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SUREC IYILESTIRME YAKLASIMI OLARAK ALTI SIGMA VE BIR UYGULAMA

OZET

Calismada, imalat sanayinde faaliyet gdsteren 11 isletmenin,
Alti sigma proje wuygulamalarinin anket vyoluyla incelenmesi ve bu
uygulamalarin stratejik hedeflerle iliskisi analiz edilmistir. Bu

analizler neticesinde isletmelerin alti sigma proje uygulamalari
o6ncesi ve sonrasi arasinda bir karsilastirma yapilarak ekonomik ve

teknik olarak isletmelerin kazanimlari belirlenmistir. Bu calisma
sonucunda; en etkili stratejik hedeflerin; Misteri tatmini ve Gelir
elde etmek oldugu, Ust yonetimin destedinin vazgegilmez oldugdu,

maliyetlerde azalma, kalite ve verimlilikte artis oldudu sonucuna
varilmistir.
Anahtar Kelimeler: Alti Sigma, Stratejik Hedefler, Rekabet,
Stire¢ Iyilestirme, Imalat

SIX SIGMA AS AN APPROACH OF THE PROCESS IMPROVE AND AN APPLICATION

ABSTRACT

In this study, it  was investigated six sigma project
implementation through surveys and analyzed relationship between
implementation and strategic aims of 11 firms in the manufacturing
industry. Pursuant to this analysis, making a comparison between
before and after of six sigma project management practices, the
economic and technical achievements have been identified as a business.
As a consequence of this analysis, the most effective strategic aims
are customer satisfaction and to obtain revenue. In addition these
below results are obtained. Upper management support is indispensable,
cost reduction, quality and efficiency were increased.

Keywords: Six Sigma, Strategical Aims, Competitive, Process
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1. GIRiS (INTRODUCTION)

Istatistiksel kosullarda, sigmanin siirec ortalamasindaki sapmayi
ifade etmek icin kullanildigi yerlerde, Alti Sigma, milyon islemde 3,4
hata anlamina gelmektedir. Alta Sigma, isletmenin karliligini
arttirmak, Fire, hurda ve kayiplari O&nlemek, maliyetleri azaltmak ve
misterilerin ihtiyac¢laraini, beklentilerini karsilamak ve asmak
amaciyla tim faaliyetlerin etkinligini diyilestirmek icin kullanilan
bir iyilestirme stratejisidir. Alta Sigma isletmelerin misteri
beklentilerini karsilayacak {riinler ve slirecler tasarlamasina olanak
saglayan araclari, egitimi ve Olcimleri kullanan ve Alti Sigma kalite
dizeylerini gercgeklestirebilen sistematik bir metottur. Alti Sigma’nin
amaci en disiik hata oranlarina, alti sigma dizeyine ulasmak ve
iirinlerin tim olusum asamalarinda olumlu etkiyi en {st diizeye
cikarmaktir.

2. CALISMANIN ONEMI (RESEARCH SIGNIFICANCE)

Sturekli artan rekabet kosullarinda isletmeler yasamlarini
sirdirmek i¢in mevcut teknolojileri korumak ve bununla birlikte yeni
gelistirilen teknolojileri de takip etmek durumundadirlar. Bu nedenle
isletmenin ic¢ dinamikleri ile birlikte, isletmeden bagimsiz bir takim
dis etkenleri de g6z Oniinde bulundurmalari gerekmektedir.

Yapilan ¢calisma, isletmelerin uyguladiklari alta sigma
projelerinin ekonomik ve teknik kazanimlarinin arttirilmasi yoénitnde
gerekli yoéntemlerin belirlenmesi ic¢in Onem arz etmektedir.

3. ALTI SIGMA KAVRAMI (SIX SIGMA CONCEPT)

Alt1 Sigma stratejik slire¢ iyilestirilmesini, vyeni {Urin ve
hizmetlerin gelistirilmesini istatistiksel metotlara ve Dbilimsel
yontemlere dayandirarak misteri tarafindan tanimlanan hata oranlarinda
buyik Dbir indirim sadlamaya yonelik bitlinlesik ve sistematik Dbir
yoldur [1]. Alti Sigma’da etkin istatistiksel araclar kullanilarak,
sz konusu slregler tlim yonlerini ile incelenir ve elde edilen
bulgular dogrultusunda kararlar alinir. Alti Sigma, miisteri tatmini
ile birlikte ve isletmenin kdrini arttirmak ic¢in de stratejik problem
cozme tekniklerini kullanir.

Bir slirecin normal dadgilimi *3 sigma uzakliginda olmalidir. Bu
durum %99.7 Olg¢egidir. Yani dUretilen Urin ya da hizmetten milyonda
997300 tanesi, bu 3 sigma sinirlarinin ig¢inde kalmaktadir, geri kalan
2700 tanesi hatali olmaktadir. Oysaki slUre¢ iyilestirilerek, slrecin
normal dediskenliginin iki katini kabul eden bir tasarim (£6 sigma),
her Urin ya da hizmet i¢in milyonda 2700 yerine milyonda 3,4 hata
verecektir [2]. Alta: Sigma’nin bir ortalama deder etrafindaki
istatistiksel gOsterimi Sekil 1’de gdsterilmektedir.

Alti: Sigma, uUrinlerin, hizmetlerin ve sirecg¢lerin ne kadar iyi
oldugu hakkinda sayisal bir gdstergedir. Slirecin sifir hatali konumdan
ne kadar saptidini gdsterir.

Alti Sigma, slire¢lerin optimizasyonunu hedeflerken asagdida
siralanmis bes temel asamayi kullanir [4].

e Tanimlama (Define) Asamaszi,

¢ Olcme (Measure) Asamasi,

e Analiz (Analyze) Asamasi,

e Iyilestirme (Improve) Asamasai,

e Kontrol (Control) Asamasi.

Alti sigmanin yol haritasinda 1ilk adimda, Sekil 2’de

goriildigi gibi projenin temel alindidi problem tespit edilir [3].
Olcme asamasinda veri toplama ve vyeterlilik o6lcimii basamaklari
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analitik slirece uygulanabilmekte ve streg¢ sigma dizeyleri
hesaplanabilmektedir. Istatistiksel metotlarin vyer aldigi analiz
asamasi ve projelerin uygulanacadi iyilestirme asamasi

deJerlendirilmektedir. Kontrol asamasi ise uygulanan pilot projenin
degerlendirilmesini ve slire¢ igerisinde standartlastirilmasini saglar.

T T T T T T T T T T
H5 S0 Ao -Jo 2o -lo 0 #lo +2o +i5 Hoc +0c +o
- 68.27%

—— 98545% —

— 9973% ——

— 89.9937% ———

e 999899%43% —————————

. 959.9939958% |

Sekil 1. Alti Sigma’nin istatistiksel gdsterimi [3]
(Figure 1. Showing statistical of Six Sigma [3])
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Sekil 2. Alti Sigma Yol Haritasi [5]
(Figure 2. Road map of Six sigma [5])
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3.1. Tanimlama Asamasi (Define Phase)

Bu asamada, iretim veya stirecg icerisinde iyilestirilmesi
diistinilen faktorler tanimlanir. Misteri ihtiyaclari en ist dizeyde
belirlenir.

Tanimlama asamasinda kritik kalite karakteristikleri belirlenir.
Bu kritik karakteristikler, problemin amacinin ag¢iklanmasini, projenin
sahip oldugu firsatlari, proje takiminin rollerini ve projenin onemli
noktalarini gelistirir [6]. Tanimlama asamasinda proje ekibi ve
program olusturulur, miisteriler ile ihtiyaclari ve Dbeklentileri
belirlenir ve dogrulanir. Bu durum asagidaki sekilde siralanabilir [7]:

e Alti: Sigma ekibinin isini yapabilmesi ig¢in, ama¢ ve motivasyon
saglayan bir tiiziik olusturmak
e Misteri ihtiyag¢larini ve beklentilerini belirlemek

e Yiiksek diizey bir siire¢ haritasi c¢ikartmak

Tanimlama asamasi iyilestirme faaliyetlerinin hedeflerini
tanimlamaktadir. Ust diizeyde hedefler, daha vyiiksek bir kar payi ve
pazar payl gibi stratejik olacaktir. Operasyonel diizeyde {iretim

boliminde gercgeklestirilen is miktarini arttirmak bir hedef olabilir.
Proje diizeyinde ise hedef, hata diizeyini azaltmak ve gerceklestirilen
is miktarini arttirmaktir. Potansiyel iyilestirme firsatlarini
belirlemek amaciyla veri madenciligi metodu kullanilmaktadir [8].
Sonu¢ olarak Dbu asamada performans kriterleri tanimlanir, sirecin
kilometre taslari ve finansal analizler hazirlanir.

3.2. Olgme Asamasi (Measure Phase)

Bu asamada mevcut duruma ait detayli Dbilgiler hazirlanair.
Asamanin en O6nemli 0©0zelligi oOlcgllecek kritik faktdérlerin dodru olarak
tespit edilmesidir.

Olclim sisteminin sahip olmasi gereken &nemli Ozelliklerden biri
O0lclim sisteminin istatistiksel olarak kontrol altinda tutulmasidir.
Cunkl o6lcgmeye tabi tutulan parcalar c¢esitlilik gbdsterdikce Olgim
Sisteminin istatistiksel 0&zellikleri de degisiklik gbsterecektir [9].
Olcim sisteminin kalitesi, elde edilen verilerin istatistiksel
niteliklerine baglidir. Bu nitelikler siire¢ vyapilari incelendiginde
sistem dinamiklerinin nasil etkilendidi konusunda daha iyi sonug¢larin
nasil alinacadi konusunda yardimci olacaktir.

3.3 Analiz Asamasi (Analyze Phase)

Bu asamada sonug¢lar istatistiksel siire¢ kontrol vydéntemleri
kullanilarak elde edilir. Bu Istatistiksel metotlar asagida
belirtildigi gibi siralanabilir.

e Histogram (Dagilim)

e Pareto Analizi

® Sebep-Sonug¢ Diyagrami
e Kontrol Kartlara

¢ Serpilme diyagrami

Iyilestirme disintlen stirecler icin bir takim projeler
hazirlanir. En uygun proje; maliyet, uygunluk ve misteri memnuniyeti
acisindan degerlendirilir. Bununla birlikte olusan problemlerin nerede
ve nasil olustuklarina dair cevaplar Dbulunabiliyorsa sirece hakim
olundugu diusinilebilir [10].
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3.4. iyilestirme Asamasi (Improve Phase)

Bu asamada ortaya konan ¢ozimler daha iyi bir tahmini, daha iyi
bir programlamayi, daha iyi bir prosediirii ya da daha iyi bir ekipmani
icerebilir.

Iyilestirme asamasi, stirecg icerisindeki problemin ortadan
kaldirilacadi veya etkilerinin azaltilacadi asamadir. Ancak ¢dzim
O0nerileri wuygulamaya konmadan Once bundan Onceki {U¢ asamadan elde
edilen sonug¢lar yeniden gbzden gegirilmelidir. Bununla birlikte
problem herkesce anlasilabilir bir sekilde ayrintili ve net olarak
aciklanmalidair [11].

3.5. Kontrol Asamasi (Control Phase)

Kontrol asamasi en Onemli asama olarak gorilebilir. Clinkid bu
asamada daha onceki dort asamadan elde edilen basarilar
dederlendirilir. Bu basarilarain korunmasi arttirilmasi ve
yayginlastirilmasi da yine bu ddénemde saglanir [12].

Kontrol asamasi istatistiksel siire¢ kontrol metotlari ile
deferlendirilir. Stirecler icgerisinde kontrol, projelerin hayata
geg¢irilmesi nedeniyle son derece Oonemli bir yere sahiptir. Kontroli
tamamlanmis ve siiregler icerisinde standartlastirilmis olan projeler
bu asamada izlenir. izleme deJerlendirmenin ardindan projelerin
dokiimantasyonu saglanir.

4. ARASTIRMANIN YONTEMI (RESEARCH METHOD)

Ankete dayali bu c¢alismada isletmelere, Alti sigma c¢alismalari
6ncesinde ve sonrasinda elde edilen kazanimlarina yonelik sorular
bulunmaktadir. Stratejik hedeflerin o6ncelik sirasi, teknolojik yapisi
ve rekabet gliciini etkileyen isletme faktdrlerine ydnelik hazirlanmis
bu anket sonucunda elde edilen bulgularin de§erlendirilmesinde Minitab
15 programi kullanilmis ve varyans analizi, frekans ve ortalama
izerinden dederlendirmeler vyapilmistir. Arastirmada kullanilan likert
0lcedindeki araliklarin dagilimi asadida belirtilmistir.

e 1,00-1,80 Hic

e 1,81-2,60 Cok az

e 2,061-3,40 Orta

e 3,41-4,20 Siklikla / Biytuk oranda
e 4,21-5,00 Tamamen / Her zaman

5. ALTI SIGMA UYGULAMALARININ iSLETMELERE KAZANIMLARI

(ACHIEVEMENTS OF SIX SIGMA IMPLEMENTATIONS TO BUSSINES)

Uretim ve vyoénetim streclerinde Alti Sigma projeleri uygulayan
isletmelerin Altza sigma oncesi ve sonrasinin karsilastirilarak
isletmenin kazanimlari belirlenmeye calisilmistir. Yoneticilerin Alta
sigma ve rekabet unsurlarina karsi bakis acilarinin tespit edilmesi ve
isletmelerin kullandiklari teknolojilerin ve uyguladiklari Alti sigma
projelerinin, teknik ve ekonomik kazanimlarinin ne 0Olc¢iide etkiledigini
ortaya konulmustur.

5.1. Alti Sigma-Stratejik Hedefler Iliskisi
(Relationship Between Six Sigma and Strategic Targets)
Arastirmaya katilan isletmelerin, Altza sigma projelerinin
stratejik hedefleri nasil etkiledigi ile ilgili cevaplarin frekans
dederleri ve bu cevaplarin vyizde oran dadilimlari Tablo 1’de
gbsterilmektedir.
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Tablo 1. Alti Sigma - Stratejik hedefler iliskisi
(Table 1. Relationship between six sigma and strategic targets)

Stratejik Hedefler 1 Znem Direcesi 5 Toplam
Gelir f 0 2 4 0 5 11
% 0 18,2 | 36,4 0 45,5 100
Kar Marji f 0 3 2 5 1 11
% 0 27,3 118,2|45,5| 9,1 100
Misteri Tatmini f 0 1 2 3 5 11
% 0 9,1 (18,2 | 27,3 | 45,5 100
Biyime f 2 3 3 3 0 11
% 18,2 (27,31|127,3|27,3 0 100
Calisan Tatmini f 9 2 0 0 0 11
% [ 81,91 18,2 0 0 0 100

Isletmelerin Alti sigma uygulamalarinda daha ziyade misteri
tatmini (%45,5) ve gelir (%45,5) elde etmeyi goz 6niinde
bulundurduklari belirlenmistir. Cevaplar arasindaki ikinci agirlikla
oran ise kar marji ve DblylUme stratejileri olarak belirlenmistir. En
diistik dneme sahip stratejik hedef calisan tatmini olarak
belirlenmistir. Stratejik hedeflerin 6ncelik sirasina ve
kategorilerine gore dagilimi belirten grafikler sekil 37de
gbsterilmektedir.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

OGelir MBEKar marji10Mis.Tatm OBiyume BCal.Tat.

Sekil 3. Alti Sigma-Stratejik hedefler iliskisi
(Figure 3. Relationship between six sigma and strategic targets)

Isletmeler alti sigma projeleri ile bu stratejik hedeflere
ulasma esnasinda calisan tatminini c¢ok fazla Onemsememektedirler.
Stratejik hedeflerin Varyans analizi incelendiginde, sbéz  konusu
stratejik hedeflerin, sonug¢lar Uzerinde birbirlerinden istatistiksel
olarak ©6nemli farklara sahip olduklari soylenebilir. Cinkt, ANOVA
analizine gdre 11 denedin dedisik 5 kategoriye verdikleri cevaplarin
ortalamalari birbirinden belirgin olarak farklidir(P<0,05). Stratejik
hedeflerin Minitab’de elde edilen ANOVA testi sonug¢lari asagida Tablo
2'"de belirtilmistir.
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Tablo 2. Stratejik hedeflerin varyans analizi
(Table 2. Anova of the strategical targets)

Degiskenlik | Serbestlik Kareler Kareler = p
Kaynagi Derecesi Toplami Ortalamasi
Faktor 4 58,18 14,55 14,04 0,001
Hata 50 51,82 1,04
Toplam 54 110,00

Birikmis standart sapmaya dayali ortalama
i¢in minferit 95% giiven sinirlara

Faktor N Ort st.Sap -——t+-——-——————-- e ——————— e ——— 4o
Gelir 11 3,727 1,272 (m=—==*=—==)
Kar marji 11 3,364 1,027 (—==—=%——=-)
Mis.Tatm 11 4,091 1,044 (m===*=——=)
Bluyime 11 2,636 1,120 (m==—=F=——==)
Cal.Tat. 11 1,182 0,405 (--=-=*----)

————— fmm e

1,2 2,4 3,6 4,8

Pooled StDev (Birikmis Standart sapma)= 1,018

Grafikler ve varyans analizi incelendiginde en yiksek ortalamaya
sahip stratejik hedefin 4,091 ortalama dederi ile misteri tatmini
oldugu Dbelirlenmistir. 3,727 ortalama deder ile gelir elde etmek,
isletmeler ig¢in ikinci Onemli stratejik hedefleri olmustur. Alti sigma
uygulamalari esnasinda en fazla gdz ardi edilen stratejik hedefin

1,182 ile calisanlarin tatmini oldugu tespit edilmistir. Bu
faktorlerin istatistiksel olarak farkla olmalarinin nedenleri;
Isletmelerin yasadigi gecmis deneyimler ve organizasyonlarda
onceliklerinin algilanmasi dederlendirilebilir. Ayrica sdz konusu

stratejik hedeflerin 0Oncelik sirasi, isletmenin faaliyet konusu ve
tedarikgi ya da nihai misteriye ulasabilmesi ile de yakindan ilgilidir.

5.2. Alti Sigma Ile Ilgili Kararlarin Alinmasinda Etkili Olan
Birimler (Effected Units to Make a Decision Related Six
Sigma)

Arastirmaya katilan ydneticiler, alti sigma projeleri ile ilgili
olarak hangi birimlerin etkili oldudunu belirten cevaplari Sekil 4’de
gbsterilmektedir. Ayrica yoneticilerin tamami tepe yoénetiminin en
etkili birim oldudunu belirtmislerdir.

Bunun yani sira Uretim %90,9 ile ikinci, danismanlar ve ar-ge
departmani %81,8 ile fdc¢linci sirada, Finans departmani %72,7 ile
dordiinci sirada, misteriler %45,5 1ile Dbesinci sirada, satis ve
pazarlama departmani $%$36,4 ile altinci sirada, insan kaynaklari
departmani ise %27, 3 1ile son sirada yer almaktadir. Alti sigma ile
ilgili kararlara katilan birimlerin toplam frekanslari ve yluzde
dagilim oranlari Tablo 3’de goésterilmektedir. Bu tabloda ydéneticiler
coklu cevaplama yapmistir. Tablodan anlasilacagi dzere tepe
yonetiminin son derece etkili olmasiyla Dberaber tim fonksiyonel
birimlerin alti sigmaya ihtiyac¢ duyduklari ve alti sigma sireglerinde
etkili olduklari gdérilmektedir.
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Alti Sigma ile ilgili kararlara katilan birimler

Isletme sayis:

7 o

[ R

fe 28 25 § o

(] = = cw 2R X
T -
i wo 83

Ar-Ge

Sekil 4. Alti sigma proje uygulamalarinda etkili birimler
(Figure 4. Effected units in six sigma Project implementations)

Tablo 3. Alti sigma ile ilgili kararlara katilan birimler
(Table 3. Participated units to related six sigma decisions)

Birimler f %
Tepe ybnetimi 11 100
Uretim 9 90, 9
Ar-ge 9 81,38
Danismanlar 9 81,8
Finans 8 72,7
Misteriler 5 45,5
Satis pazarlama 4 36,4
Insan kaynaklari 3 27,3

5.3. Alti Sigma Kullanim Amaglarinin Onem Derecesi ve Bu
Amaglara Ulasilabilirlik Dizeyi (Significance Degree of
Six Sigma Using Aims and Level of Accessibility)

Arastirmaya katilan isletmelere yobneltilen en Onemli sorulardan
biri olan isletmenin alti sigma kullanim amag¢larinin Onem derecesi ve
bu amaglara ulasilabilirlik dizeyine yoénelik sonug¢lari asagida
belirtilmektedir. Birinci wvaryans analizi testinde (Tablo 4) 13
faktorin arasindaki farklalaiklar incelenmektedir. Bu analiz
neticesinde en yiiksek ortalama defere sahip olan maliyetleri azaltmak
faktoril en 6nemli ama¢ olarak gorilmektedir.

Ayrica P=0,011 degeri de <0,05 kosulunu sagladigir i¢in bu
faktorlerden maliyetleri azaltmanin yani sira tim faktdrlerin de
sonu¢lari birbirinden farkli olarak etkiledikleri sdylenebilir. SOz
konusu farkliligin temelinde;

o Isletme kaynaklarinin uygunlugu, yeterliligi ve
kullanilabilirligi,
Egitim ve de§isim ihtiyaca,

Basarisizliklara hazirlikli planlarin yapilip yapilmamaszi,

Proje sec¢imi,
Isletmeler arasindaki kiiltiirel farkliliklar,

e Isletmelerin mali yapilara,
e Ic ve dis miisterilerin siireclere ne &lciide katildiga,
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e Organizasyonlarin Alti Sigma disindaki diger projelerinin is
yliklerinin ne durumda oldugu gibi faktdrler yatmaktadir. Ayrica
kazanimlara somutlastirilmis Alta sigma projeleri de,
isletmelerin bu kriterlere verdigi ©onemi ve ulasilabilirlik
diizeyini onemli ©6lclide etkilemektedir.

Tablo 4. Alti Sigma Kullanim Amaclari Onem Derecelerinin Varyans
Analizi
(Table 4. Anova of Significance Degrees of Six Sigma Using Aims)
Dediskenlik | Serbestlik Kareler Kareler F p
Kaynagi Derecesi Toplami Ortalamasi
Faktor 12 37,75 3,15 2,29 0,011
Hata 130 178,91 1,38
Toplam 142 216,66

Birikmis standart sapmaya dayali ortalama
i¢in miinferit 95% giiven sinirlari

Faktor N Oort St.Sap ————t+-————————- fmm e ———— e — fo———
Mal.Azaltma 11 5,000 0,000 (—————- *m e )
Uret.artr 11 3,545 1,508 (-==——~- X )
Kalite art. 11 4,182 1,250 (-==———- *mm )
Ure.slir.hiz 11 3,818 1,471 T L )
Fir.kay.dis 11 3,727 1,489 (—————- K )
Rek.glic.art 11 4,273 1,009 (—————- F . )
Mis.tat.art 11 4,273 0,905 (—————- F . )
Ver.art 11 4,727 0,467 (—————- *m e )
Cal.mot.art 11 3,273 1,421 (=—=———- R )
Isgc.tasar 11 3,545 1,368 (-————- L )
Tut.6lg¢.sis 11 4,000 1,000 (—=—=———- *om )
Olm.ktl.deg 11 3,818 1,168 (—————- [T )
Uret.esn. 11 3,182 1,168 (------ X )
————— e
3,0 4,0 5,0 6,0
Pooled StDev (Birikmis Standart sapma) = 1,173

Asagida verilen Sekil 5’de sz konusu isletme kriterlerinin Onem
derecelerinin ortalama bir defer etrafindaki grafigi verilmektedir.
Grafik incelendiginde maliyetleri azaltmanin vyani sira verimlilik
artisi, rekabet glicinde artzis, misterilerin tatmin edilmesi ve
kalitenin artisi da diger faktdrlere gdre oSnemli Olc¢iide olumlu farkli
deJerlere sahip olduklari godzlenmistir.
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Isletme Amaglarinin énem derecesi
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Sekil 5. Alti sigma kullaniminin isletme kriterleri acisindan Onem
dereceleri

(Figure 5. Significance degree with respect to using six sigma)

Ayrica vyoneticilerin vyorumlari ile Dbirlikte, somut olarak
6lcltilebilen ve modellenebilen faktdrlerden olan maliyetlerdeki azalma,
rekabet gilici ve verimlilik artisina so®z konusudur. Minitab programinda
elde edilen isletmelerin amaclara ulasilabilirlik diizeylerine yonelik
grafik Sekil 6’da Dbelirtilmektedir. Ortalama degerin 3,5 oldugdu
grafikte fire ve kayiplardaki azalma faktdri bir Onceki grafige gore
ortalamanin Uzerinde yer almistir.

Isletme amaglarinin ulasilabilirlik diizeyi

Ortalama
O =2 N WO
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Sekil 6. Alti sigma kullaniminin isletmenin amaclarina ulasilabilirlik

dizeyleri
(Figure 6. Accessibility levels to bussiness’ targets of using six
sigma)
Arastirmaya katilan isletmelerin altz sigma projelerini
kullanarak amag¢larina ulasilabilirlik diizeyleri Tablo 5’de belirtilen
varyans analizi testi ile tespit edilmeye calisilmistar.

Ulasilabilirlik analizinde Onceki varyans analizi testinin aksine
maliyetlerde azalma en Onemli faktdr olarak verimlilik artisindan
sonra yer almaktadair. Ancak P=0,566 degeri P<0, 05 kosulunu
saglayamadigi igin ulasilabilirlik dizeyi analizinde faktorlerin
ortalamalari istatistiksel olarak fark yoktur.
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Tablo 5. Alti sigma kullaniminin amac¢lara ulasilabilirlik diizeyi
varyans analizi
(Table 5. Anova of accessibility levels to aims by using six sigma)

Degiskenlik | Serbestlik Kareler Kareler F p
Kaynagdi Derecesi Toplami Ortalamasi
Faktor 12 17,01 1,42 0,88 0,566
Hata 130 208,73 1,61
Toplam 142 225,73

Birikmis standart sapmaya dayali ortalama
i¢in minferit 95% giiven sinirlara

Faktor N Oort St.Sap --—-————- tm——————— t—————— tm———— +
Mal.Azalt. 11 4,000 1,265 (—————————= Ko )
Uret.artr 11 3,182 1,401 (m==————— [ )
Kalite art. 11 3,636 1,362 (—=———————= * o )
Ure.siir.hiz 11 3,273 1,489 (—————————— [ )
Fir.kay.dis 11 3,545 1,695 (m————————- e )
Rek.glic.art 11 3,818 0,982 (—————————= K )
Mis.tat.art 11 3,818 0,874 (——=———————- L TPy Sy—— )
Ver.art 11 4,091 1,136 (—==—=—————- e )
Cal.mot.art 11 3,455 1,128 (—==——————- Ko )
Isgc.tasar 11 3,091 1,375 (m————— K )
Tut.o6lc.sis 11 3,545 1,036 (—————————- K )
Olm.kil.deg 11 3,273 1,191 (—————————= Ko )
Uret.esn. 11 2,909 1,300 (-————————- L )

————————— R it bt e e

2,80 3,50 4,20

4,90

Pooled StDev (Birikmis Standart sapma)= 1,267

Alti sigma kullaniminin isletme kriterleri ac¢isindan Onem
derecelerini, bes farkli diizeyde belirten frekanslar ve ylzde oranlari
Tablo 6’da gbsterilmektedir.
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Tablo 6. Isletme kriterlerinin ®nem dereceleri
(Table 6. Significance degrees of business criteria)

Isletme Kriterleri Onem Derecesd Toplam
S riterleri 7 > 3 y; G Jo)
. . bl 0 0 0 0 11 11
Maliyetleri Azaltmak 2 0 0 0 0 100 100
Uretimi Arttirmak L 2 0 3 2 4 11
retim Arttit s [18,2| 0 |27,3|18,2]36,4| 100
f 1 0 3 3 4 11
Kali i A k
aliteyl Arttirma s 19,1 0 |27,3[27,3|36,4] 100
Uretim siirecini £ 2 0 0 5 4 11
hizlandirmak ve kisaltmak % 18,2 0 0 45,5 | 36,4 100
Fire ve kayip oranini f 2 0 1 4 4 11
dislirmek % 18,2 0 9,1 36,4 | 36,4 100
Rekabet glicini arttirmak L 0 ! 1 3 6 11
J 3 0 9,1 | 9,1 | 27,3 |54,5]| 100
Miisteri tatmininin f 0 0 3 2 6 11
arttirilmasi % 0 0 27,3 118,2|54,5 100
, e f 0 0 0 3 8 11
Verimliligin arttirilmasi P 0 0 0 27,31 72,8 100
Calisanlarain bl 1 3 2 2 3 11
motivasyonunun s | 9,1 |27,3|18,2|18,2|27,3| 100
arttirilmasi
. - f 2 0 1 6 2 11
Isgucinden tasarruf 2 18,2 0 5,1 51,5 18,2 100
Tutarli Olciim sistemi £ 0 1 2 4 4 11
v cu B 0 9,1 | 18,2 36,4 36,4]| 100
e o r 0 2 2 3 4 11
Olumlu kiltirel degisim P 0 18,2 18,2 | 27,3 | 36,4 100
. , , f 1 2 3 4 1 11
Uretimde esneklik s [ 9,1 |18,2|27,3|36,4] 9,1 100

Alti sigma kullaniminin isletme kriterlerine wulasilabilirlik
derecelerini, bes farkli diizeyde belirten frekanslar ve ylzde oranlari
da Tablo 7’de gbdsterilmektedir.
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Tablo 7. Isletme kriterlerinin ulasilabilirlik diizeyleri
(Table 7. Accessibility levels of business criteria)

isletme Kriterleri Ulasilabilirlik Duzeyi Toplam
1 2 3 4 5

. . f 1 0 2 3 5 11
Maliyetleri Azaltmak B 5,1 0 18,2 27,3 45,5 100
Uretimi Arttirmak £ 2 0 6 e 11
% 18,2 ] 18,2 0 54,5 9,1 100
. . f 2 0 0 7 2 11
Kaliteyi Arttirmak s 18, 2 0 0 63,7 | 18,2 100
Uretim siirecini hizlandirmak f 3 0 0 7 1 11
ve kisaltmak % 27,3 0 0 63,7 9,1 100
Fire ve kayip oranini f 3 0 0 4 4 11
dislirmek % 27,3 0 0 36,4 | 36,4 100
Rekabet gluciuni arttirmak £ 0 ! 3 4 3 1
% 0 9,1 |27,3|36,41|27,3 100
Misteri tatmininin f 0 1 2 6 2 11
arttirilmasi % 0 0 18,2 | 54,5 | 18,2 100
. Do e f 1 0 0 6 4 11
Verimliligin arttirilmasi s 9,1 0 0 54,5 36,4 100
Calisanlarin motivasyonunun f 0 2 5 1 3 11
arttirilmasi % 0 18,2 | 45,5 9,1 |27,3 100
Isgiiciinden tasarruf £ 2 2 ! > L 1
% 18,2 18,2 | 9,1 | 45,5 9,1 100
Tutarli Olciim sistemi £ 0 2 3 4 11
% 0 18,2 |127,3|136,4|18,2 100
s s f 0 3 5 0 3 11
Olumlu kiultirel degisim = 0 27,31 45,5 0 27,3 100
.. ) ) f 2 2 3 3 1 11
Uretimde esneklik s | 18,2 |18,2|27,3]27,3| 9,1 100

5.4. Alti Sigma ve Diger Yoénetim Teknolojilerinin Kullanim
Dizeyleri (Using Levels of six Sigma and Other Management
Technologies

Alti sigma uygulamalari, toplam kalite ydnetimi calismalarinin bir

parcasi olmasina karsin, bu c¢alismada ayri ayri dederlendirilerek,
geleneksel kalite anlayisi 1ile alti sigma felsefesinin farklarinin
daha belirgin bir sekilde ortaya konulmasi hedeflenmistir. Asagida
belirtilen Sekil 7’deki grafikte alti sigma, toplam kalite y&netimi,
kiyaslama (Bencmarking), ogrenen organizasyon gibi yonetim
teknolojilerinin bes yil o&énce, su anda ve bes yil sonraki o&ngoriilen
kullanim diizeyleri gdriilmektedir.
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Alti Sigma ve Yoénetim teknolojilerinin kullanim
£ diizeyleri
[l
c5
o
S g [ ]
—
g9 .
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Altl Sigma TKY Kiyaslama Dedigim Ofrenen
‘ @5 y1l Snce m@5u anda 0O5 yil sonra org.

Sekil 7. Alti Sigma ve diger yoénetim teknolojilerinin ortalama
degerleri
(Figure 7. Average values of six sigma and other management
Technologies)

Sekil 8, alti sigma metodunun bir algi olarak daha Onemli
diizeyde oldugu gortlmistir.

Alti Sigma ve diger yoénetim teknolojilerinin
degisim grafigi

5
z,
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]
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o, e—T | Kiyaslama DCed Mith . g Org.

Sekil 8. Alti Sigma ve dider yodnetim teknolojilerinin dedisimi
(Figure 8. Variation of six sigma and other management Technologies)

Baska bir Onemli nokta da dedisim milhendisliginin artan bir
grafik izlemesine karsin ortalama dederin altinda kalmasidir. Radikal
ve kokld degisiklikler igeren bir yonetim modeli olan dedisim
mihendisliginin alti sigma metoduna gdre tercih edilen bir sistem
olmadidi deferlendirmesini yapabiliriz.

Asagida Tablo 8’de arastirmaya katilan ydneticilerin alti sigma
kullanim diizeyleri ile ilgili frekans ve yluzde oranlari verilmektedir.
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Tablo 8. Alti sigma kullanim diizeyleri
(Table 8. Use levels of six sigma)

, 5 y1l &dnce Su anda 5 yi1l sonra
Alti sigma 7 P 7 P 7 5
1 2 18,2 0 0 0 0
2 6 54,5 3 27,3 0 0
3 0 0 2 18,2 0 0
4 1 9,1 3 27,3 3 27,3
5 2 18,2 3 27,3 8 72,77
Toplam 11 100 11 100 11 100

Tablo 9’da arastirmaya katilan vyoneticilerin Toplam kalite
yonetiminin kullanim diizeyleri ile 1ilgili frekans ve yiizde oranlara
verilmektedir. Alti sigmanin vyayginlasmasina radmen TKY gelecege
yonelik kullaniminin da artisi devam etmektedir.

Tablo 9. Toplam kalite ydnetimi kullanim diizeyleri
(Table 9. Use levels of total quality management)
5 yi1l Once Su anda 5 yi1l sonra
TRY £ 3 £ 3 £ 3
1 0 0 0 0 0 0
2 3 27,3 4 36,4 1 18,2
3 6 54,5 2 18,2 3 27,3
4 0 0 3 27,3 1 9,1
5 2 18,2 2 18,2 6 54,5
Toplam 11 100 11 100 11 100
Tablo 10’ da arastirmaya katilan yoneticilerin kiyaslama

(Bencmarking) kullanim dizeyleri ile ilgili frekans ve ylizde oranlari
verilmektedir. Kiyaslama her doénemde isletmeler ic¢in vazgeg¢ilmez bir
yontem olmustur.

Tablo 10. Kiyaslama kullanim diizeyleri
(Table 10. Use levels of Bencmarking)

Kiyaslama 5 yi1l Once Su anda 5 yi1l sonra
f % £ % f %
1 1 0 1 9,1 0 0
2 4 36,4 3 27,3 0 0
3 3 27,3 4 36,4 4 36,4
4 1 9,1 1 9,1 3 27,3
5 2 18,2 2 18,2 4 36,4
Toplam 11 100 11 100 11 100
Tablo 11"de arastirmaya katilan yoneticilerin, dedisim
mihendisligini kullanim dizeyleri ile ilgili frekans ve yizde oranlari
verilmektedir. En az ihtiyacg duyulan yonetim modeli degisim

miihendisligi olmustur.

Tablo 11. De§isim mihendisligi kullanim diizeyleri
(Table 11. Use levels of Reengineering)

Degisim 5 yi1l Once Su anda 5 yi1l sonra
Mihendisligi f % f % f %
1 8 72,7 5 45,5 5 45,5
2 2 18,2 5 45,5 0 0
3 1 9,1 1 9,1 2 18,2
4 0 0 0 0 3 27,3
5 0 0 0 0 1 9,1
Toplam 11 100 11 100 11 100
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Tablo 12’ de arastirmaya katilan yoneticilerin OJrenen
Organizasyon metodunu kullanim dizeyleri ile 1ilgili frekans ve ylzde
oranlari verilmektedir. Isletmelerin vazgecilemez yéntemlerinden biri
de 6Jrenen organizasyon olmustur.

Tablo 12. OJrenen Organizasyon metodu kullanim diizeyleri
(Table 12. Use levels of learning organisation method)

OJrenen 5 yi1l once Su anda 5 yi1l sonra
Organizasyon f % f % f %
1 3 27,3 3 27,3 3 27,3
2 4 36,4 4 36,4 0 0
3 1 9,1 0 0 1 9,1
4 1 9,1 2 18,2 3 27,3
5 2 18,2 2 18,2 4 36,4
Toplam 11 100 11 100 11 100

Yonetim teknolojilerinin bes yil once, su anda, bes yil sonraki
kullanimlarinin varyans analizi testleri ayri ayri yapilmistir. Burada
ama¢ alti sigma ve dider yoOnetim teknolojilerinin arasindaki varyansin
belirtilmesidir. Analizlerin hepsinde p<0,05 sonucunun elde
edilmesiyle 11 denedin verdigi cevaplarin birbirinden farkli oldudu
tespit edilmistir. Bu farklilik, isletmelerin gecmis tecrilbeleri ve
yoneticilerin s®z konusu teknolojilere inanci ile yakinda iliskilidir.

Tablo 13. Bes yi1l &nce Alti Sigma ve diger yodnetim teknolojilerinin
varyans analizi

(Table 13. Anova of use six sigma and other management technologies
five years ago)

Degiskenlik | Serbestlik Kareler Kareler P p
Kaynagi Derecesi Toplami Ortalamasi
Faktor 4 19,93 4,98 3,29 0,018
Hata 50 75,82 1,52
Toplam 54 95,75

Birikmis standart sapmaya dayali ortalama
icin minferit 95% gliven sinirlari

Faktor N Ort St.Sap -———t-—————-—-—- T o b
AS 11 2,545 1,440 (—————- [ )
TKY 11 3,091 1,044 [ —— K )
Kiyaslama 11 2,909 1,300 (——=—--- LT p———— )
De§.Mith. 11 1,364 0,674 (-—-———- S )
0gr.org. 11 2,545 1,508 [C— FU )

————t - R Fom o

1,0 2,0 3,0 4,0

Pooled StDev (Birikmis Standart sapma)= 1,231

Bes yil o6nce ydnetim teknolojilerinin varyans analizine (Tablo
13) bakildiginda p=0,018 ‘dir. Bu baglamda (p<0,05) sdz konusu ydnetim
teknolojileri sonug¢lar lUzerinde etkilidir. Bu degerler incelendiginde,
dedisim milhendisliginin diJer metotlara gdre daha belirgin bir farkla
az kullanildigini soyleyebiliriz. Ayrica analiz incelendiginde
isletmelerin biyik bir codunludu bes yil once alti sigma’dan daha cok
toplam kalite yonetimini kullanmislardir. Yine kiyaslamanin bes yil
onceki kullanim dizeyi alti sigma’dan daha fazladir.

Yonetim teknolojilerinin bugiinkii kullanimlarina bakildiginda
(Tablo 14) alti sigma metodunun kullanim dizeyinin diJer metotlara
gbre c¢ok daha fazla oldudgu gorilmektedir. Ayrica p=0,006 dederi de bu
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teknolojilerin kullanim diizeylerinin birbirinden c¢ok badimsiz ve
farkli oldugunu gdstermektedir.

Tablo 14. Su anda Alti Sigma ve diger yonetim teknolojilerinin wvaryans

analizi
(Table 14. Anova of six sigma and other management Technologies at the
present)
Degiskenlik | Serbestlik Kareler Kareler = p
Kaynagdi Derecesi Toplami Ortalamasi
Faktor 4 24,18 6,05 4,08 0,006
Hata 50 74,00 1,48
Toplam 54 98,18

Birikmis standart sapmaya dayali ortalama
i¢in minferit 95% giiven sinirlari

Faktor N Ort St.Sap —-+--————-—-- - t—————— tm————
AS 11 3,545 1,214 (—————=— Xommm )
TKY 11 3,273 1,191 (——————- [ — )
Kiyaslama 11 3,000 1,265 (—————- LT T )
Deg.Mih. 11 1,636 0,674 (——=——- e )
0gr.0rg. 11 2,636 1,567 (—————- Yoo )
- e e Fomm -
1,0 2,0 3,0 4,0

Pooled StDev (Birikmis Standart sapma)= 1,217

Bes yi1l sonra isletmelerin alti sigma ve yodnetim teknolojilerini
kullanim diizeylerine yonelik varyans analizinde (Tablo 15)
incelendiginde, alti sigma ve diger yonetim teknolojilerinin ©on
gobriilen kullanim dizeylerinin hepsinin gdzle goériliir bir sekilde
artti1§i gorilmektedir. Ancak en onemli de§isimin alti sigma tarafindan
gerceklestirildigi gorilmektedir. Yine bu analizde de p degeri 0,002
oldugu ig¢in bu faktdérlerin ortalama de§erleri arasinda belirgin bir
sayisal fark wvardir.

Tablo 15. Bes yil sonra Alti Sigma ve diger yodnetim teknolojilerinin
varyans analizi
(Table 15. Anova of six sigma and other management technologies after
five years)

Degiskenlik | Serbestlik Kareler Kareler F p
Kaynagi Derecesi Toplami Ortalamasi
Faktor 4 29,38 7,35 4,80 0,002
Hata 50 76,55 1,53
Toplam 54 105,93

Birikmis standart sapmaya dayali ortalama
i¢in minferit 95% giiven sinirlara

Faktor N Ort St.Sap ——t--—-—————- o ——— o fomm———
AS 11 4,727 0,467 (m————- * o )
TKY 11 4,091 1,136 (m===———= [ )
Kiyaslama 11 4,000 0,894 (——=—--- e p——— )
Ded.Mih. 11 2,545 1,572 (-=-=-=--—- [T p———— )
0dr.org. 11 3,455 1,695 (——=————- R )
——tm - o o -
2,0 3,0 4,0 5,0

Pooled StDev (Birikmis Standart sapma)= 1,237
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5.5. Alti Sigma Uygulamalarinda Yetistirilen Uzman Kara
Kusaklarin, Kara Kusaklarin Ve Yesil Kusaklarin Sayisi
(Number Of Master Black Belts, Black Belts, Green Belts in
Six Sigma Applications)

Alti sigma projelerinin uygulandigi slreclerde vyetistirilen
kusak sahibi calisanlarin sayisi Tablo 16, 17 ve 18‘de verilmektedir.
Arastirmaya katilan isletmelerde uzman kara kusak sahibi c¢alisanlarin
az olmasi, isletmelerin danismanlik hizmeti almalarini c¢ok daha Onemli
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degisimleri c¢ok daha iyi gbzlenebilmesi ic¢in bes
bes yi1l sonra olmak izere dederlendirilmistir.

yil Once,

kilmaktadar.
Tablo 16. Isletmedeki uzman kara kusaklarin sayisi
(Table 16. Number of master black belts in a business)
Uzman 5 yil once Su anda 5 yi1l sonra
Karakusak f % f % f %
1-3 11 100 11 100 10 90,9
4-8 0 0 0 0 1 9,1
9+ 0 0 0 0 0 0
Toplam 11 100 11 100 11 100
Tablo 17"de isletmede calisan kara kusaklarin saylsi
verilmektedir. Isletmedeki tim kusaklarin sayilarinda bes yil
6ncesinde gilintiimiize ve Ongodrilen bes vyil sonrasina kadar bir artis
gdzlenmis olsa da en basarili artis kara kusaklarda olmustur.
Tablo 17. Isletmedeki kara kusaklarin sayisi
(Table 17. Number of black belts in a business)
Karakusak 5 yi1l once Su anda 5 yi1l sonra
f % f % f %
1-3 5 45,5 3 27,3 3 27,3
4-8 6 54,5 8 72,7 5 45,5
9+ 0 0 0 0 3 27,3
Toplam 11 100 11 100 11 100
Tablo 18’ de isletmede calisan yesil kusaklarin sayilisi
verilmektedir. Isletmedeki tim kusaklar icerisinde sayisal olarak en
yesil kusaklar vardir. Arastirmaya katilan
isletmelerin %90,9’unda 9 ve {lzeri yesil kusak sahibi insan kaynagi
mevcuttur.
Tablo 18. Isletmedeki yesil kusaklarin sayisi
(Table 18. Number of green belts in a business)
Yesilkusak 5 y1l once Su anda 5 yi1l sonra
f % f % f %
1-3 4 36,4 1 9,1 1 9,1
4-8 1 9,1 0 0 0 0
9+ 6 54,5 10 90,9 10 90,9
Toplam 11 100 11 100 11 100
Ayrica Sekil 9’ da verilen grafikteki bilgiler, sayisal

bugin ve
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Kusak sahibi insan kaynagi
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Sekil 9. Isletmelerdeki tim kusaklarin ortalama deJerleri
(Figure 9. Averages of all having belts in business)

5.6. Yoneticilerin Alti Sigma Yargilarina Iligkin Goriiglerinin
Analizi (Analysis of Manager’s View Points Related Six Sigma
Judgements)

Alti sigma uygulayan isletmelerin yoneticileri, bazi kavramlari
ve goOrisleri kendi organizasyonlariyla dodru ve vyeterli olarak
paylasamamaktadirlar. Bunun sonucunda mevcut slreclerde veya vyeni
gelen bir metotta sirekli bir iyilestirme saglamak mimkin
olamamaktadir. Sltreclerin en iyi performansi yakalayabilmesindeki en
6nemli kosullardan biri de sirket icindeki birimler ve/veya
faaliyetler arasi iletisimdir. Yoneticilerin alti sigma ile ilgili
yargilarinin ortalama dederleri Sekil 10’da verilmistir.

Yoneticilerin Alti sigma yvargilarinin ortalama dedgerleri
5
H 4 —
[} _
N
@ 31 —
= N
[
] 2 A
£
T 1
T
2 0 T T T T T . . .
H _ _ _ _ o . . .
& o & & > & & K Nl
3 R NS & &6 & 5 o &
¥ & 3 @ @ o # & <
w o @© =) q@ o

Sekil 10. Yoneticilerin alti sigma yargilarinin ortalama
degerleri
(Figure 10. Averages values of manager’s judgements)

Grafik 1incelendiginde en ©nemli yarginain, kalitede sirekli
iyilestirme yapabilmek ic¢cin gerekli kaynaklarin sadlanmasi oldudu
goriilmektedir. Ayrica yoneticilerin etkili Dbuldudu diger vyargilaraz,
stireclerin en iyi performansa sahip olup olmadigi silire¢ Olclimleri ile
stirekli analiz edilmesi ve alti sigmanin tanimlanarak c¢alisanlar
tarafindan ©nemli bir kavram olarak algilanmasidir. Tablo 19’da
belirtilen degerler ve yuzde oranlarz, arastirmaya katilan
yoneticilerin alti sigma ile ilgili bazi yargilarina aittir.
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Tablo 19. Yoneticilerin alti sigma yargilari
(Table 19. Manager’s six sigma judgements)

Yoneticilerin alti sigma Etki derecesi Toplam
yargilara 1 2 3 4
Alti sigma tanimlanarak f 0 0 5 2 4 11
calisanlar tarafindan Onemli
bir kavram olarak % 0 0 45,5 | 18,2 | 36,4 100
algilanmaktadir.
Organizasyon yapimiz f 1 1 3 4 2 11
departmanlar ve faaliyetler
arasi iliskileri .
kolaylastirici sekilde ° o1 91 27,31 36,4 | 18,2 100
olusturulmustur.
Mevcut sirecglerde f 0 2 3 4 2 11
iyilestirmeyi iceren
fikirler ve gerlnblldlrlmler o 0 18,2 27,3 | 36,4 | 18,2 100
en kisa surede
degerlendirilmektedir.
Kalitede strekli iyilestirme f 0 1 2 4 4 11
yapabilmek ig¢in gerekli
kaynaklar (zaman, egitim, % 0 9,1 18,2 36,4 36,4 100
finans) saglanmaktadir.
Is hedefleri ve basarilar f 4 3 1 1 2 11
alt birimlere aktarilir,
basarili ekipler % 36,4 27,3 9,1 9,1 18,2 100
o6dillendirilir.
Siireglerin en iyi f 0 0 4 4 3 11
performansa sahip olup
olmadigi slire¢c Olcimleri ile % 0 0 36,4 36,4 27,3 100
stirekli analiz edilmektedir.
Bir proje ekibinin f 1 0 5 2 3 11
¢dzimlerine ihtiyac¢ yaratmak
i¢in ¢dzimler uygulandiginda
(firsatlar) ve
uygulanmadiginda (tehditler) % 9,1 0 45,5 18,2 27,3 100
ne olacagina dair tehdit ve
firsatlarin analizi son
derece Onemlidir.
Genis Urin cesitliligi f 2 4 1 3 1 11
sunabilme % 18,2 36,4 9,1 27,3 9,1 100
Doacak uzun ya da kisa f 0 1 6 2 2 11
stireli egitim ihtiyaci % 0 9,1 54,5 18,2 18,2 100

Yoneticiler alta sigma ile ilgili yargilarinin sirecleri
etkilemesine yoénelik cevaplarinin varyans analizi asagida Tablo 20’de
verilmektedir. Varyans analizinde P degeri 0,023 olarak bulunmustur ve
P<0,05 kosulunu sagladigi ic¢cin vyargilarin etki dereceleri arasinda
farklilik gdstermektedir. Bu farkliliga neden olan temel etkenler,
yoneticilerin deg§isik vizyonlara sahip olmalari ve organizasyonlarin
dinamik yapilari olmustur.
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Tablo 20. Yoéneticilerin alti sigma yargilarinin varyans analizi
(Table 20. Anova of manager’s six sigma judgements)

Degiskenlik | Serbestlik Kareler Kareler = p
Kaynagi Derecesi Toplami Ortalamasi
Faktor 38 24,81 3,10 2,37 0,023
Hata 90 117,64 1,31
Toplam 98 142,44

Birikmis standart sapmaya dayali ortalama
i¢in minferit 95% giiven sinirlara

Faktor N Oort St.Sap -————---- o t—————
__+ _________ +_

AS kavram algilanm. 11 3,909 0,944 (———————-
Koo )

Org.dep.faal.kolay 11 3,455 1,214 (m—————- Kmm
-=-)

Mev.slir.geri bil.deger. 11 3,545 1,036 (——————- L

——=-)
Kalitede str.iyils.sag. 11 4,000 1,000 (====———-

_K e —_—— = )

Is hed.alt bir.akt 11 2,455 1,572 (-—-—-———-—- Xmmmm e )
Sir.slirekli analz edl. 11 3,909 0,831 (———————-
oo )
Firsat-tehdit analizi 11 3,545 1,214 (—===——- [
-—=-)
Gen.uUru.ges.sun 11 2,727 1,348 (——————- K —— )
Egit. Iht. 11 3,455 0,934 (——————- L R p——
-=-)

________ +_________+________
_+ _________ +_

2,40 3,20

4,00 4,80

Pooled StDev (Birikmis Standart sapma)= 1,143

Ust ydnetiminin siirece badliligi ve destedi, alti sigma
uygulamalarinin Dbasariya ulasmasindaki en temel faktdrlerden Dbiri
olarak degerlendirilmektedir. Bu baglamda ist ve tepe ydnetiminde
gdrev alan yodneticilerin alti sigmaya dair yargilarinin Onemi ¢ok daha
artmaktadir.

6. SONUCLAR (CONCLUSIONS)

Yoneticilerin degerlendirmelerine dayanarak Altzi sigma
uygulamalarinin stratejik is hedefleri ile iliskileri incelenmis ve en
etkili stratejik hedeflerin; Misteri tatmini ve Gelir elde etmek
oldugu sonucuna varilmistir. Alti sigma projelerini hayata gecirirken,
Ust yoénetimin tutumu ve siirece badliliginin son derece o&Snemli oldugu

belirlenmisgtir. Isletmeler altz sigma projeleri yardimiyla,
irettikleri drinlerde hata oranlarini azalttiklarini ve gUvenilirligi
yiksek irinler {rettiklerini Dbelirtmislerdir. Ayrica hizli drin

teslimati ve misteri isteklerine Dbagli olarak {drin gelistirme
yontemleri de uygulanmis, bunun sonucunda miisteri Dbeklentilerini
karsilayabildikleri ve misteri tatmininin slirekli olarak arttigd:
gdzlenmistir.

Isletmelerin, etkin bir alti sigma eJitimi ve danismanligi ile
kaynaklari verimli kullandiklari wve bu sekilde rekabet gliclerinde
6nemli kazanclar elde ettikleri belirlenmistir. EJitim ve danismanlik
destekleri ile Dbirlikte tam zamanli kara kusak ve yesil kusaklarin
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yetistirilmesi sadlanmistir. Bu alandaki eksiklikler son bes vyil
icerisinde giderilerek kusak sahibi insan kaynaklarinda hizli bir
artis gozlenmistir. Tam zamanli kara kusak ihtiyacinin uzun doneme
yayllmasi isletmeleri son bes yi1l igerisinde Onemli 0&lclide kara kusak
yetistirmeye ydénlendirmistir.

Alti sigma uygulamalari ile isletmelerin organizasyonlarindaki
elde ettikleri kazanimlardan bazilari de§erlendirildidinde;

e Kalitede siirekli iyilestirme yapabilmek ig¢in gerekli olan finans,
zaman ve egitim gibi kaynaklarin saglandigzi,
e Siireclerin en iyi performansa sahip olup olmadigi, stirecg

O0lcimleri ile sirekli olarak analiz edildigi,

e Alti sigma tanimlandiktan sonra, c¢alisanlar tarafindan Onemli
bir kavram olarak algilandigi,

e Organizasyon yapisinda faaliyetler arasi iliskileri
kolaylastirarak, tim siireclerde yalin bir yapiya yaklasildigzi,

e sonuc¢larina varilmistair.

Alti sigma metodunun kullanim diizeyi, bes yil Once toplam kalite
yonetimi, kiyaslama, dedisim mihendisligi ve O&§renen organizasyon gibi
yonetim modellerin gerisinde olmasina karsin buglin, bu modellerin
O0tesindedir wve ¢ok daha etkin wve ©popiiler bir vyaklasim oldugunu
gdstermistir. Ayrica yoneticilerin —cevaplari dodrultusunda, alta
sigmanin gelecek vyillarda da etkisinin artarak devam edecedi ©On
gorusine varilmistir.

Isletmelerin wuyguladiklari projelerden bazilara, tamamlanma
slireleri, sigma seviyelerindeki iyilesme, gecikme nedenleri ve mali
getirileri ile birlikte Tablo 21’de gdsterilmektedir.
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/ / / uTtuTIeTuoAsejuswaTdwT TSSWTTISPTO
0007°00% s'e s°¢ m%MHumeH>H ot L 9 uTuTweTqoxd IOAT3ITYE NS BIUOD
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000°00¢ vv'e €T’ 9 9 UTUTIETEIeH WTYST
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00009 €L’z ve'e UTUTISTHTTSOUQ 8 9 TeEMLTATEEE
utarTTepTT BL07d UTUTIBTURIO B3eY Jueg °T
TSSWTTATPUT
000‘02T TpewueTdessy TpewueTdessy - 9 9 9,G7 % uep,Q0py $ UTUTISTSINS
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Tsewezn TSOWTTITPUT
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TpewueTdessy TpewueTdessH TpewueTdessy SWITAEOTTAT TTeuUkEy 8 9 IIoA TIOENW STATSS oA ET1eS
TxsTtTloTouyel tHTTY
Tsewezn TSPWITITIIIL UTUTSDINS
000‘0% 9’z z'z ututIeTuoAsejuswaTduT 6 9 wtueTTny dTTey ‘deieTTiTilae
SUIATISSTTAT ututaeTwtuelAep drTey TOTY
(tT&/asn) Thoznp euwbts tAoznp
duezey ueTTSeIN ' (Ay) oans (Ay) oans
PWHOTIS 3IndoaAsu TISTUSPSU UTUSWY TO9H sloxg
TUTWYe} TSeIUOS ueuR TWeWe ], usTnIobhuQ
T TseouQ aloag =
USTIPS SPTH sloxg ' )
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