim 
sektörü ise %6’lık bir dilime sahiptir. Buradan, altı sigma yaklaşımının imalat sektörünün dışında 
farklı sektörlerde de uygulamalarına rastlandığı anlaşılmaktadır. 
 

 
Şekil 3. Altı Sigma Yaklaşımının Sektörlere Göre Kullanım Yüzdeleri 

 
2.2. Yalın Altı Sigma İle İlgili Çalışmalar 
 
1990’ların sonlarında uygulanmaya başlayan yalın altı sigmanın çok kısa bir geçmişi olduğundan, 
literatürde pek fazla çalışmaya rastlanmamıştır. Buna rağmen bu yaklaşımın uygulanmasında 
özellikle hizmet sektöründe giderek artan bir ilgi olduğu ve öneminin anlaşıldığı dikkat 
çekmektedir. İncelenen çalışmalarda yalın altı sigmanın askeri, sağlık, finans, imalat gibi çeşitli 
alanlarda uygulandığı görülmektedir. 

Dawies (2003) çalışmasında, yalın altı sigmanın son yıllarda hizmet sektöründe 
özellikle finansal hizmetlerde hızlı bir artış gösterdiğini vurgulamıştır. İngiltere ve Avrupa’da 
çoğu şirketin bu metodolojiyi kullandığını, Amerika’da ise finansal şirketlerin yalın altı sigma 
pazarında en fazla büyüyen sektörlerden biri olduğunu belirtmiştir. Ayrıca altı sigma 
uygulamaları için şu başlıklar altında tavsiyelerde bulunmuştur: Müşterinin sesini dinleyin, “Ne” 
ile değil “Nasıl” ile başlayın, tüm projeler strateji ve iş önceliklerine uyumlu olsun,  altı sigma 
araçlarının bir strateji olduğunu unutmayın, şirket kültürü ile uyumlu bir şekilde inisiyatifinizi 
kullanın, eğitim müfredatına yalın değer analizi uygulayın, sadece neyin uygun olduğunu değil 
neye ihtiyacınız olduğunu da ölçün,  ortalamalara bakmayın (çünkü müşteri ortalamaya değil 
değişikliğe bakar), değişimin sürdürülebilirliği çözümün kalitesi kadar kabulün bir faktörüdür 
[45]. 

Furterer (2004) araştırmasında, yerel yönetimlerde yalın altı sigmanın uygulanması için 
bir yol haritası sunmuştur. Bu yol haritasının bileşenleri müşteri odaklılık, kültür ve değişim 
yönetimi, insan kaynakları yönetimi, değer önerisi, ölçüm, kalite ve yalın araçlar, altyapı ve 
metodolojidir. Yalın altı sigmanın önemli prensipleri olarak sürekli iyileştirme ve eğitim, 
istatistiksel düşünme ve ölçüm üzerinde durulmuştur. Ele alınacak bir problemin DMAIC 
döngüsü kullanılarak çözüm aşamaları açıklanmıştır. Çalışmada, Ohio eyaletinde 7000 nüfusu 
olan bir belediyenin finans bölümündeki finans süreç çevrim zamanı, yalın altı sigma çözüm 
adımları kullanılarak azaltılmıştır [46].  

Fornari ve Maszle (2004) çalışmalarında, Xerox şirketlerindeki yalın altı sigma 
uygulamalarından bahsetmişlerdir. Şirket 90’ların sonunda, imalat ve tedarik zincirlerine bu 
yaklaşımı entegre etmiştir. 2002 yılının ortalarında ise tüm şirket genelinde yalın altı sigma 
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yaklaşımının uygulanmasına karar verilmiş ve çalışmalar artan bir ivme kazanmıştır. Bu süreçte 
birçok çalışana eğitimler verilmiş, önemli finansal yararlar sağlanmıştır. Xerox’ta yalın altı sigma 
çalışmaları; proje ve sonuçlar, kültürel değişim, liderlik gelişimi olmak üzere üç boyuta sahiptir. 
Şirkette gelişimin sürekliliği ve başarısı için lider çalışanların işe tam entegrasyonunu sağlama 
yeteneğine, proje seçimi ile bağlantılı iş stratejileri ve müşteri değerine, lider davranış ve kültür 
değişim kabiliyetine, sağlam bir proje izleme sistemi kullanarak sonuçları izleme yeteneğine 
oldukça önem vermektedir [47]. 

O’Rourke (2005); yalın altı sigma ile ilgili önemli literatür olmasına rağmen, bu 
yaklaşımı pratik olarak uygulayan şirketleri inceleyen çok az çalışma olduğunu iddia etmektedir. 
Yazar çalışmasına “Yalın altı sigmanın, bazı özel sektör uygulamalarında başarılı ya da başarısız 
olmasının nedenleri nelerdir?” sorusu ile başlamıştır. Bu soru ile uygulama başarısına önemli 
katkıda bulunacak birkaç faktör belirlemiştir. Bunlar; sürekli iyileştirme stratejisi ile iş stratejisini 
birleştirme, liderlik ve katılım, yetkin ve deneyimli danışmanlardan yararlanılması, performans 
ölçüm sistemi kullanılması, tanımlanmış ve standardize edilmiş personel seçim kriteridir. 
Çalışma kapsamında ayrıca Hava Kuvvetleri’ne bariyerlerin konuşlandırılmasını ve zorlukların 
sebep olduğu negatif etkilerin azaltılmasını sağlayacak sürekli bir iyileştirme yapısı için yardım 
etmek amaçlanmıştır [48]. 

Sout (2005) süreç değişkenliğini elimine etmeye çalışan Process Exellence (PEx) 
yaklaşımı içerisindeki yalın altı sigma araçları ve prensiplerinin uygulanmasıyla, ilerlemenin 
nasıl başarıldığını açıklamıştır. PEx; sonuçlara, projeye ve müşteri değerine odaklanan bir 
metodolojidir. Yalın altı sigma ve tasarım mükemmelliğinin araç ve prensiplerini içerir. PEx bu  
araç ve prensiplerle uygulandığında çevrim süresinde %75-85, stoklarda %50-90, fiziksel 
yerleşim gereksiniminde %30-50, taşıma mesafesinde %75-80 oranında bir azalma, verimlilikte 
ise %50-70’lik bir artış sağlamaktadır [49]. 

Labedz ve Harvey (2006), Letterkenny Ordu Deposu’nda yalın ilkelerin uygulamalarını 
incelemişlerdir. Deponun PATRIOT füze sisteminin sermayelendirme programına uygulanan bu 
ilkeler sayesinde, hem müşteriler hem de çalışanları motive eden yenilikçi ve etkili teşvik 
sistemlerinin hayata geçirilmesiyle önemli iyileştirmeler sağlandığını vurgulamışlardır. 
Uygulamada ilk önce depo komutanı yalın tasarruflardan elde edilen karı göstermesi için bir 
mekanizma kurmuştur. Uygun bütçe prosedürleri izlenerek, mevcut mali yıl içerisinde müşteriler 
için karın %60’ı gerçekleştirilmiştir. Depo çalışanlarına, yalın tasarrufların bir milyon dolar artışı 
için kişi başına 200 dolar ödül verilmiştir [50]. 

Heuvel ve ark. (2006), hastanelerin büyük sorunlarla karşı karşıya olduklarını, 
hastaların kaliteli hizmet talebine karşı sigorta şirketlerinin en düşük fiyatı vermek istemesi gibi 
çelişen hedeflerin varlığından bahsetmişlerdir. Çelişen bu hedefler ve zorluklarla mücadelede 
yalın altı sigmanın mükemmel bir araç olduğunu belirtmişlerdir. Çalışma kapsamında 
Hollanda’da bulunan Canisius Wilhelmina Hastanesi’nde 2005 yılında başlayan yalın altı sigma 
uygulamasından söz edilmiştir. Hastane, 650 yatak kapasitesi ve 145 milyon Euro bütçeye 
sahiptir. Uygulama için 20 yeşil kuşaktan oluşan iki takım oluşturulmuş ve 2006 yılında 
eğitimlerine başlanmıştır. Çalışanların departmanlarındaki sorunları çözecek eğitimler konusunda 
çok istekli oldukları görülmüştür. Belli bir süre sonra yalın altı sigma çalışmalarının 
değerlendirilmesi için bir anket yapılmıştır ve anket sonuçları çalışanların yapılan uygulamaları 
takdirle karşıladıklarını göstermiştir [51]. 

Apte ve Kang (2006) çalışmalarında, genel olarak yalın altı sigma yaklaşımından 
bahsettikten sonra askeri uygulamalarda dikkat edilmesi gereken konular üzerinde tartışmışlardır. 
Yazarlar yalın altı sigma başarısının, çalışanların yetkilendirilmesi ve katılımcı bir yönetime bağlı 
olduğunu söylemişlerdir. Askeriye sıkı bir hiyerarşiye ile yönetilen ve organize olan bir kurum 
olduğu için yalın altı sigmanın uygulanmasının da oldukça zor olduğunu vurgulamışlardır. 
Örneğin; subayların sık sık rotasyonu nedeniyle bazı görevler aksayabilir, devlete bağlı bir kurum 
olması teşvik sistemleri kullanmayı engelleyebilir. Bu gibi durumlar,  çalışanın başlangıçtaki 
coşkusunu devam etmesini zorlaştırmaktadır [52]. 
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Koning ve ark. (2006), sağlık sistemlerinin rekabet güçlerini korumaları için etkin bir 
maliyet ve sistematik bir yeniliğe ihtiyaçları olduğunu söylemişlerdir. Sağlık sistemlerindeki 
maliyet artışını kontrol etmek, kalitenin iyileştirilmesini sağlamak için yalın altı sigmanın nasıl 
kullanıldığını örneklerle sunmuşlardır. Örneklerden biri olarak Hollanda’daki Kızıl Haç 
Hastanesi ele alınmıştır. Hastane, 384 yataklı ve orta ölçekli bir hastanedir. 2002 yılında başlayan 
yalın altı sigma uygulamaları ile bir dizi proje tanımlanmıştır. Hastane yönetimi projeler için 
koordinasyon, destek ve izlemenin önemini vurgulamışlardır. Sonuç olarak, yalın altı sigma 
yaklaşımı söz konusu hastaneye önemli faydalar sağlamıştır [53]. 

Khalil ve ark. (2006), yalın altı sigma girişimlerindeki bazı anahtar kavramlar üzerinde 
durmuşlardır. İşletmelerin yüksek kalite ve hızı koruyarak düşük üretim maliyetleri elde etmede 
yalın altı sigmayı nasıl kullandıklarını açıklamaya çalışmışlardır. Kaizen, Jidoka, Görsel 
Yönetim, Değer Akışı Haritalama gibi yalın altı sigma terminolojilerini tanımlamışlardır. Bu 
kavramların tartışmasına dayanarak yalın yaklaşım ile altı sigma metodolojisinin birbirini çok 
güzel tamamladığını ve özellikle imalat sektöründe kullanıldığında verimliliğin, kalite ve işlem 
hızının kesinlikle arttığını savunmuşlardır [54].  

Andersson ve ark. (2006); toplam kalite yönetimi, altı sigma ve yalın altı sigma 
arasındaki benzerlik ve farklılıkları açıklamışlardır. Bu kapsamda söz konusu yaklaşımları 
kullanan kuruluşlarla yüz yüze görüşmeler yapmışlardır. Görüşmeler sonucunda; bu yöntemlerin 
kökeni, araçları ve etkileri bakımından birçok benzerlikleri olmasına rağmen uygulama alanlarına 
göre farklılar olduğunu göstermiştir. Söz konusu kalite kavramları karşılaştırıldığında toplam 
kalite yönetimi ve altı sigma birçok benzerlik gösterirken yalın yaklaşım bu ikisinden biraz 
farklıdır. Fakat bu araştırmada örnek verilen çalışmaların yazarları, organizasyonların bu üç 
metodolojiyi kombine edebilmeleri halinde elde edecekleri kazanımları artırabileceklerini 
söylemişlerdir [55].  

Stephens (2007), altı sigma ve yalın altı sigmanın askeri uygulamalarına değinmiştir. 
Ordunun maliyetlerini düşürmek, hataları azaltmak, işlemleri hızlandırmak ve verimliliği 
artırmak için yalın altı sigma felsefesini kullandığını belirtmiştir. Çalışma kapsamında ele alınan 
örneklerden biri Anniston Ordu Karargahı’dır. Karargah yalın altı sigmayı ilk olarak 1500 M1 
tankının motor montajına uygulamıştır. Uygulama sonunda bir motor için montaj süresi 2.2 
adam-saate düşürülmüştür. Ayrıca montaj hattı için gerekli araç sayısı azaltılarak 195.000 $’lık 
bir kar elde edilmiştir. Anniston Karargahı bu uygulamalara ek olarak makineli tüfek montaj hattı 
için de benzer çalışmalar yapmıştır. Bu hattın montaj süresi ise 2.5 saatten 1 saate, gerekli işçi 
sayısı 18’den 15’e düşürülmüştür [8]. 

Ramamoorthy (2007) yalın bakış açısını ve altı sigmayı entegre eden yeni bir 
metodoloji önermiştir. Bu metodolojide mümkün iyileştirme olanakları ve hesaba katılmayan 
imkanlar bir değer akış şeması ile belirlenir. Bu olanaklar üzerinde çalışmak için DMAIC 
döngüsü ve ele alınan problemin doğasına bağlı olarak uygun araçlar kullanılır. Örneğin; kontrol 
şemaları, 5-S, Kaizen gibi. Önerilen metodoloji bir uçak endüstrisinde test edilmiştir. Uygulama 
çalışması, bir bussiness jetinin üst ana giriş kapısının montajında yapılmıştır. Sonuçlar hazırlık 
zamanının 26 günden 10 güne düştüğünü ve 6000 dolara yakın tasarruf sağlandığını göstermiştir 
[56]. 

Workman-German ve Hagg (2007) çalışmalarında, bir hastanenin radyoloji 
departmanında ortaya çıkan zamansız ve eksik raporlamadan kaynaklanan sevk sorununu ortadan 
kaldırmak için yalın altı sigma uygulaması yapmışlardır. Uygulamayla departmandaki 
prosedürlerin kullanılabilirliğini ve raporlama zamanını iyileştirmek, doktor/hasta memnuniyetini 
ve bu alandaki geliri artırmak hedeflenmiştir. Yazarlar uygulama sonrasında, hizmet tabanlı yalın 
altı sigma uygulamaları ile üretim tabanlı olanları karşılaştırdıklarında, ikisi arasında farklı bakış 
açıları ve zorluklar olduğunu görmüşlerdir. Hizmet alanındaki insan faktörünün, bu projelerin en 
zor yönü olduğunu belirtmişlerdir [57]. 

Lehigh (2007) çalışmasında yalın altı sigma araçlarını kullanarak bir yazılım 
programının karmaşıklığını ve kalite sorunlarını gidermeye çalışmıştır. Fakat bu çalışmada, altı 
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sigma anlayışına sahip şirketlerde bile henüz olmayan deterministik modeller kullanılmıştır. 
Amaç; zayıf kaliteden kaynaklanan maliyet ve riskin elimine edilmesidir.  Uygulamanın 
sonuçlarına göre verimlilikte %25’lik bir iyileşme, yeniden işlemede %57’lik ve kalitesiz 
ürünlerin sebep olduğu maliyette 250 bin dolarlık bir azalma sağlanmıştır [58]. 

Doğan ve Demiral (2008) çalışmalarında öncelikle altı sigmanın ortaya çıkışı, 
özellikleri, uygulama süreci gibi genel bilgilere yer verdikten sonra yalın altı sigma yaklaşımı ve 
bu yaklaşımın uygulanmasında izlenmesi gereken adımlardan bahsetmişlerdir. Yalın altı 
sigmanın en önemli anahtarları olarak; müşteri memnuniyeti, ekip çalışması, süreçlerin 
iyileştirilmesi ve verilere dayanan kararları göstermişlerdir. Bu yönetim felsefesi kullanılarak 
süreç iyileştirmenin; öncelikle yalın ilkeler yardımıyla hızın artırılmasını, daha karmaşık 
problemler çıkması durumunda ise altı sigmanın devreye girmesini içerdiğini belirtmişlerdir. 
Sonuç olarak, yalın altı sigmanın işletmelere hız ve kaliteyi bir arada sunarak başarı sağladığını 
vurgulamışlardır [1]. 

Jackson ve Woeste (2008) çalışmalarında, Trinity Kliniği’nin yalın altı sigma 
uygulamalarından bahsetmişlerdir. Klinik yönetimi kan alma bölümündeki hasta bekleme 
sürelerini azaltmak için bu yaklaşımı kullanmışlardır. Çalışmada ilk olarak proje tanımlanmış ve 
sürecin ana hattı çizilmiştir. Daha sonra hastaların bekleme nedenleri belirlenerek, beyin fırtınası 
yardımıyla bir pilot çalışma süreci başlatılmıştır. Son olarak, yapılan değişikliklerin kalıcı 
olmasını sağlamak için grafikler ve yazılı prosedürler ile süreç kontrol edilecektir. Bu 
uygulamalar, DMAIC döngüsünden faydalanılarak yapılmıştır [59].  

Nuce ve ark. (2008) yaptıkları çalışmada, üç adet askeri tıbbi arıtma tesisinin eczane 
işlemleri sürecinde yalın altı sigma metodolojisini kullanarak süreç iyileştirme ve maliyet 
tasarrufu sağlamışlardır. Her bir tesisin prosesleri haritalandıktan sonra potansiyel tasarruf ve 
verimlilik artışlarını tahmin etmek için ayrık-olay simülasyonu kullanılmıştır. Bu çalışmayla 
yalın altı sigmanın askeri eczane işlemlerinde uygulanabilirliği kanıtlanmıştır [60]. 

Koning ve Does (2008); finansal hizmet kurumlarının küreselleşme nedeniyle sadece 
yurt içi değil aynı zamanda uluslararası şirketlerle de rekabet içinde olduklarını, operasyonel 
verimlilik ve etkililiğin iyileştirmesinin zorunlu hale geldiğini vurgulamışlardır. Bu tür bir 
iyileştirme; kalitenin iyileştirilmesini, yeniden işlemenin eliminasyonunu, çevrim zamanının ve 
israfın azaltılmasını içermektedir. Altı sigmanın ve yalın altı sigmanın finansal hizmetlerdeki 
kullanımını açıklamadan önce, bu metotların sanayi ve finans sektöründeki uygulama farklılıkları 
tartışılmıştır.  Daha sonra yazarlar, Hollanda’daki çok uluslu sigorta şirketlerinde yaptıkları 4 
adet çalışmayla, yalın altı sigmanın finansal hizmetlerde önemli iyileştirmeler sağlanacağını 
göstermişlerdir. Ayrıca yalın altı sigmanın sistematik yenilikler getiren bir çerçeve sunduğunu 
belirtmişlerdir [61]. 

Näshund (2008) çalışmasında, JIT (just-in-time) ve toplam kalite yönetimi gibi daha 
önceki süreç iyileştirme yöntemlerini altı sigma ve yalın altı sigma ile karşılaştırmıştır. Bu 
yaklaşımların kritik başarı faktörlerini açıklamıştır. Bunlardan en önemli faktörler olarak; üst 
yönetimin desteği ve iletişim, örgütsel başarı için sistematik bir yaklaşımın izlenmesi 
gerekliliğini göstermiştir. Söz konusu yaklaşımlar karşılaştırıldığında yalın yönetim ve altı 
sigmanın, temel olarak aynı ilkeleri paylaştığını vurgulamıştır [62]. 

Guarraia ve ark. (2008) çalışmalarında, yalın altı sigmanın artan popülaritesine karşı 
hizmet sektöründe bazı dezavantajları olduğunu belirtmişlerdir. Yapılan derin araştırmalar 
sonrasında bunun temel nedeninin, yalın altı sigmanın gereksiz işlemlerde uygulanması olduğunu 
görmüşlerdir. Yazarlar, yalın altı sigmanın kazanç elde edilmesini sağlayacak kritik adımların 
tespitinde hangi adımların izlenmesi gerektiğini açıklamışlardır [63]. 

Chen ve Lyu (2009)’ya göre, yalın altı sigma teknolojisi süreç değişkenliğini azaltmada 
istatistiksel araçların kullanımıyla kalitenin artırılmasında uygulanabilecek en iyi iyileştirme 
metodolojisidir. Yaptıkları çalışmada, dokunmatik panel üreten bir işletmede DMAIC adımları 
kullanılarak panel kalite bozukluklarını yeniden çözmüş ve gizli faktörleri elimine etmişlerdir. 
Projede marka getiri oranını geliştirmeye odaklanmışlardır. Bu oranın kalite özellikleri; çıkış 
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voltajının doğrusallığı, panel görünümü ve yalıtım tutkalıdır. Ölçümler de doğrusallık, görünüm 
ve yalıtıma ilişkin yapılmıştır [64]. 

Gerger ve Firuzan (2010), yalın altı sigma projelerinin başarısızlığa uğrama nedenlerini 
açıklamışlardır. Bunlar; üst yönetimin destek eksikliği ve liderlik, yalın altı sigma takımlarının 
yetkinlik eksikliği, proje seçimindeki yanlışlıklar, eğitim eksikliği, kültürel değişim, strateji 
eksikliği ve müşterinin sesidir. Bu gibi projelerinin uygulanması için ciddi miktarda kaynak 
gerektiğinden başarısızlık durumunda zaman, para ve motivasyon kaybına neden olduğunu; 
bundan dolayı firmaların yalın altı sigmayı bir trend olarak değil, süreçlerini iyileştirmek ve 
müşterilerin beklentilerini karşılamak için uygulamaları gerektiğini belirtmişlerdir [65]. 

Gerger ve Demir (2010), bir otomotiv firmasının servis müşteri memnuniyetini 
artırmak için yalın altı sigmadan yararlanmışlardır. Bunun için müşterinin servise gelmesinden 
çıkışına kadar ki tüm süreçler detaylı bir şekilde inceleyerek zayıflıkları ve aksaklıkları tespit 
etmişlerdir. Yalın altı sigma projesiyle yapılan iyileştirmeler ile müşteri memnuniyetinde ciddi 
bir artış olduğunu gözlemlemişlerdir. Alınan sonuçlara göre, proje öncesi binek araçlarda müşteri 
memnuniyet puan ortalaması %62,54 seviyesindeyken proje sürecinde müşteri memnuniyet 
ortalaması %66,37 seviyelerine çıkmıştır. Ticari araçlarda ise müşteri memnuniyet puan 
ortalaması, proje öncesi % 33,96 seviyesindeyken proje sonrasında bu oran % 54,55 seviyelerine 
yükselmiştir [66]. 

Deckard ve ark. (2010) çalışmalarında, büyük ölçüde kronik hastalıkları olan ve düşük 
gelirli-sigortasız hastalara hizmet veren bir bakım kliniğini ele almışlardır. Bu klinikte özellikle 
uzman hekimlere erişimde büyük zorluklarla karşılaşıldığı tespit edilmiştir. Yalın altı sigma 
araçları üroloji ve jinekoloji bölümlerinde başarıyla uygulanmıştır. Randevu günü belirlenerek 
hasta beklemeleri azaltılmış; üroloji bölümünde toplam işlem süresi %38, jinekolojide ise %74 
azaltılmıştır [67].  

Chand (2011) çalışmasında, bir sağlık sistemindeki stajyer doktorların yüksek kalitede 
bakım sunmaları için, değer katmayan zamanların azaltılması sürecinde yalın altı sigma 
metodolojisini kullanmıştır. Gözlem aşamasında hasta yakınlarının ve hemşirelerin tutumlarını 
ölçmek için anket yapılmıştır.  Yapılan istatistik test sonuçları, hasta başına değer katmayan 
zamanda %64 oranında azalma olduğunu göstermiştir. Çalışmada, bu gibi yaklaşımların kaliteli 
sağlık hizmetleri sunmak için oldukça faydalı olacağı savunulmuştur [68].  

Öztürk ve ark. (2011); toplam kalite yönetimi, yalın imalat, altı sigma, yalın altı sigma 
gibi yöntemleri metodoloji açısından karşılaştırmışlar, benzerlik ve farklılıklarını ortaya 
koymuşlardır. Şirketler, bu yöntemlerin yanı sıra inovasyon stratejilerini uyguladıklarında 
müşteri memnuniyeti, yüksek kalite ve verimlilik gibi birçok yönden fayda sağlanacağını 
söylemişlerdir. Yalın altı sigma yönteminin müşterilerin beklentilerini karşılamak için sürecin 
hızı ve değişkenliğini azaltmaya odaklandığını, bu yöntemde sadece istatistiksel değil analitik 
araçların da kullanımının önem arz ettiğini belirtmişlerdir [69]. 

Özveri ve Çakır (2012), hem üretim hem de hizmet sektöründe kalitenin önemini 
vurgulamış, şirketlerin yüksek kalite için süreç iyileştirme yöntemlerini uygulamaları konusunda 
öneride bulunmuşlardır. Maliyetleri ve israfları azaltarak verimliliği artıran müşteri odaklı yalın 
altı sigmayı, bu yöntemlerden biri olarak örnek göstermişlerdir. Çalışmalarında, bir jant üretim 
firmasında yalın altı sigma uygulaması yapmışlardır. Bunun için jant üretiminde en çok kaybın 
olduğu kasnak üretim sürecini ele almışlardır. Yalın altı sigma ve DMAIC yol haritasını 
kullanarak kasnak üretim aşamasında sigma seviyesi 3.4’ten 3.9’a yükseltilmiş, hatalı ürün sayısı 
29.774’ten 8.532’ye düşürülmüştür [7]. 

Mandahawi ve ark. (2012), kağıt üretimi yapan bir fabrikadaki kesme ve baskı 
makinalarının performanslarını değerlendirmede bir yalın altı sigma metodolojisi önermişler ve 
kullanmışlardır. Çalışma müşteri ve yönetimin ihtiyaçlarına bağlı olarak; tüm israf türlerini 
tanımlamayı, analiz ve minimize etmeyi kapsamaktadır. Uygulama sonrasında üretim oranında 
kesme makinaları için %10, baskı makinaları için %5’lik bir artış sağlanmıştır. Ayrıca ekipman 
etkinliklerinde kesme makinaları için %48,45’lik, baskı makinaları için ise %21,6’lık artış olduğu 
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gözlenmiştir. Bu sonuçların devamlılığını sağlamak için yeni bir çalışma prosedürü hazırlanmıştır 
[70]. 

Habidin ve ark. (2012) son yıllarda otomotiv şirketlerinin zamanında teslimat ve 
israfların ortadan kaldırılması, düşük maliyet ve yüksek üretim hızı için çeşitli yöntemler 
kullandığını; bu bağlamda yalın altı sigmanın önemli bir katalizör olarak kabul edildiğini 
vurgulamışlardır. Yazarlar çalışmalarında, Malezya’da otomotiv sektöründeki yalın altı sigma 
uygulamaları ile kurumsal performans arasındaki ilişkiyi incelemişlerdir. Bunun için, yapısal 
eşitlik modeli kullanılarak kavramsal bir model önermişler, bu modele dayalı hipotezler 
geliştirmişlerdir [6]. 

Trnka (2012) araştırmasında, veri madenciliği algoritmaları ile DMAIC döngüsünün 
her bir adımını iyileştirmeyi amaçlamıştır. Buna göre; tanımlama aşamasında hedef müşteriler 
belirlenir, ölçüm aşamasında veriler hazırlanır ve hedefler modellenir, analiz aşamasında durum 
izleme, iyileştirme aşamasında pazar analizi ve son olarak kontrol aşamasında kusur tahmini 
yapılır [71]. 

Pamfilie ve ark. (2012) çalışmalarında; yalın altı sigma yönteminin kullanımıyla sürekli 
iyileştirmeye odaklanan iyi eğitilmiş liderlerin, yüksek bireysel ve örgütsel performans elde 
edilmesinde önemli rol oynadıklarını göstermek istemişlerdir. Bunun için 28 farklı kuruluşla bir 
anket çalışması yapmışlardır. Alınan sonuçlara göre, yalın altı sigmanın başarısının önemli 
ölçüde liderlerin çalışanları desteklemesine bağlı olduğu görülmektedir. Bu çalışmanın 
orijinalliği, yalın altı sigma vizyonu ile liderlik arasındaki bağın açıklanması olarak 
gösterilmiştir. [5].  

Niemeijer ve ark. (2012), multidisipliner bir klinikte kalça kırığı olan yaşlıların yatış 
zamanındaki uzunlukların değişkenliklerini belirlemek ve bakım verimliliğini artırmak için yalın 
altı sigma tekniklerinden yararlanmışlardır. Uygulama sonucu hastaların yatış zamanları 4.2 gün 
ile %31, ortalama cerrahi müdahale 57 dakika ile %36 azalmıştır. Ayrıca kadın hastaların yatış 
süresinin erkeklere göre daha fazla olduğu tespit edilmiştir. Yatış süresini azaltan en önemli 
etkenlerden biri de başarılı cerrahi müdahalelerdir. Böyle bir müdahale yatış süresini %27 
azaltabilir [72].  

Arıöz ve ark. (2013) yaptıkları çalışmada, bir firmanın hazır beton süreçlerini 
iyileştirmek için yalın altı sigma araçlarını kullanmışlardır. Bu süreçlerin içinde yer alan 
kimyasal katkı kullanımı, hammadde kabulü, sevkiyat, numune alımı, personel yetkinliği, 
hammaddelerin kalite değişkenlikleri, hammadde tip ve oranları üzerinde iyileştirmeler yapmış 
ve süreç yeterliliklerini Minitab programıyla analiz etmişlerdir. Çalışmada belirlenen projenin 
amacı, seçilen tesislerde C25 ve C30 sınıfı hammadde optimizasyonunu baz alarak 
değişkenliklerin en aza indirilmesiyle standart sapmaların düşürülüp optimum çimento dozajının 
elde edilmesidir [73].  

Cournoyer ve ark. (2013), nükleer araştırma tesislerinde çoğu kimyasal ve metalurjik 
işlemlerin tehlikeli malzemeler içerdiğini ve mühendislik kontrolleri fizıbıl yapılmadığında hava 
filtre maskesi gibi kişisel koruyucu ekipmanların kullanımını önlediğini vurgulamışlardır. Bu 
çalışmada, hava filtre maskesi kullanım sürecinde yalın altı sigmanın etkili bir şekilde 
uygulandığı gösterilmiştir [74]. 

Şekil 4’deki grafikte, yalın altı sigma yaklaşımının son 10 yılda kullanıldığı sektörler 
yüzdesel olarak gösterilmiştir. Burada da %28’lik dilimi, yalın altı sigma ile ilgili uygulama dışı 
çalışmalar oluşturmaktadır. Grafiğe göre, altı sigmanın aksine yalın altı sigma yaklaşımının 
hizmet sektöründe daha çok kullanıldığı görülmektedir. Son 10 yılda yapılan çalışmaların %19’u 
sağlık, %16’sı askeri, %13’ü imalat, %6’sı finans, %6’sı otomotiv sektörlerinde yapılmıştır. 
Grafiğin %13’lük dilimini ise uçak sanayi, yazılım, yerel yönetim gibi sektörler kapsamaktadır.  
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Şekil 4. Yalın Altı Sigma Yaklaşımının Sektörlere Göre Kullanım Yüzdeleri 
 

Şekil 5 ise her iki yaklaşım ile ilgili çalışmaların, son 10 yılda yıllara göre eğilimini 
göstermektedir. Bu grafiğe göre, altı sigma çalışmalarının genel olarak artış eğiliminde olduğu 
görülmektedir. Diğer taraftan, yalın altı sigma çalışmalarının doğrusal bir artışı olmamasına 
rağmen bazı yıllarda sıklıkla kullanıldığı söylenebilir.  
 

 
 

Şekil 5. Altı Sigma ve Yalın Altı Sigma Çalışmalarının Yıllara Göre Eğilimi 
 

3. SONUÇ 
 
İşletmelerin süreç iyileştirmede kullandıkları yöntemlerden biri olan altı sigma, müşteri 
memnuniyetine odaklanan ve bunun için istatistiksel verilerden ve tekniklerden yararlanan bir 
yaklaşım olarak karşımıza çıkmaktadır. Piyasadaki rekabetin giderek artması, müşteriyi elde 
tutmayı ve yeni müşteriler kazanmayı zorunlu hale getirmektedir. Müşteriler istedikleri ürün veya 
hizmetin, istedikleri zaman ve kalitede ellerinde olmasını isterler. Ürün veya hizmet kalitesinin 
artırılması, maliyetlerin azaltılmasına ve süreçlerdeki değişkenliklerin minimum yapılmasına 
bağlıdır. Tüm bunları sağlamak için altı sigma etkin bir araç olarak kullanılabilir ve yüksek karlar 
elde edilebilir. Fakat müşteri memnuniyeti sadece kalitenin sağlanmasıyla ilgili değildir. Müşteri 
istediği süre içinde ürüne sahip olmak ister. Bu da üretim sürecinin hızının artırılmasıyla 
yakından alakalıdır. İşte süreç hızının artırılması aşamasında yalın yöntemler devreye 
girmektedir. Yalın yöntemler süreçlerdeki tüm israfları ortadan kaldırarak sürecin daha hızlı 
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işlemesini amaçlamaktadır. Müşterinin beklenti ve ihtiyaçlarını karşılayacak bir üretim süreci, 
yalın yöntemler ile altı sigmanın bütünleştirilmesiyle sağlanabilir. Bu bütünleşme yalın altı 
sigmayı ortaya çıkarmış ve uygulayan işletmeler büyük tasarruflar elde etmişlerdir.  

Bu çalışmada, altı sigma ve yalın altı sigma yöntemleriyle ilgili geniş bir literatür 
araştırması yapılmıştır. Literatürde söz konusu yaklaşımların kullanıldığı önemli çalışmalara 
rastlanmaktadır. İncelenen birçok çalışmada altı sigma ve yalın altı sigma yaklaşımlarının 
başarısının büyük oranda liderliğe ve çalışanların katılımına bağlı olduğu görülmüştür. Son 
yıllarda imalat sektörü dışında sağlık, finans, askeri gibi hizmet alanlarında da bu gibi 
uygulamaların giderek yaygınlaşması dikkat çekmektedir. Burada önemle vurgulanması gereken 
bir konu da, ülkemizde söz konusu yaklaşımların yeterince kullanılmamasıdır. Halbuki 
uluslararası çalışmalara bakıldığında, özellikle sağlık ve askeri alanlarında, altı sigma ve yalın altı 
sigmanın ciddi kazanımlar getirdiği görülmektedir. Bu bağlamda çalışmamızın en önemli amacı, 
ülkemizde altı sigma ve yalın altı sigma yaklaşımlarının farklı sektörlerde kullanılmasını teşvik 
etmektir. 
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