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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 SiGMA VE YALIN ALTI SiGMA: BiR LITERATUR ARASTIRMASI
OZET

Her gecen giin artan yogun rekabet ortaminda isletmelerin basarilari 6nemli 6l¢lide miisteri memnuniyetine
baglidir. Bunu saglamak i¢in misterinin istedigi zamanda, istedigi 6zellik ve kalitede, istedigi fiyattan iiriin
veya hizmet sunmak gerekir. Uriin veya hizmet iiretiminde siireclerdeki degiskenlikler azaltilmali ve hizin
artirtlmasi igin israflar ortadan kaldirilmalidir. Bu ¢aligmada, istatistiksel araglari kullanarak siireglerdeki
degiskenligi elimine etmeye ¢aligan miisteri odakli alti sigma yontemi ile bu yontemin yalin yontemlerle
entegre edilmesiyle ortaya ¢ikmus, siireglerin iyilestirilmesi ve israflarin ortadan kaldirilmasini amaglayan
yalin alt1 sigma yaklasimi igin son 10 yili kapsayan bir literatiir taramasi yapilmistir. Calismanin amaci, alti
sigma ve yalm alti sigma yaklasimlarinin farkli alanlarda kullanilabilecegini gostererek iilkemizdeki
uygulamalarini tesvik etmektir.

Anahtar Sozciikler: Alti sigma, yalin alt1 sigma, siireg iyilestirme, miisteri memnuniyeti.

1. GIRiS

Gilinimiizde isletmelerin biiylimeleri, piyasadaki rekabete karsi ayakta durabilmeleri ve
verimliliklerini artirmalart biiyiik oranda miisteri memnuniyetine baghdir. Siire¢ iyilestirme
yontemlerinden biri olan alti sigma yaklasimi da siireclerdeki degiskenligi azaltarak miisteri
memnuniyetini artirmakta ve son yillarda General Elektrik, Whirlpool, Boeing, Sony gibi
uluslararas:1 sirketler tarafindan yaygin olarak kullanilmaktadir. Alti sigma ilk defa 1985°de
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Motorola tarafindan uygulanmis ve 10 yillik uygulama siirecinde biiyiik basarilar elde edilmistir.
Kar yaklasik %20 yiikselmis, toplamda 14 milyar dolarlik tasarruf saglanmistir [1].

Mevcut siireclerdeki problemleri bulmay1 ve ¢dzmeyi hedefleyen atli sigma yontemi,
istenen sonuglara ulasabilmek igin en uygun kalite kontrol parametrelerin segilmesini
amaglamaktadir. Bu amaci gerceklestirmede TOAIK ( Tamimlama-Olgme-Analiz-lyilestirme-

Kontrol ) dongiisii kullamlir. Sekil 1°de TOAIK déngiisii gosterilmektedir[2].

Kontrol

kalite, maliyet,

teslim tarihleri, amac ve
planlanan

degisiklikleri nasil
kontrol edecegiz?

= Ne tiir ilerleme kayitlan
olugturabiliriz?

» Projenin faaliyet
hedeflerinin
lamamlanacagim nasil

= Bu proje stiresince; risk,

Tammlama

« Belirlenen proje igin
yiiriitiilen faaliyetler
nelerdir?

» Miisterinin
tammlanmas:

« Meveut durum haritas:
+ Gelecekieki durum
haritasi

* Projenin faaliyet alam
nedir?

« Dagitimlar

« Gerekli siire

Olgme

* Yiiriitiilen bu faaliyetler
icin yol

gtsterecek Glglimler
nelerdir?

« Olclimler gecerli ve
glivenilir mi?

« Bu proses icin yeterli
veriye sahipmiyiz?

* Proses dl¢limlerini nasil
yapacagiz?

+ Projenin bagansim nasil
dlcecegiz?

garanti ederiz?
= Elde edilen kazanclan
nasil belirlevecegiz?

Analiz

+ Meveut durumun analizi

« Mevecut durum prosesin

olabilecek en iyi sekli mi?

+ Degisikliklerin yapilmasina kim

yardim edecek?

» Gerekli kaynaklar

« Degisik girisimlerin

<: basarilmamasi neye neden olur?
* Bu projeyi tamamlarken

karsilasilacak en biiyiik engeller

nelerdir?

Tyilestirme

+ Bu igin sorun yaratan
hususlan nelerdir?

« Projenin hedeflerini
gergeklegtirmek icin gerekli
faaliyetler nelerdir?

« Onerilen alt projeleri nasil
ilave ederiz?

Sekil 1. TOIAK Déngiisii [2]

Alt1  sigmada herhangi bir siirecin degiskenligi sigmalar ile Olgiilerek
bulunabilmektedir. Siirecin degiskenligine girdiler, tedarik¢iler gibi siiregler yol agabilmektedir.
Bir siirecin normal dagilimi1 +3 sigma uzakliginda olmalidir. Bu %99.7 dlgegidir. Yani iiretilen
iirlinden ya da hizmetten milyonda 997.300 tanesi, bu +3 sigma simirlarinin iginde kalmaktadir,
geri kalan 2700 tanesi hatali olmaktadir. Oysaki siire¢ iyilestirilerek, siirecin normal
degiskenliginin iki katin1 kabul eden bir tasarim +6 sigma, her iiriin ya da hizmet i¢in milyonda
2700 yerine 3.4 hata verecektir. Sigma diizeyinin diisiik olmas, bir iiretim veya hizmet siirecinde
daha az sayida hata olmasi anlamima gelmektedir. Yani sigma diizeyi ile hata sayist arasinda
tersine bir iliski bulunmaktadir [1]. Cizelge 1’de goriildiigii gibi sigma seviyesinin artmasi, hata
olasiliginin gostergesi olan ppm (part per million) degerlerinin diismesi anlamina gelmektedir.
Buradaki ppm degeri, milyon tane {irlin iiretirken geri planda tamir edilen ya da tamir edilmeyip
hurdaya atilan tiim hatalari igermektedir [3].

504



Six Sigma and Lean Six Sigma: a Literature Survey Sigma 32, 503-523, 2014

Cizelge 1. Sigma Seviyesinin Kalitesizlik Maliyeti {le Iligkisi

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

Isletmelerde alt1 sigma projelerinin basarih bir sekilde uygulanabilmesi i¢in su temel
noktalara dikkat edilmelidir [1]:

Ust ydnetim alti sigma projelerini desteklemelidir.

Liderlik temel zorunluluktur.

Alt1 sigma planlari, is planlarinin iginde yer almalidir.

Tecriibeli alt1 sigma uygulayicilari, ¢alisanlar: yonlendirmelidir.

Proje finansal agidan onaylanmali, yapilan tasarruflar rapor halinde verilmelidir.
Egitimler dogru kisiler tarafindan verilmelidir.

. Tesvik sistemlerinin kurulmasi saglanmalidir.

Alt1 sigma, lirlin ve hizmetlerde % 99,5’ten % 99,9 miikemmellige ulagsmak ister.
Sadece % 99’luk bir kalite, yillik veya milyon iiriin bazinda diisiiniildiigiinde kalitesiz {iriin ve
hizmetlerin varlig1 demektir. Bu durum, miisteri bazinda ise, % 100’liikk bir hataya karsilik gelir
31
Alt1 sigmanin faydalan su sekilde siralanabilir [4], [3]:
Hislerle degil, verilerle karar vermeyi dngoriir.
Girdilere odaklanarak ¢iktilara hiikmetmeyi amaglar.
Sistematiktir, her adim bir sonrakine 151k tutar.
Problemleri istatistiksel olarak ¢6zer.
Siireglerdeki iyilestirmelerin siirekliligini saglamak igin net bir kontrol plani vardir.
Sonuglar finansal olarak ifade edilir.
Herkes i¢in bir performans hedefi saglar.
Miisteriye verilen degeri artirir.
Tyilestirme hzim artirir.
Ogrenme ve bilgi alisverisini artirir.
Stratejik degisimi kolaylastirir.

Yalin yontemler ve alt1 sigma ilkeleri incelendiginde genellikle birbirleriyle uyumlu
olduklart gériilmektedir. Bu yaklagimlardan herhangi birini segerek faaliyetlerinde kullanan
birgok isletme mevcuttur. Fakat bu iki yontemin sadece biri tercih edildiginde bazi sinirlamalarla
kars1 karstya kalmmaktadir. Ornegin; alti sigma ile hatalar azaltilirken siire¢ akiglarinm nasil
etkin kilinacagina iliskin sorular cevapsiz kalmakta; yalin ydntemler uygulandiginda ise
istatistiksel araglarin kullanilmamas: gergek anlamda bir siire¢ yeterliligi saglanmasinin dniine
geemektedir. Halbuki yalin yontemler ve alt1 sigma birbirini ¢ok iyi tamamlayan yaklagimlardir.
Birlikte kullanilmalar1 halinde, deger yaratan yalin siireclerin gelistirilmesi ve bu siireglerin
ciktilarinin tutarliliginin saglanmasi agisindan igletmelere yarar saglamaktadir [1]. Yalin araglar
akistaki problemleri ve deger yaratmayan faaliyetleri tespit ederken, alt1 sigma deger yaratan her
bir adimin yeterliligini artirir ve yalin iiretim/yonetim tekniklerine ikinci bir girdi daha olusturur.
Ozellikle iiretim dis1 siireclerde alti sigmanm, yahn araclarla birlestirilmesi; uygulamann,
araglarin ve egitim igeriginin hizmet sektdrii ve destek siiregler i¢in dogru farklilastirilmast
kritiktir. Aksi takdirde sorunlarla karsilagilmasi kaginilmazdir [4].
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Yalin alt1 sigma, yalin yonetim felsefesi ile alti sigma yonetiminin gii¢lii yonlerini
birlestiren bir yaklagim olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Alti sigma siire¢ iyilestirmede hatalar
azaltmak veya tamamen ortadan kaldirmak i¢in istatistiksel araglar1 kullanir, kalite ve miisteri
memnuniyetine odaklanir. Yalin yoénetimde ise iiriine deger katmayan biitiin israflar1 ( stoklar,
beklemeler vs. ) elimine ederek iiretim siirecine hiz kazandirir. Bu iki yonetim felsefesinin
entegre edilmesiyle ortaya ¢ikan yalin alti sigma, siire¢ performansini artirmada énemli bir etki
olusturmaktadir.

Yalin alti sigma ilk defa 1997°de Hindistan’daki BAE Systems Controls’ de

uygulanmistir. Yalin alti sigma son yillarda, organizasyonlarin siireglerdeki degiskenlikleri ve
hatalar1 azaltma, israflar1 yok etme amaciyla mitkemmelligin bir sembolii ve bir is modeli olmaya
baglamistir. Bu yaklasim sadece global pazarda ayakta kalmak i¢in bir anahtar sunmaz, ayni
zamanda is gelistirmede gerekli kaynaklar1 ve araglari da saglar [5]. Operasyonel miikkemmellik
i¢in; miisteri tatmini, maliyet, kalite, siire¢ ve hizda en iyi gelismeyi aragtirir [6].
Yalin alt1 sigma felsefesi; hatalar1 tespit etmek ve diizeltmekle yetinmez, ayn1 zamanda bir is
siirecinin en bagindan hi¢ hata yapilmayacak sekilde tasarlanmasini saglar. Buna ek olarak,
israflar1 yok edip siireci hizlandiracak ¢oziimler ortaya koyar. Israfin ortadan kaldiriimasiyla
maliyetler de minimize edilmeye ¢aligilir [7].

Dogan ve Demiral (2008), yalin yontemler ve alti sigma araglarinin birlestirildigi
biitiinlesik bir gelisim programinin, birka¢ yalin ilkenin alti sigma egitim programina dahil
edilmesiyle ya da yalin ilkeleri uygulayan kisilere kara kusak egitimi verilmesiyle
gelistirilebilecegi diisiiniilmemesi gerektiginden bahsetmis; biitiinlestirilmis bir gelisim stratejisi
iki yonetim yaklasimi arasindaki benzerliklerin degil farkliliklarin g6z 6niinde bulundurulmasini
ve bunlardan etkin bir sekilde yararlanilmasini icerdigini vurgulamislardir. Bu baglamda [1];

. Yalin projeler, kavranabilir, agik ve genellikle kisa siirede tamamlanabilir niteliktedir.
Buna karsilik alt1 sigma projesi birkag aylik bir zaman siiresini kapsayabilmektedir. Bundan
dolay1 biitiinlestirilmis yaklasimda hizin artirilmast i¢in yayilma agamasinin baglangicinda yalin
iiretim faaliyetleri iizerinde durulmalidir.

. Yalin ilkeler karmasik analizler veya araclar1 kullanmadan, basit Oneriler getirerek
geligim saglamaktadir. Ancak gelismis analizlerde karmagik problemlerin ¢6ziimii igin bu ilkeler
yetersiz kalabilmektedir. Bu nedenle biitiinlestirilmis yaklasimin yol haritas1 olusturulurken,
yayilma asamasinin ilk yili icinde problem ¢6zme tekniklerini igeren alt1 sigma yontemine ihtiyag
duyulacaktir.

. Biitlinlestirilmis yaklagim, bir vizyona ve gelecek ile suan ki durum arasindaki
bosluklarin doldurulmasini saglayacak 6zel projeler dizisine ihtiya¢ duyacaktir. Yalin ilkelerin
“deger akis haritast” bosluklarin doldurulmasinda temel ara¢ olacak ve alt1 sigma yontemiyle de
proje listeleri olusturulacaktir.

. Yalin ilkeler kigisel yapilan kisa zamanl c¢aligmalarla dgretilebilmektedir. Ancak alti
sigma egitimleri, tanimlama, Slgme, analiz, iyilestirme ve kontrol asamalarini igeren alt1 sigma
siireci boyunca devam edecektir. Yani alti sigma projesi i¢in kisa zamanli ¢aligmalar etkin
olmayacaktir.
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Sekil 2. Yalin Yontemlerin ve Alt1 Sigmanin Giiglii Yonleri [1]

Yalin alt1 sigma [1];

Gergeklere ve verilere dayalidir, gerektigi yerde istatistikten destek alir.

Miisteri odakli bir yaklagim oldugundan, miisteri goziiyle siire¢ performansini dlger.
Sistematik bir yaklagim sunmasina ragmen sabit bir plan degildir.

Kapsamli bir arag seti olarak, siirece ya da probleme gore uyarlanmasi gerekir.
Siiregleri yalinlastirmay1 ve degiskenligi azaltmay hederler.

Iyilesmeyi istatistiksel olarak ispatlar.

Finansal getiriye odaklanir.

Biirokrasiyi engelleyip, yaraticiligi destekler.

Iyilestirmeleri kontrol altinda tutmak icin gerekli prosediirleri olusturur.

Yalin alti sigmanin etkili olmasi igin, yoneticilere ve iscilere siire¢ performansini
Olgebilecekleri ve sonuglari izleyebilecekleri araglar verilmelidir. Organizasyonlar kendilerini
basarili Yalin alti sigma programlariyla karsilastirarak performanslarini ve hedeflerini
Olgebilirler. Yalin altt sigma degisimi ifade eder ve bazen uygulama asamasinda her siirecin
yeniden tasarlanmasi gerekebilir. Degisim fikrine ¢alisanlar dogal olarak karsi ¢ikabilirler, bu
nedenle yoneticiler c¢alisanlart yalin alti sigma felsefesini kabul etmeleri i¢in ikna etmelidirler.
Ciinkii Yalin alt1 sigma uygulamalarinin basarisi, ¢alisanlarin kabuliine baghdir. Calisanlar yalin
alt1 sigma hakkinda egitilmeli ve bu egitim temel olarak gortilmelidir [8].

Bu literatiir arastirmasinda; ilk once alt1 sigma, daha sonra yalin alt1 sigma ile ilgili
farkl1 alanlarda ve son 10 yilda yapilmis c¢alismalar incelenmistir. Ele alinan caligmalar,
sektorlere ve yillara gore olusturulan grafikler yardimiyla yorumlanmistir. Bunun amaci, soz
konusu yaklasimlarin son 10 yildaki egilimlerini gostererek iilkemizdeki uygulamalarini tegvik
etmektir.

2. LITERATUR ARASTIRMASI
2.1. Alt1 Sigma ile flgili Caliymalar

Alt1 sigma alaninda yapilan bu literatlir ¢alismasi bir kez daha gostermistir ki, alti sigma
yaklasimi global olarak her gegen giin yeniden kesfedilmektedir. 1980’lerden itibaren iiretim
alaninda yogunlukla kullanilan alti sigma yaklasimi son 10 yilda; ameliyathaneden ikinci el oto
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satigina, egitimden calisanlarin motivasyon kazanmasina varana kadar farkli hizmet sektorlerinde
de kullanilmaya bagladig1 goriilmektedir.

Linderman ve ark. (2003) tarafindan yapilan c¢alismada, alti sigma yaklagimimin
endiistride genis alanlarda kabul gordiigii, fakat yapilan kaliteli alt1 sigma uygulama
caligmalarindan bagka dayanak noktasi olmadigina dikkat ¢ekilmistir. Bu ¢alisma, olay odakli alt1
sigma ¢aligmalarinin yapilabilmesi igin oneriler sunmaktadir. Calismada genel olarak, alt1 sigma
felsefesi ve hedefleri ele alinmis olup gesitli istatistiksel verilerle ¢caligma desteklenmistir [9].

Antony (2004) alti sigmanin, siire¢ degiskenligi ile miicadelede istatistiksel ve
istatistiksel olmayan araclari titiz bir sekilde kullanan giiglii bir is stratejisi oldugunu belirtmistir.
Calismasinda, alti sigmanin artilarim1 ve eksilerini detayli bir sekilde incelemis, gelecegi ve
istatistiksel diistinme ile baglantilarin1 agiklamustir. Alt1 sigmanin igindeki istatistiksel diigtinme
prensiplerinden dolayr uygulamalarin gelecek yillarda giderek artacagini vurgulamistir. Diger
yandan sanayideki uygulamalarin teorik agidan destek gerektirdigini ve dolayisiyla
akademisyenlere bilyiik sorumluluk diistiigiinii savunmustur [10].

Markarian (2004) yapmis oldugu ¢alismada; alt1 sigma felsefesinin tanimini, endiistride
ve diger sektorlerdeki yer alma siirecini 6zetlemis ve alt1 sigma yaklasimindan hem biiyiikk hem
de kiigiik isletmelerde nasil faydalanilabilecegini anlatmistir. Bunun yani sira alti sigma
egitimlerinin kiigiik, orta ve biiyiik isletmelerde verilmesi durumunda ortaya ¢ikan ortalama
maliyetler verilmistir. Calismanin son kisminda, yalin iiretim ele alinmig olup plastik
endiistrisindeki uygulamalar1 konu edilmistir [11].

Sokovic ve ark. (2005) calismalarinda, kompresor govdesi iireten bir firmada siireg
tasarimi igin alt1 sigma c¢aligmasi uygulamislardir. Yazarlar oncelikli araglarin, siire¢ haritasi ve
neden sonu¢ matrisi oldugunu belirtmislerdir. Kompresor gévdesi iiretim siireci bes asamadan
olusmaktadir. Bunlar; siire¢ esnekligi ¢alismasi, siire¢ planlama, siire¢ hazirligi, deneme siireci ve
siire¢ kalitesidir. Bu calismada, hata tiirleri ve etkileri analizi (FMEA) siklikla kullanilmistir.
Tlgili makalede siirece yonelik alt1 sigma uygulanmas anahtar siire¢ girdi degiskenleri ve anahtar
siire¢ ¢ikt1 degiskenleri tizerinden incelenmistir [12].

Linderman ve ark. (2005), alt1 sigma ara¢ ve metotlarinin hedefler dogrultusunda
kullanilmas1  durumunda hedef teorisi ve kalite yOnetimi arasindaki farkliliklar
karsilastirmiglardir. Bu ¢aligmada; simdiye kadar alt1 sigma ile ilgili yapilan ¢aligmalarda kalite
yonetimi uygulamalari ve bunlarla ilgili ¢esitli basar1 faktorlerinin incelendigi, fakat motivasyon
gibi bireysel ¢alismay1 ve dolayisiyla kitlesel hedef iizerinde basarili olmay: tesvik eden bu
kavramin iizerinde yeterince durulmadigi, literatiire de atif yapilarak savunulmaktadir.
Calismanin diger kisimlarinda 6zetle; hedefler, alti sigma ve proje yonetimi gibi kavramlar
arasindaki korelasyon arastirilmig, daha sonra farkli degiskenler dahil edilerek regresyon
caligmasiyla desteklenmistir. Caligma sonu¢ kisminda, teorik uygulamalar ve yOnetimsel
uygulamalar bagligi altinda ele alinmig ve yorumlanmgtir [13].

Kwak ve Anbari (2006); alt1 sigma metodunun engelleri ve eksiklikleri gibi faktorlerin
anlagilmasinin, organizasyonlarin stratejik hamlelerini yo6nlendirmesi konusunda fayda
sagladigin1 ve rehberlik, egitim, kogluk gibi kavramlara ihtiyaci artirdigini savunmuslardir.
Calismada, alt1 sigma siireci istatistiksel ve is olarak iki farkli bakis agisiyla ele alinmustir.
Makalenin ilerleyen kisimlarinda alti sigma yontemi uygulanan isletmelerin sagladigt ve rapor
edilen faydalar1 siralanmis, alti sigmanin basarili bir sekilde uygulanabilmesi i¢in anahtar
faktorler verilmis ve son olarak alt1 sigmanin gelecegi baslig1 altinda yazarlar tarafindan gortisler
belirtilmigtir [14].

Hsu ve Pearn (2008), alt1 sigmanin kullanildig1 normal dagilim siireclerinden farkli
olarak, gamma siirecine sahip bir siirece altt sigma yontemini uygulamiglardir. Caligmada
oncelikle, gamma dagilimi anlatilmis siire¢ yeterliliginin bu dagilima nasil uygulanabilecegi
tartisilmistir. Uygulama kisminda ise biitiinlesik devre imalati yapan bir firmada alti sigma
calismasi yapilmis, incelenen probleme ait daha yiiksek bir yeterlilik yiizdesi yakalandig: alian
sonuglar ile gdzlemlenmistir [15].
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Sahoo ve ark. (2008), radyal dévme islemi degiskenlerinin optimize edilmesi amaciyla
alt1 sigma yaklagimim kullanmislardir. Caligmanin nihai amaci, tiretimden sonra meydana gelen
kalic1 gerilmenin minimize edilmesidir. Taguchi yontemi yardimiyla deney tasarimi yapilmis ve
ilgili/6nemli parametreler belirlenmistir. Calismanin daha net sonuglar vermesi adina tepki yiizey
yontemi (RSM) kullanilmstir [16].

Kumar ve ark. (2008) caligmalarinda, alt1 sigma uygulamalarinin ¢ok sik yapildigini,
fakat dogru yontemler kullanilmadigi takdirde bunun sirketlere maliyet olarak dondiigiini
belirtmislerdir. Bu amagla ¢aligmada, sirketlerin dogru yontem ve araglari belirleyebilmesi i¢in
iki farkli iki agamali optimizasyon modeli sunulmaktadir. Daha sonraki kisimlarda 6nerilen bu
optimizasyon modellerinin kalite yonetimi iizerindeki sonuglarini incelemek i¢in 4 asamali bir
problem ele alinmis ve sonuglar yorumlanmistir [17].

Su ve Chou (2008) tarafindan yapilan ¢alismada, alti sigma uygulanirken dikkat
edilmesi gereken kritik noktalarin ve onceliklerin nasil belirlenecegi arastirilmaktadir. Bunun
icin, iki adiml1 bir algoritma izlenmesi gerektigini savunmuslardir. Birinci adimda; sirketin hedef
ve politikalari, miisteri beklentileri gibi parametrelerin belirlenmesi, ikinci adimda ise ele alinan
alternatif alt1 sigma projelerine ait olasi hatalarin elimine edilmesine olanak saglayan Analitik
Hiyerarsi Prosesi (AHP) ve Hata Tiirleri Etkileri Analizi (FMEA) yontemlerini kullanmislardir
[18].

Chakravorty (2009) tarafindan yapilan ¢aligsmada, bir network teknoloji sirketinde alt1
adimda uygulanan bir alt1 sigma uygulanmas: anlatilmaktadir. Bu adimlar; miisteri ve pazar
ihtiyaclarinin stratejik olarak belirlenmesi, uygulamay1 yapabilecek yiiksek dereceli bir ekip
kurulmasi, gelistirme araglarinin belirlenmesi, siire¢ haritasinin ¢ikarilmasi ve onceliklerin
belirlenmesi, diisiik seviyeli gelistiriciler ic¢in detayli planlarin belirlenmesi, uygulama
dokiimantasyon ve kontrol adimlaridir [19].

Calia ve ark. (2009), 1995 ve 2007 yillar1 arasinda 27 farkli ilkede farkls
organizasyonlar tarafindan yapilan 2096 adet ¢evre kirliligini dnleme projelerini maliyet ve etki
bakimindan incelemis, alt1 sigma calismasi yardimiyla ¢evre kirliliginin 6nlenmesinde % 62
oraninda arti saglanabilecegi ongdriilmiistiir. Uygulama sonrasinda bu gibi projelerin sayis1 6,9
kat artmis ve proje yonetimi i¢in organizasyonlarin yetenekleri de gelismistir. [20].

Yang ve Hsieh (2009), bir isletmede alt1 sigma yontemi uygulamislardir. Kriter olarak
ulusal kalite 6diil kriterleri ve hiyerarsik kriter degerlendirme siireci kullanmiglardir. Stratejik
kriterin belirlenmesi i¢in Delphi bulanik ¢ok kriterli karar verme yontemi kullanilmustir. Alt
kriterler alt1 sigma sampiyonu tarafindan degerlendirilirken, stratejik kriterler yonetim ekibi
tarafindan belirlenir. Onerilen metodoloji, parca imalati yapan bir fabrikada uygulanmstir.
Alman sonuglar, alt1 sigma projesi i¢in anahtar performans kriterinin finansal kazan¢ oldugunu
gostermistir. Uygulamanin yapildig1 sirkette kalitenin de 6nemli dlclide gelistigi gozlenmistir.
[21].

Radhakrishnan ve Balamurugan (2010), kalite kontrol kartlar1 yontemi kullanan bir
firmada, alti sigma metotlarinin uygulanmasindan bahsetmislerdir. Calismanin ¢ikis noktasi
Shewart’in 1931 yilinda ii¢ sigma temelinde ele aldig1 kalite kontrol yaklagimina kargilik 1980°1i
yillarda Motorola sirketi tarafindan onerilen alti sigma yaklagimin benimsenmesi olmustur. Bu
baglamda yazarlar sirket tarafindan uygulanan kalite kontrol sistemine ek olarak alti sigma
yaklagimin1 10 aylik bir ¢aligma sonucunda uygulamis ve sonuglart yorumlamiglardir [22].

Kelly ve ark. (2010), STEMI hastalarinda hizli reperfiizyonu saglamak i¢in alt1 sigma
yontemini kullanmislardir. Ciinkii hizli reperfiizyon 6liim oranini da diisiirmektedir. Uygulamada
STEMI hasta bakiminda 6zel adimlara karar verilmis, zaman hedefleri koyulmus ve her bir
adimin siiresini azaltmak ig¢in siirecler degistirilmistir. Daha sonra ¢iktilar izlenmis ve zamaninda
geri bildirim almmustir. Uygulamadan sonra reperflizyon siiresi 128 dakikadan 90’a diigmiistiir.
2010 yilinin haziran ay1 boyunca tim STEMI hastalar1 i¢in bu siire korunarak %100
stirdiiriilebilirlik saglanmistir [23].
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Zu ve ark. (2010), alti sigma yaklasgimmn Orgiit kiltiiriinii nasil etkiledigini
aragtirmiglardir. 226 adet ABD sirketine uygulanan anketlerden veriler alinarak ve yapisal esitlik
modelleme kullanilarak dort farkl kiiltiir tipi ile 10 TKY/Alt1 Sigma uygulamalar1 arasindaki
iliskiyi incelemislerdir. Alman sonuglar bu iligskinin farkli oldugunu gostermistir. Ayrica
aralarindaki baglantinin etkisini tartigmiglardir. Her bir kiiltiir tipinin avantajin1 anlamanin,
yoneticilere kalite yonetimi ve etkili alti sigma uygulamalart i¢in yardimci olabilecegini
savunmuslardir [24].

Biiyiikozkan ve Oztiirkcan (2010), alti sigma yaklasimmmin etkin kullanim1 yoluyla
sirketlerin stratejik hedeflere ulagmalarima yardimcr oldugunu belirtmislerdir. Yazarlara gore;
proje odakli bir yaklagim olarak alti sigmanim, organizasyona maksimum fayda saglayacak
projelere Oncelik tanimasi esastir ve kritik alti sigma projelerinin Onceliklerine gore
degerlendirilmesi pratikte oldukca zordur. Bu calismada, firmalarin kritik alt1 sigma projelerini
belirlemelerine yardimc: olacak ve o&zellikle lojistik firmalarinin bu projelerin dnceliklerini
belirlemesini saglayacak kombine bir ANP-DEMATEL teknigi onerilmistir. Onerilen yeni
yaklasimda; kriterler arasi iligkiyi olusturmak i¢in DEMATEL, kriterlerin agirliklari ise ANP
yardimiyla bulunur. Yazarlar, lojistik sektoriinde bu yaklasimin etkinligi arastirmislardir [25].

Parast (2011) calismasinda, alt1 sigma uygulamasinin inovasyon ve firma performanst
iizerindeki etkisini arastirmig, farkli senaryolar altinda farkli 6nermeler giindeme getirmistir.
Calismada; ozellikle teknolojik degisim hizinin dinamik oldugu sektorlerde alti sigma
uygulamalarinin beklenilen performansi saglamadigini ve alt1 sigma programlarinin yenilik¢iligin
gelistirilmesinde etkili olabilecegini vurgulamistir. Ayrica alt1 sigma projeleri mevcut miisterilere
odaklandigindan, yeni miisteriler igin yenilige engel teskil edebilecegini savunmustur. Yazar,
siire¢ ve kalite yonetimi i¢in ¢esitli onermeler vermistir [26].

Jin ve ark. (2011), taseron iiretim siireglerinde yiiksek tiriin giivenilirligi saglamak i¢in
alt1 sigma tabanli bir gerceve sunmuslardir. Calismada; pazar ihtiyaglarina hizli cevap vermek
icin tasarlanan ve gelistirilen iirtinlerdeki alt1 sigma uygulamalarini genisletmek amaglanmustir.
Gilivenilirligi artirmanin iki énemli yolunun, miisteri memnuniyeti ve maliyeti diigiirme oldugunu
savunmuslardir. Son olarak, dnerilen kontrol mekanizmasi bir sanayi firmasinda sistem tasarimi
icin kullanilmustir [27].

Brun (2011) tarafindan yapilan galigmada, italyan firmalarmin alti sigma uygulamalart

arastirllmistir. Aragtirmada baslica iki soru sorulmus ve bu sorulara cevap aranmustir. Birincisi,
“Italyan firmalar1 alt: sigmay1, Motorola’da kullamldig1 orijinal haliyle mi kullamyor?”, ikincisi
ise “Italya’da, diger caligmalarda oldugu gibi ayni kritik basar1 faktorlerini kullanarak alt1 sigma
caligmast uygulayan firmalar elestirilere maruz kaltyor mu?” seklindedir. Bu ¢alisma, ayni
zamanda Italyan sirketlerde alt1 sigma uygulamalarmin yetersiz oldugunu gostermistir [28].
Goh (2011) tarafindan yapilan c¢aligmada alti sigmanin endiistri alaninda gegen 25 yili
matematiksel olmayan metotlarla incelenmis ve bir degerlendirme yapilmistir. Incelemede “Alti
sigma nedir?”, “Neden alt1 sigma?”, “Alt1 sigma neden uygulanir?”, “Alt1 sigma nerede
uygulanir?”, “Alt1 sigmay1 kimler uygular?” ve “Alti1 sigma nasil uygulanir?” gibi sorularin her
biri incelenmis, alt1 sigmanin giiniimiizde dahi artan bir ivmeyle kullanilmasinin sebeplerine
deginilmistir [29].

Hsu ve ark. (2011) tarafindan yapilan ¢aligmada, Tayvan iiretim endiistrisinde biiyiik
bir paya sahip olan TFT-LCD panel sektoriindeki alt1 sigma ¢alismast anlatilmaktadir. Firmalar
arasindaki belirleyici unsur olarak gdze carpan ana kart ve ekran iiretim siireglerine alt1 sigma
yontemi uygulanarak daha kaliteli ve israfin az oldugu bir iiretim siireci yakalanmasi
hedeflenmistir [30].

Saghaei ve Didehkhani (2011), projelerin olusturulmasi ve degerlendirilmesi siirecinin
alt1 sigma uygulamalarinda ilk faaliyet oldugunu belirtmiglerdir. Caligmalarinin amaci, alt1 sigma
projelerinin degerlendirilmesi ve se¢imi i¢in kapsamli bir yontem Onermektir. Bu caliymada
literatiir incelenmis ve projelerin degerlendirmesinde géz oniine alinacak kriterler; teknolojik ve
siire¢ kriteri, is kriteri ve sekiz alt kriter igeren finansal kriter olmak iizere {i¢ ana kategori olarak
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belirlenmistir. Projelerin genel programini tiiretmek igin, kriterler arasindaki iligkiyi dikkate alan
uyarlanabilir sinirsel bulanik ¢ikarim sistemi tasarlanmistir. Daha sonra bulanik agirlikli hedef
programlama modeli ile optimal proje elde edilir. Onerilen model Iran’da 6nde gelen bir sirket
iizerinde uygulanmistir [31].

Rohini ve Mallikarjun (2011), saglik kuruluslarinda alt1 sigma uygulamasinin hastane
yoneticilerine sifir hatay1 elde etmeleri i¢in stratejik bir boyut kazandiracagini belirtmiglerdir. Bu
calismada, Hindistan’in Bangalore kentinde bir ameliyathaneye alt1 sigma uygulamasi
yapilmigtir. Calismanin amaci, hastanelerde operasyonel olarak alti sigma caligmasimnin nasil
uygulanabileceginin, etkili karar verme ve problem ¢6zme yeteneklerinin nasil elde edileceginin
gosterilmesidir. Calisma ayn1 zamanda, diger hastanelerdeki ameliyathane siireglerinin
iyilestirilmesi i¢in kullanilabilecek bir sablon olarak goriilebilir.[32].

Cheng ve ark. (2012), bir hizmet endiistrisi olan fitness salonlarini alt1 sigma metoduyla
incelemislerdir. Bunu yaparken alt1 sigma metodolojisine ait; problemi tanimlama, dl¢iim yapma,
analiz, gelistirme ve kontrol adimlari izlenerek mevcut miisteri sikayetlerini minimize etme,
gelecekte olmasi muhtemel sikayetlerin 6niine gegme ve miisteri tatmininin maksimize edilmesi
amaglarimi benimsemislerdir [33].

Shafer ve Moeller (2012) ¢aligmalarindaki amag, kurumsal performans {izerinde alti
sigmanin etkisinin arastirmaktir. Caligmada, toplamda 400 firmaya ait verilere bakilarak; bu
firmalardan kar marjlari, i¢cinde bulunduklar1 sektorler ve calisan sayilar1 gibi parametreler
dikkate alinarak 84 tanesi incelenmistir. Alt1 sigma yontemi kullanilan bu 84 firma {izerinde
yapilan arastirmada; firmalarin satiglar, calisan sayisi, toplam varliklar1 gibi parametreler
lizerinden alti sigma uygulamasinin firmalara kattigi faydalar belirlenmistir. Sonuglar, altt
sigmay1 benimseyen c¢alisanlarin organizasyonel performanst olumlu sekilde etkiledigini
gostermistir. Son olarak, alt1 sigmanin kurumsal performans: olumsuz etkiledigine dair herhangi
bir kanit olmadig: tespit edilmistir [34].

Falcon ve ark. (2012), damitma sektoriinde enerji tiiketiminin alt1 sigma yardimiyla en
aza indirgenmesi ve dolayisiyla maliyetten kazang elde edilmesi konusunu arastirmislardir.
Damitma islemlerinde toplam maliyetin %25’ enerji harcamalarindan olugsmaktadir. Bu amagla
bir damitma isletmesinde uygulanan alti sigma calismasinda 150000 €/yi1l gibi bir kazang
saglanmistir. Uygulamada, DMAIC dongiisiiniin analiz asamasinda 14 kritik girdi tespit edilmis
ve enerji verimliligi gostergelerinin ¢oklu modelleri elde edilmistir. Bu modeller, damitma
tinitelerinin ge¢cmisteki enerji performansini iretirler. Yazarlar ¢alismada kullanilan ydntemin,
reaksiyon bolgesindeki firinlarin tiiketim optimizasyonunun iyilestirilerek gelistirilebilecegini
belirtmiglerdir [35].

Mehrabi (2012), alt1 sigma uygulamalarinin kalite yonetimi algisinda meydana getirdigi
degisim ve gelisime olan katkisini aragtirmistir. Caligma, alti sigma uygulamalarinin hangi
kriterler temel aliarak secildigi ve bu kriterlerin sirketlerin basarisina nasil yansidigi konulari
tizerinde kisa bir literatiir arastirmas: seklindedir. Yazarlar alt1 sigma projelerinin zorluklarini ve
faydalarini incelemis, bu yaklagimin anahtar ve etkili unsurlarini tanitmiglardir. Ayrica basarilt
projelerden Ogrenilen Dbilgiler birlestirilmis ve altt sigmanin Oniimiizdeki gelismeleri
degerlendirilmistir [36].

Yusr ve ark. (2012) yaptiklar1 ¢aligmada, alti sigma ve inovasyon performansi
arasindaki iligkiyi cesitli parametrelerin bagdastirici etkisini de géz Oniine alarak arastirmislardir.
Malezya’da hizmet veren ve alti sigma uygulamasi bulunan 80 firmaya anket yoluyla sorular
sorulmus, bunlardan 64 tanesinden alinan cevaplarla veri seti olusturulmustur. Veri seti yeterince
biiyiik olmadigindan ¢aligmada kismi en kii¢iik kareler yontemi kullanilmigtir. Daha sonra elde
edilen sonuglar ¢esitli hipotez testleriyle sinanarak yorumlanmstir [37].

Apak ve ark. (2012) yaptiklar1 ¢aligmada; hidrojen ekonomisinin alt yapisinin etkili
gelisimini ilerleterek ve alti sigma yaklasiminin enerji verimliligine katkisini anlayarak,
uluslararast stratejik planlama siirecinde kamu ve 0zel sektor yetkililerini birlestirmeyi
amaclamiglardir. Alt1 sigma yaklagimi, enerji verimliligini artirmak ve siirdiiriilebilir enerji
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kaynaklarint kesfetmek icin bir hidrojen enerjisi santraline uygulanmistir. Yazarlar, hidrojen
enerjisi kullanimimi destekleyen hiikiimetleri tegvik etmek amaciyla yaptiklar1 bu uygulamanin
onemli bir girisim oldugunu vurgulamiglardir [38].

Paramasivam ve Muthusamy (2012) c¢alismalarinda, Malezya’nin ekonomik ve
teknolojik olarak global anlamda kalkinabilmesi igin gerekli olan miihendislik egitimli is
giicliniin nitelik bakimindan gelistirilmesini amaglamislardir. Bu dogrultuda miihendislik egitim
miifredat: iizerinde alti sigma uygulamasi yapmuslardir. Yazarlar bu ¢alismanin, popiiler
endiistriyel metodoloji ile lisans miihendislik programini kapsayan akademik ortam arasindaki
iliskiyi kuran bir girisim oldugunu savunmusglardir. Ayrica sanayinin yeniliklere ve yeni kosullara
uyum saglayan miihendislere ihtiyaci oldugunu belirtmislerdir. Calismada, miihendis adaylarinin
bu yetenekleri elde edebilmesi igin egitim miifredatinda gerekli kritik basar1 faktorleri
belirlenmistir [39].

Easton ve Rosenzweig (2012) tarafindan yapilan ¢aligmada; alt1 sigma uygulamalar:
iizerindeki deneyim, bireysel deneyim, organizasyonel deneyim, takim lideri deneyimi ve birlikte
calisma deneyimi gibi farkli parametrelerin alti sigma calismalarma nasil etki ettigi ve
aralarindaki iligkiler arastirilmaktadir. Bu amagla alt1 sigma projelerinde basarili/basarisiz olan
500 firma analiz edilmistir. Analizde alt1 yillik bir zamana yayilan projelerin arsiv verileri
kullanilmigtir. Alman sonuglara gore, ekip liderinin deneyimi ve ekipte ¢alisan diger kisilerin
bireysel deneyimleri ile proje basarisi arasinda giiglii bir iliski oldugu goriilmiistiir [40].

Firuzan ve ark. (2012) tarafindan, otomotiv sektoriinde ikinci el satiglarini artirmaya
yonelik bir alt1 sigma ¢aligmasi yapilmistir. Proje baslangicinda ikinci el satis adedi 27 iken proje
bitisinde bu say1 47 olmustur. Ancak iilkenin sosyo-ekonomik durumu goéz 6niine alindiginda
proje sonundaki satis adedi 37°ye denk gelmektedir. Boylece yaklasik %28’lik bir iyilesme
saglanmistir. Yazarlar bu oraninn istikrart i¢in {ist yonetimin projeyi devam ettirmesine bagl
oldugunu belirtmislerdir. Aksi takdirde projenin zamanla Onemini yitirecegini ve firmanin
basarisiz uygulamalar arasinda yerini alacagini sdylemislerdir [41].

Krogstie ve Martinsen (2013), maliyetli siireclere sahip iirlinlerden yiiksek deger elde
etmek i¢in iyi bir tolerans ve varyasyon yonetiminin gerekli oldugunu belirtmislerdir. Tolerans
Miihendisligi’nin yalin yaklasim ve alti sigma ile her zaman olmasa da baglantisindan
bahsetmislerdir. Bu ¢alismada, Tolerans Mithendisligi’de bu iki yaklagimin olanaklar ve sinirlart
tartistlmistir.  Uygulama, tolerans ve varyasyon yoOnetiminde endiistri igindeki karsilikli
iyilestirmeyi agiklamaktadir. Ayrica, uzun kullanim dmriine sahip iriinlerin iiretimi ig¢in mevcut
¢izim ve tolerans 6zelliklerini yenileme siirecine odaklanmustir. [42].

Garmsiri ve ark. (2013) calismalarinda, alt1 sigma yontemi ile ulasim sektoriiniin cesitli
tiirlerindeki hidrojen kullaniminin segenekleri ve faydalarini incelemislerdir. Kanada’nin Ontario
sehrindeki uygulama; lokomotif, deniz, u¢ak ve otomobil olmak iizere dort tasima cesidinin
karsilastirmasini icermektedir. Caligmada altyapi gereksinimleri, kamu endise ve algisi, maliyet
ve g¢evresel etkiler alt1 sigmanin performans 6lgiimleri olarak kullanilmistir. Sonuglar lokomotif
tagimanin, hidrojen kullaniminda en iyi avantaja sahip oldugunu gostermistir. Emisyonlarin
azaltilmasi i¢in, Kyoto protokoliiniin Ontario hedefi 6nemli dl¢iide yardimer olabilir. [43].

Lin ve ark. (2013) bilgi almanin, bilgi yonetim sisteminin performansinin bir pargasi
oldugunu ve dogrulugunu artirmak icin etkin bir performans degerlendirme mekanizmasinin
gerekliligine vurgu yapmislardir. Fakat giliniimiizde boyle bir degerlendirme ¢ergevesinin
olmadigina ve siirekli gelisen/degisen bilginin laboratuvar tabanli bir degerlendirmenin uygun
olmadigini sdylemislerdir. Bu ¢alismada, bilgi alma siirecini kontrol ederek bu siirecin
performansini artirmak igin alt1 sigma metodolojisini kullanan bir degerlendirme mekanizmasi
onerilmistir. Onerilen bilgi alma gercevesi DMAIC déngiisiinii kullanir ve gerekli teknolojileri
gelistirir [44].

Sekil 3’deki grafikte, alti sigma yaklasimmin son 10 yilda kullanildig1 sektorler
yiizdesel olarak gosterilmistir. Bu grafigin %45°1lik dilimi, alt1 sigma yaklasimu ile ilgili uygulama
disinda yapilan galismalar gostermektedir. Ornegin; alt1 sigma uygulamalar igin éneriler, bu
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yontemin diger siire¢ gelistirme yontemleri ile olan karsilastirmalart vs. gibi konulart iceren
calismalar bu dilimi olusturmaktadir. Grafikten goriildiigii gibi, %29’luk pay imalat sektoriindeki
calismalar1 kapsamaktadir. %17 olarak goéziiken dilim teknoloji, ¢evre kirliligi, inovasyon gibi
bir¢ok alanda yapilan galismalarin timiinii icermektedir. Saglik sektorii kendi bagina %9, egitim
sektorii ise %6°lik bir dilime sahiptir. Buradan, alt1 sigma yaklasiminin imalat sektoriiniin disinda
farkl sektorlerde de uygulamalarina rastlandigr anlagiimaktadir.

M Genel
M imalat
M Saghk
M Egitim
M Digerleri

_—
Sekil 3. Alt1 Sigma Yaklasiminin Sektérlere Gore Kullanim Yiizdeleri

2.2. Yahn Alt1 Sigma ile ilgili Cahsmalar

1990’1arn sonlarinda uygulanmaya baslayan yalin alt1 sigmanin ¢ok kisa bir gegmisi oldugundan,
literatiirde pek fazla caligmaya rastlanmamistir. Buna ragmen bu yaklasimin uygulanmasinda
ozellikle hizmet sektoriinde giderek artan bir ilgi oldugu ve Oneminin anlasildigi dikkat
cekmektedir. Incelenen calismalarda yalm alt1 sigmanin askeri, saglik, finans, imalat gibi cesitli
alanlarda uygulandig1 goriilmektedir.

Dawies (2003) calismasinda, yalin alti sigmanin son yillarda hizmet sektoriinde
ozellikle finansal hizmetlerde izl bir artis gosterdigini vurgulanustir. Ingiltere ve Avrupa’da
cogu sirketin bu metodolojiyi kullandigini, Amerika’da ise finansal girketlerin yalin alt1 sigma
pazarinda en fazla biiyiiyen sektdrlerden biri oldugunu belirtmistir. Ayrica alti sigma
uygulamalari i¢in su bagliklar altinda tavsiyelerde bulunmustur: Miisterinin sesini dinleyin, “Ne”
ile degil “Nasil” ile baslaym, tiim projeler strateji ve is onceliklerine uyumlu olsun, alt1 sigma
araglarinin bir strateji oldugunu unutmayin, sirket kiiltiirii ile uyumlu bir sekilde inisiyatifinizi
kullanin, egitim miifredatina yalin deger analizi uygulayin, sadece neyin uygun oldugunu degil
neye ihtiyaciniz oldugunu da olgiin, ortalamalara bakmayin (¢linkii miisteri ortalamaya degil
degisiklige bakar), degisimin siirdiiriilebilirligi ¢6ziimiin kalitesi kadar kabuliin bir faktoriidiir
[45].

Furterer (2004) aragtirmasinda, yerel yonetimlerde yalin alt1 sigmanin uygulanmasi igin
bir yol haritasi sunmustur. Bu yol haritasinin bilesenleri misteri odaklilik, kiiltiir ve degisim
yonetimi, insan kaynaklar1 yonetimi, deger Onerisi, 6l¢iim, kalite ve yalin araclar, altyap1 ve
metodolojidir. Yalin alt1 sigmanin Onemli prensipleri olarak siirekli iyilestirme ve egitim,
istatistiksel diisiinme ve Ol¢iim {iizerinde durulmustur. Ele alinacak bir problemin DMAIC
dongiisii kullanilarak ¢6ziim agamalari agiklanmistir. Calismada, Ohio eyaletinde 7000 niifusu
olan bir belediyenin finans boliimiindeki finans siire¢ ¢evrim zamani, yalin alti sigma ¢dziim
adimlar1 kullanilarak azaltilmigstir [46].

Fornari ve Maszle (2004) calismalarinda, Xerox sirketlerindeki yalin alti sigma
uygulamalarindan bahsetmislerdir. Sirket 90’larin sonunda, imalat ve tedarik zincirlerine bu
yaklagimi entegre etmistir. 2002 yilinin ortalarinda ise tiim sirket genelinde yalin alti sigma
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yaklagiminin uygulanmasina karar verilmis ve ¢alismalar artan bir ivme kazanmistir. Bu siirecte
birgok ¢alisana egitimler verilmis, onemli finansal yararlar saglanmistir. Xerox’ta yalin alt1 sigma
caligmalart; proje ve sonuglar, kiiltiirel degisim, liderlik gelisimi olmak {izere ii¢ boyuta sahiptir.
Sirkette gelisimin siirekliligi ve basarisi igin lider ¢alisanlarin ise tam entegrasyonunu saglama
yetenegine, proje se¢imi ile baglantil is stratejileri ve miisteri degerine, lider davranis ve kiiltiir
degisim kabiliyetine, saglam bir proje izleme sistemi kullanarak sonuglari izleme yetenegine
oldukg¢a 6nem vermektedir [47].

O’Rourke (2005); yalin alti sigma ile ilgili 6nemli literatiir olmasina ragmen, bu
yaklagimi pratik olarak uygulayan sirketleri inceleyen ¢ok az galisma oldugunu iddia etmektedir.
Yazar ¢aligmasina “Yalin alt1 sigmanin, baz1 6zel sektdr uygulamalarinda basarili ya da basarisiz
olmasinin nedenleri nelerdir?” sorusu ile baglamistir. Bu soru ile uygulama basarisina 6nemli
katkida bulunacak birkag faktor belirlemigtir. Bunlar; siirekli iyilestirme stratejisi ile is stratejisini
birlestirme, liderlik ve katilim, yetkin ve deneyimli danigmanlardan yararlanilmasi, performans
Olglim sistemi kullanilmasi, tanimlanmigs ve standardize edilmis personel segim Kriteridir.
Calisma kapsaminda ayrica Hava Kuvvetleri’ne bariyerlerin konuslandirilmasimi ve zorluklarin
sebep oldugu negatif etkilerin azaltilmasini saglayacak siirekli bir iyilestirme yapist igin yardim
etmek amaglanmustir [48].

Sout (2005) siire¢ degiskenligini elimine etmeye calisan Process Exellence (PEx)
yaklagimi igerisindeki yalin alt1 sigma araglar1 ve prensiplerinin uygulanmasiyla, ilerlemenin
nasil basarildigini agiklamistir. PEx; sonuglara, projeye ve miisteri degerine odaklanan bir
metodolojidir. Yalin alt1 sigma ve tasarim miikemmelliginin arag ve prensiplerini icerir. PEx bu
arag ve prensiplerle uygulandiginda c¢evrim siiresinde %75-85, stoklarda %50-90, fiziksel
yerlesim gereksiniminde %30-50, tasima mesafesinde %75-80 oraninda bir azalma, verimlilikte
ise %50-70’lik bir artis saglamaktadir [49].

Labedz ve Harvey (2006), Letterkenny Ordu Deposu’nda yalin ilkelerin uygulamalarini
incelemislerdir. Deponun PATRIOT fiize sisteminin sermayelendirme programina uygulanan bu
ilkeler sayesinde, hem miisteriler hem de ¢alisanlar1 motive eden yenilik¢i ve etkili tesvik
sistemlerinin hayata gegirilmesiyle Onemli iyilestirmeler saglandigimi vurgulamslardir.
Uygulamada ilk 6nce depo komutan: yalin tasarruflardan elde edilen kar1 gostermesi igin bir
mekanizma kurmustur. Uygun biitge prosediirleri izlenerek, mevcut mali yil igerisinde miisteriler
icin karin %60°1 gergeklestirilmistir. Depo calisanlarina, yalin tasarruflarin bir milyon dolar artist
i¢in kisi basina 200 dolar 6diil verilmistir [50].

Heuvel ve ark. (2006), hastanelerin biiyilk sorunlarla kargi karsiya olduklarini,
hastalarin kaliteli hizmet talebine kars1 sigorta sirketlerinin en diisiik fiyat1 vermek istemesi gibi
celisen hedeflerin varligindan bahsetmislerdir. Celisen bu hedefler ve zorluklarla miicadelede
yalin altt sigmanin milkemmel bir ara¢ oldugunu belirtmislerdir. Caligma kapsaminda
Hollanda’da bulunan Canisius Wilhelmina Hastanesi’nde 2005 yilinda baslayan yalin alt1 sigma
uygulamasindan s6z edilmistir. Hastane, 650 yatak kapasitesi ve 145 milyon Euro biitceye
sahiptir. Uygulama i¢in 20 yesil kusaktan olusan iki takim olusturulmus ve 2006 yilinda
egitimlerine baglanmistir. Calisanlarin departmanlarindaki sorunlari ¢6zecek egitimler konusunda
cok istekli olduklari goriilmiistiir. Belli bir siire sonra yalin altt sigma calismalarinin
degerlendirilmesi icin bir anket yapilmistir ve anket sonuglart ¢alisanlarin yapilan uygulamalari
takdirle karsiladiklarini gostermistir [51].

Apte ve Kang (2006) calismalarinda, genel olarak yalin alti sigma yaklasimindan
bahsettikten sonra askeri uygulamalarda dikkat edilmesi gereken konular iizerinde tartismislardir.
Yazarlar yalin alt1 sigma basarisinin, ¢alisanlarin yetkilendirilmesi ve katilimci bir yonetime bagl
oldugunu soylemislerdir. Askeriye siki bir hiyerarsiye ile yonetilen ve organize olan bir kurum
oldugu i¢in yalin altt sigmanin uygulanmasinin da olduk¢a zor oldugunu vurgulamslardir.
Ornegin; subaylarm sik sik rotasyonu nedeniyle baz1 gorevler aksayabilir, devlete bagl bir kurum
olmast tesvik sistemleri kullanmay1 engelleyebilir. Bu gibi durumlar, calisanin baslangigtaki
coskusunu devam etmesini zorlagtirmaktadir [52].
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Koning ve ark. (2006), saglik sistemlerinin rekabet giiglerini korumalart igin etkin bir
maliyet ve sistematik bir yenilige ihtiyaglart oldugunu sdylemislerdir. Saglik sistemlerindeki
maliyet artigin1 kontrol etmek, kalitenin iyilestirilmesini saglamak i¢in yalin alt1 sigmanin nasil
kullanildigini  &rneklerle sunmuslardir. Orneklerden biri olarak Hollanda’daki Kizil Hag
Hastanesi ele alinmistir. Hastane, 384 yatakli ve orta dlgekli bir hastanedir. 2002 yilinda baglayan
yalin alt1 sigma uygulamalar ile bir dizi proje tanimlanmistir. Hastane yonetimi projeler igin
koordinasyon, destek ve izlemenin onemini vurgulamislardir. Sonug olarak, yalin alt1 sigma
yaklagimi s6z konusu hastaneye onemli faydalar saglamistir [S3].

Khalil ve ark. (2006), yalin alt1 sigma girisimlerindeki bazi anahtar kavramlar tizerinde
durmuslardir. Isletmelerin yiiksek kalite ve hizi koruyarak diisiik iiretim maliyetleri elde etmede
yalin alt1 sigmayr nasil kullandiklarin1 aciklamaya calismislardir. Kaizen, Jidoka, Gorsel
Yonetim, Deger Akisi Haritalama gibi yalin alt1 sigma terminolojilerini tanimlamislardir. Bu
kavramlarin tartismasina dayanarak yalin yaklagim ile alti sigma metodolojisinin birbirini ¢ok
giizel tamamladigini ve 6zellikle imalat sektoriinde kullanildiginda verimliligin, kalite ve iglem
hizinin kesinlikle arttigini savunmuslardir [54].

Andersson ve ark. (2006); toplam kalite yonetimi, alt1 sigma ve yalin alti sigma
arasindaki benzerlik ve farkliliklart agiklamiglardir. Bu kapsamda soz konusu yaklagimlart
kullanan kuruluslarla yiiz yiize goriismeler yapmislardir. Goriismeler sonucunda; bu yontemlerin
kokeni, araglar ve etkileri bakimindan birgok benzerlikleri olmasma ragmen uygulama alanlarina
gore farklilar oldugunu gostermistir. S6z konusu kalite kavramlari karsilastirildiginda toplam
kalite yonetimi ve alti sigma birgok benzerlik gosterirken yalin yaklasim bu ikisinden biraz
farklidir. Fakat bu arastirmada &rnek verilen ¢aligmalarin yazarlari, organizasyonlarmn bu {i¢
metodolojiyi kombine edebilmeleri halinde elde edecekleri kazanimlari artirabileceklerini
sOylemislerdir [55].

Stephens (2007), alt1 sigma ve yalin alti1 sigmanin askeri uygulamalarina deginmistir.
Ordunun maliyetlerini diisirmek, hatalar1 azaltmak, islemleri hizlandirmak ve verimliligi
artirmak i¢in yalm alt1 sigma felsefesini kullandigin1 belirtmistir. Calisma kapsaminda ele alinan
orneklerden biri Anniston Ordu Karargahi’dir. Karargah yalin alti1 sigmay1 ilk olarak 1500 M1
tankinin motor montajma uygulamistir. Uygulama sonunda bir motor i¢in montaj siiresi 2.2
adam-saate diistiriilmiistiir. Ayrica montaj hatti i¢in gerekli arag sayist azaltilarak 195.000 $’lik
bir kar elde edilmistir. Anniston Karargahi bu uygulamalara ek olarak makineli tiifek montaj hatti
icin de benzer ¢alismalar yapmustir. Bu hattin monta;j siiresi ise 2.5 saatten 1 saate, gerekli is¢i
sayist 18’den 15’e diistirilmiistiir [8].

Ramamoorthy (2007) yalin bakis acisini ve alti sigmay: entegre eden yeni bir
metodoloji Onermistir. Bu metodolojide miimkiin iyilestirme olanaklari ve hesaba katilmayan
imkanlar bir deger akis semasi ile belirlenir. Bu olanaklar iizerinde ¢alismak igin DMAIC
dongiisii ve ele alinan problemin dogasina bagh olarak uygun araglar kullanilir. Ornegin; kontrol
semalar1, 5-S, Kaizen gibi. Onerilen metodoloji bir ugak endiistrisinde test edilmistir. Uygulama
caligmasi, bir bussiness jetinin {ist ana girig kapisinin montajinda yapilmustir. Sonuglar hazirlik
zamaninin 26 giinden 10 giine diistiigiinii ve 6000 dolara yakin tasarruf saglandigini gostermistir
[56].

Workman-German ve Hagg (2007) ¢aligmalarinda, bir hastanenin radyoloji
departmaninda ortaya ¢ikan zamansiz ve eksik raporlamadan kaynaklanan sevk sorununu ortadan
kaldirmak ic¢in yaln alt1 sigma uygulamasi yapmislardir. Uygulamayla departmandaki
prosediirlerin kullanilabilirligini ve raporlama zamanini iyilestirmek, doktor/hasta memnuniyetini
ve bu alandaki geliri artirmak hedeflenmistir. Yazarlar uygulama sonrasinda, hizmet tabanli yalin
alt1 sigma uygulamalari ile iiretim tabanl olanlar karsilagtirdiklarinda, ikisi arasinda farkli bakis
acilart ve zorluklar oldugunu gérmiislerdir. Hizmet alanindaki insan faktoriiniin, bu projelerin en
zor yonii oldugunu belirtmislerdir [S7].

Lehigh (2007) calismasinda yalin altt sigma araglarii kullanarak bir yazilim
programinin karmagikligimi ve kalite sorunlarimi gidermeye caligmistir. Fakat bu ¢alismada, alti
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sigma anlayisia sahip sirketlerde bile heniiz olmayan deterministik modeller kullanilmustir.
Amag; zayif kaliteden kaynaklanan maliyet ve riskin elimine edilmesidir. Uygulamanin
sonuclarina gore verimlilikte %25’lik bir iyilesme, yeniden islemede %57’lik ve kalitesiz
iirlinlerin sebep oldugu maliyette 250 bin dolarlik bir azalma saglanmistir [58].

Dogan ve Demiral (2008) caligmalarinda oncelikle alti sigmanin ortaya ¢ikisi,
ozellikleri, uygulama siireci gibi genel bilgilere yer verdikten sonra yalin alt1 sigma yaklagimi ve
bu yaklagimin uygulanmasinda izlenmesi gereken adimlardan bahsetmislerdir. Yalin altt
sigmanin en Onemli anahtarlari olarak; misteri memnuniyeti, ekip c¢alismasi, siireglerin
iyilestirilmesi ve verilere dayanan kararlart gostermislerdir. Bu yonetim felsefesi kullanilarak
siire¢ iyilestirmenin; Oncelikle yalin ilkeler yardimiyla hizin artirilmasmi, daha karmasik
problemler ¢ikmasi durumunda ise alti sigmanin devreye girmesini igerdigini belirtmiglerdir.
Sonug olarak, yalin alt1 sigmanin isletmelere hiz ve kaliteyi bir arada sunarak basari sagladigini
vurgulamislardir [1].

Jackson ve Woeste (2008) calismalarinda, Trinity Klinigi’nin yalin alti sigma
uygulamalarindan bahsetmislerdir. Klinik yonetimi kan alma bdlimiindeki hasta bekleme
stirelerini azaltmak i¢in bu yaklasimi kullanmiglardir. Caligmada ilk olarak proje tanimlanmis ve
stirecin ana hatt1 ¢izilmistir. Daha sonra hastalarin bekleme nedenleri belirlenerek, beyin firtinasi
yardimiyla bir pilot caligma siireci baglatilmigtir. Son olarak, yapilan degisikliklerin kalict
olmasint saglamak igin grafikler ve yazili prosediirler ile siire¢ kontrol edilecektir. Bu
uygulamalar, DMAIC dongiisiinden faydalanilarak yapilmistir [59].

Nuce ve ark. (2008) yaptiklari ¢alismada, {i¢c adet askeri tibbi aritma tesisinin eczane
islemleri siirecinde yalin alti sigma metodolojisini kullanarak siire¢ iyilestirme ve maliyet
tasarrufu saglamislardir. Her bir tesisin prosesleri haritalandiktan sonra potansiyel tasarruf ve
verimlilik artiglarini tahmin etmek icin ayrik-olay simiilasyonu kullanilmistir. Bu calismayla
yalin alt1 sigmanin askeri eczane islemlerinde uygulanabilirligi kanitlanmistir [60].

Koning ve Does (2008); finansal hizmet kurumlarinin kiiresellesme nedeniyle sadece
yurt i¢i degil ayn1 zamanda uluslararasi sirketlerle de rekabet icinde olduklarini, operasyonel
verimlilik ve etkililigin iyilestirmesinin zorunlu hale geldigini vurgulamislardir. Bu tiir bir
iyilestirme; kalitenin iyilestirilmesini, yeniden islemenin eliminasyonunu, ¢evrim zamaninin ve
israfin azaltilmasini igermektedir. Alt1 sigmanin ve yalin alti sigmanin finansal hizmetlerdeki
kullanimini agiklamadan 6nce, bu metotlarin sanayi ve finans sektdriindeki uygulama farkliliklar
tartigilmistir.  Daha sonra yazarlar, Hollanda’daki ¢ok uluslu sigorta sirketlerinde yaptiklart 4
adet calismayla, yalin alti sigmanin finansal hizmetlerde 6nemli iyilestirmeler saglanacagini
gostermislerdir. Ayrica yalin alt1 sigmanin sistematik yenilikler getiren bir ¢erceve sundugunu
belirtmiglerdir [61].

Néashund (2008) caligmasinda, JIT (just-in-time) ve toplam kalite yonetimi gibi daha
Onceki siire¢ iyilestirme yontemlerini alti sigma ve yalin alti sigma ile karsilagtirmistir. Bu
yaklagimlarin kritik basart faktorlerini agiklamigtir. Bunlardan en 6nemli faktorler olarak; tist
yonetimin destegi ve iletisim, Orgiitsel basar1 igin sistematik bir yaklagimin izlenmesi
gerekliligini géstermistir. S6z konusu yaklagimlar karsilastirildiginda yalin yonetim ve alti
sigmanin, temel olarak ayni ilkeleri paylastigini vurgulamistir [62].

Guarraia ve ark. (2008) ¢aligmalarinda, yalin alti sigmanin artan popiilaritesine karst
hizmet sektoriinde bazi dezavantajlart oldugunu belirtmislerdir. Yapilan derin arastirmalar
sonrasinda bunun temel nedeninin, yalin alt1 sigmanin gereksiz islemlerde uygulanmasi oldugunu
gormiislerdir. Yazarlar, yalin alt1 sigmanin kazang elde edilmesini saglayacak kritik adimlarin
tespitinde hangi adimlarin izlenmesi gerektigini agiklamiglardir [63].

Chen ve Lyu (2009)’ya gore, yalin alt1 sigma teknolojisi siire¢ degiskenligini azaltmada
istatistiksel araglarin kullanimryla kalitenin artirilmasinda uygulanabilecek en iyi iyilestirme
metodolojisidir. Yaptiklar1 ¢alismada, dokunmatik panel iireten bir isletmede DMAIC adimlari
kullanilarak panel kalite bozukluklarini yeniden ¢dzmiis ve gizli faktorleri elimine etmislerdir.
Projede marka getiri oranin1 gelistirmeye odaklanmiglardir. Bu oranin kalite ozellikleri; ¢ikis
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voltajimin dogrusalligi, panel gériiniimii ve yalitim tutkalidir. Olgiimler de dogrusallik, gériiniim
ve yalitima iligkin yapilmstir [64].

Gerger ve Firuzan (2010), yalin alt1 sigma projelerinin basarisizliga ugrama nedenlerini
aciklamislardir. Bunlar; iist yonetimin destek eksikligi ve liderlik, yalin alt1 sigma takimlarinin
yetkinlik eksikligi, proje se¢imindeki yanligliklar, egitim eksikligi, kiiltiirel degisim, strateji
eksikligi ve miisterinin sesidir. Bu gibi projelerinin uygulanmasi i¢in ciddi miktarda kaynak
gerektiginden basarisizlik durumunda zaman, para ve motivasyon kaybina neden oldugunu;
bundan dolay: firmalarin yalin alti sigmay1 bir trend olarak degil, siireglerini iyilestirmek ve
miisterilerin beklentilerini karsilamak i¢in uygulamalart gerektigini belirtmislerdir [65].

Gerger ve Demir (2010), bir otomotiv firmasinin servis miisteri memnuniyetini
artirmak i¢in yalin alt1 sigmadan yararlanmiglardir. Bunun i¢in miisterinin servise gelmesinden
cikisina kadar ki tiim siirecler detayli bir sekilde inceleyerek zayifliklart ve aksakliklar: tespit
etmislerdir. Yali alt1 sigma projesiyle yapilan iyilestirmeler ile miisteri memnuniyetinde ciddi
bir artis oldugunu gézlemlemislerdir. Alinan sonuglara gore, proje dncesi binek araglarda miisteri
memnuniyet puan ortalamasi %62,54 seviyesindeyken proje siirecinde miisteri memnuniyet
ortalamast %66,37 seviyelerine c¢ikmustir. Ticari araglarda ise migsteri memnuniyet puan
ortalamasi, proje 6ncesi % 33,96 seviyesindeyken proje sonrasinda bu oran % 54,55 seviyelerine
yiikselmistir [66].

Deckard ve ark. (2010) ¢aligmalarinda, biiytik 6l¢iide kronik hastaliklar1 olan ve diisiik
gelirli-sigortasiz hastalara hizmet veren bir bakim klinigini ele almislardir. Bu klinikte 6zellikle
uzman hekimlere erisimde biiyiik zorluklarla karsilasildig: tespit edilmistir. Yalin alti sigma
araclar1 iiroloji ve jinekoloji bolimlerinde basariyla uygulanmistir. Randevu giinii belirlenerek
hasta beklemeleri azaltilmig; tiroloji béliimiinde toplam iglem siiresi %38, jinekolojide ise %74
azaltilmistir [67].

Chand (2011) caligmasinda, bir saglik sistemindeki stajyer doktorlarin yiiksek kalitede
bakim sunmalart igin, deger katmayan zamanlarin azaltilmasi siirecinde yalin alti sigma
metodolojisini kullanmistir. Gozlem asamasinda hasta yakinlarmin ve hemsirelerin tutumlarini
Olgmek i¢in anket yapilmistir. Yapilan istatistik test sonuglari, hasta basina deger katmayan
zamanda %64 oraninda azalma oldugunu gostermistir. Calismada, bu gibi yaklasimlarin kaliteli
saglik hizmetleri sunmak i¢in olduk¢a faydali olacagi savunulmustur [68].

Oztiirk ve ark. (2011); toplam kalite yonetimi, yalin imalat, alt1 sigma, yalin alt1 sigma
gibi yontemleri metodoloji agisindan Kkarsilastirmislar, benzerlik ve farkliliklarini ortaya
koymuslardir. Sirketler, bu yontemlerin yani sira inovasyon stratejilerini uyguladiklarinda
miisteri memnuniyeti, yiiksek kalite ve verimlilik gibi bir¢ok yonden fayda saglanacagini
sOylemislerdir. Yalin alt1 sigma yonteminin miisterilerin beklentilerini karsilamak i¢in siirecin
hiz1 ve degiskenligini azaltmaya odaklandigini, bu yontemde sadece istatistiksel degil analitik
araglarin da kullaniminin 6nem arz ettigini belirtmislerdir [69].

Ozveri ve Cakir (2012), hem iiretim hem de hizmet sektdriinde kalitenin dnemini
vurgulamis, sirketlerin yiiksek kalite i¢in siireg iyilestirme yontemlerini uygulamalari konusunda
oneride bulunmuslardir. Maliyetleri ve israflari azaltarak verimliligi artiran miisteri odakli yalin
alt1 sigmay1, bu yontemlerden biri olarak ornek gostermislerdir. Calismalarinda, bir jant iiretim
firmasinda yalin alt1 sigma uygulamasi yapmislardir. Bunun igin jant iiretiminde en ¢ok kaybin
oldugu kasnak ftiretim siirecini ele almislardir. Yalin alti sigma ve DMAIC yol haritasini
kullanarak kasnak iiretim asamasinda sigma seviyesi 3.4’ten 3.9’a yiikseltilmis, hatal1 {irlin say1s1
29.774’ten 8.532’ye diisiirilmiistiir [7].

Mandahawi ve ark. (2012), kagit iiretimi yapan bir fabrikadaki kesme ve baski
makinalarinin performanslarini degerlendirmede bir yalin alt1 sigma metodolojisi 6nermisler ve
kullanmiglardir. Caligma miisteri ve yOnetimin ihtiyaglarina bagli olarak; tiim israf tiirlerini
tanimlamay1, analiz ve minimize etmeyi kapsamaktadir. Uygulama sonrasinda iiretim oraninda
kesme makinalari i¢in %10, baski makinalart igin %5°1lik bir artis saglanmistir. Ayrica ekipman
etkinliklerinde kesme makinalari i¢in %48,45°lik, baski makinalari i¢in ise %21,6’lik artis oldugu
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gozlenmistir. Bu sonuglarin devamliligini saglamak i¢in yeni bir ¢caligma prosediirii hazirlanmistir
[70].

Habidin ve ark. (2012) son yillarda otomotiv sirketlerinin zamaninda teslimat ve
israflarin ortadan kaldirilmasi, diisiik maliyet ve yiliksek iiretim hizi igin ¢esitli yontemler
kullandigini; bu baglamda yalin alti sigmanin onemli bir katalizér olarak kabul edildigini
vurgulamiglardir. Yazarlar ¢aligmalarinda, Malezya’da otomotiv sektoriindeki yalin alt1 sigma
uygulamalart ile kurumsal performans arasindaki iliskiyi incelemislerdir. Bunun igin, yapisal
esitlik modeli kullanilarak kavramsal bir model Onermisler, bu modele dayali hipotezler
gelistirmislerdir [6].

Trnka (2012) arastirmasinda, veri madenciligi algoritmalar1 ile DMAIC dongiisiiniin
her bir adimim iyilestirmeyi amaclamistir. Buna gore; tanimlama asamasinda hedef miisteriler
belirlenir, 6l¢iim asamasinda veriler hazirlanir ve hedefler modellenir, analiz asamasinda durum
izleme, iyilestirme asamasinda pazar analizi ve son olarak kontrol asamasinda kusur tahmini
yapilir [71].

Pamfilie ve ark. (2012) ¢alismalarinda; yalin alt1 sigma yonteminin kullanimryla siirekli
iyilestirmeye odaklanan iyi egitilmis liderlerin, yiiksek bireysel ve orgiitsel performans elde
edilmesinde 6nemli rol oynadiklarini gostermek istemislerdir. Bunun i¢in 28 farkli kurulusla bir
anket caligmasi yapmuslardir. Alinan sonuglara gore, yalin alti sigmanin basarisinin 6nemli
Olgiide liderlerin ¢alisanlar1 desteklemesine bagli oldugu goriilmektedir. Bu ¢alismanin
orijinalligi, yalin alt1 sigma vizyonu ile liderlik arasindaki bagin aciklanmasi olarak
gosterilmistir. [5].

Niemeijer ve ark. (2012), multidisipliner bir klinikte kal¢a kirig1 olan yashlarin yatis
zamanindaki uzunluklarin degiskenliklerini belirlemek ve bakim verimliligini artirmak i¢in yalin
alt1 sigma tekniklerinden yararlanmiglardir. Uygulama sonucu hastalarin yatig zamanlar1 4.2 giin
ile %31, ortalama cerrahi miidahale 57 dakika ile %36 azalmistir. Ayrica kadin hastalarin yatis
stiresinin erkeklere gore daha fazla oldugu tespit edilmistir. Yatig siiresini azaltan en Snemli
etkenlerden biri de basarili cerrahi miidahalelerdir. Boyle bir miidahale yatis siiresini %27
azaltabilir [72].

Andz ve ark. (2013) yaptiklart c¢alismada, bir firmanin hazir beton siireglerini
iyilestirmek i¢in yalin alt1 sigma araglarini kullanmiglardir. Bu siireglerin iginde yer alan
kimyasal katki kullanimi, hammadde kabulii, sevkiyat, numune alimi, personel yetkinligi,
hammaddelerin kalite degiskenlikleri, hammadde tip ve oranlari iizerinde iyilestirmeler yapmis
ve siire¢ yeterliliklerini Minitab programiyla analiz etmislerdir. Caligmada belirlenen projenin
amaci, segilen tesislerde C25 ve C30 smifi hammadde optimizasyonunu baz alarak
degiskenliklerin en aza indirilmesiyle standart sapmalarin diisiiriiliip optimum ¢imento dozajinin
elde edilmesidir [73].

Cournoyer ve ark. (2013), niikleer arastirma tesislerinde ¢ogu kimyasal ve metalurjik
islemlerin tehlikeli malzemeler i¢erdigini ve miihendislik kontrolleri fizibil yapilmadiginda hava
filtre maskesi gibi kisisel koruyucu ekipmanlarin kullanimini 6nledigini vurgulamislardir. Bu
caligmada, hava filtre maskesi kullanim siirecinde yalin alti sigmanin etkili bir sekilde
uygulandig1 gosterilmistir [74].

Sekil 4’deki grafikte, yalin alt1 sigma yaklasiminin son 10 yilda kullanildig1 sektorler
yiizdesel olarak gosterilmistir. Burada da %28’lik dilimi, yalin alt1 sigma ile ilgili uygulama dis1
caligmalar olusturmaktadir. Grafige gore, alti sigmanin aksine yalin alti sigma yaklagiminin
hizmet sektoriinde daha ¢ok kullanildig1 goriilmektedir. Son 10 yilda yapilan ¢alismalarin %19°u
saglik, %16’s1 askeri, %13’l imalat, %6’s1 finans, %6’s1 otomotiv sektorlerinde yapilmistir.
Grafigin %13’liik dilimini ise ugak sanayi, yazilim, yerel yonetim gibi sektorler kapsamaktadir.
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Sekil 4. Yalin Alt1 Sigma Yaklasiminin Sektorlere Gore Kullamim Yiizdeleri

Sekil 5 ise her iki yaklagim ile ilgili ¢aligmalarin, son 10 yilda yillara gore egilimini
gostermektedir. Bu grafige gore, alt1 sigma ¢aligmalarinin genel olarak artis egiliminde oldugu
goriilmektedir. Diger taraftan, yalin alti sigma caligmalarinin dogrusal bir artisi olmamasina
ragmen bazi yillarda siklikla kullanildigi sdylenebilir.
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Sekil 5. Alt1 Sigma ve Yalin Alt1 Sigma Caligmalarinin Yillara Gére Egilimi
3. SONUC

Isletmelerin siire¢ iyilestirmede kullandiklart yontemlerden biri olan alti sigma, miisteri
memnuniyetine odaklanan ve bunun igin istatistiksel verilerden ve tekniklerden yararlanan bir
yaklagim olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Piyasadaki rekabetin giderek artmasi, miisteriyi elde
tutmay1 ve yeni miisteriler kazanmay1 zorunlu hale getirmektedir. Miisteriler istedikleri {iriin veya
hizmetin, istedikleri zaman ve kalitede ellerinde olmasini isterler. Uriin veya hizmet kalitesinin
artirilmasi, maliyetlerin azaltilmasina ve siireglerdeki degiskenliklerin minimum yapilmasina
baglidir. Tiim bunlar1 saglamak i¢in alt1 sigma etkin bir arag olarak kullanilabilir ve yiiksek karlar
elde edilebilir. Fakat miisteri memnuniyeti sadece kalitenin saglanmasiyla ilgili degildir. Miisteri
istedigi siire i¢inde {irline sahip olmak ister. Bu da iiretim siirecinin hizinin artirilmasiyla
yakindan alakaldir. Iste siire¢ hizimin artirlmasi asamasinda yalin yontemler devreye
girmektedir. Yalin yontemler siireclerdeki tiim israflari ortadan kaldirarak siirecin daha hizlt
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islemesini amaglamaktadir. Miisterinin beklenti ve ihtiyaclarint karsilayacak bir {iretim siireci,
yalin yontemler ile alti sigmanin biitiinlestirilmesiyle saglanabilir. Bu biitiinlesme yalin alt1
sigmay1 ortaya ¢ikarmis ve uygulayan isletmeler biiyiik tasarruflar elde etmislerdir.

Bu ¢alismada, alt1 sigma ve yalin alti sigma yOntemleriyle ilgili genis bir literatiir
aragtirmasi yapilmistir. Literatiirde s6z konusu yaklagimlarin kullanildigi onemli c¢aligmalara
rastlanmaktadir. incelenen birgok galismada alti sigma ve yalm alti sigma yaklagimlarinin
basarisinin bilyiikk oranda liderlige ve g¢aligsanlarin katilimina bagli oldugu goriilmiistiir. Son
yillarda imalat sektorii diginda saglik, finans, askeri gibi hizmet alanlarinda da bu gibi
uygulamalarin giderek yayginlagsmasi dikkat ¢ekmektedir. Burada 6nemle vurgulanmasi gereken
bir konu da, iilkemizde s6z konusu yaklasimlarin yeterince kullanilmamasidir. Halbuki
uluslararasi ¢aligmalara bakildiginda, 6zellikle saglik ve askeri alanlarinda, alt1 sigma ve yalin alt1
sigmanin ciddi kazanimlar getirdigi goriilmektedir. Bu baglamda ¢alismamizin en 6nemli amaci,
iilkemizde alt1 sigma ve yalin alt1 sigma yaklagimlarinin farkli sektorlerde kullanilmasini tegvik
etmektir.
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