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OZET

Giiniimiizde miisteri tatmini isletmeler icin hayati bir unsur
olmustur. Miisteriler iistiin kaliteli iiriinlerin, uygun fiyatta ve istenilen
zamanda iiretilmesi ile tatmin edilebilir hale gelmislerdir. Isletmelerin
biiyiimeleri ve verimli calisabilmeleri biiyiik bir oranda miisteri tatminine
baghdir. Altn sigma miisteri memnuniyetini arttirmak ve proses
degiskenligini azaltmada kullanmilan iist seviyede olusturulmus bir
yaklasimdir Yapiulan ¢alismada, alti sigma metodolojisi iizerine bir literatiir
arastirmast yapunustir. Literatiirde yeralan ¢alismalar cesitli faktorlere gore
smiflandirilmustir. Bu ¢calismalar hakkinda kisaca bilgiler verilmistir.

ABSTRACT

Customer satisfaction is crucial element for company this days.
Customers satisfied with produce of high quality production that suitable
price and desirable time. Growing and productive working of companies is
dependent on customer satisfaction. Six Sigma is a highly disciplined
approach used to increase customer satisfaction and reduce process
variations. In this study, literature survey has been done realized for six
sigma methodology. Studies in the literature are classified in several factors.
A brief information is given about these studies.

Alt1 Sigma, Yalin Yonetim, Literatiir Arastirmasi
Six Sigma, Lean Management, Literatur Survey

1.GIRIS

Gittikce artan rekabet ortaminda verimliliginin artirilmasi, uzun
vadede igletme basarilarini devam ettirebilmeleri ve rekabet edebilmeleri i¢in
kuruluslarin temel hedefi haline gelmektedir. Giiniimiizde gerek yurt ici
pazarlarda gerekse yurt dis1 pazarlarda yogun rekabet yasanmaktadir. Bu
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rekabette kuruluglar1 zorlayacak baslica unsur, istenen kalitede iiriin ve
hizmeti, zamaninda ve dogru olarak teslim etmektir. Bu hedefi yerine
getirebilmek icin miisteri ihtiyac ve beklentilerinin tam ve dogru olarak
anlasilmasi, bu bilgilerin kurulusun ilgili fonksiyonlarina tam ve dogru olarak
aktarilmas1 gerekmektedir. Teknolojideki ilerlemeler, diinya pazarlarinin
kiicilmesi; asir1 rekabeti de beraberinde getirmistir. Artik {iretilenin
satilmasindan ¢ok miisteri isteklerine cevap verebilenin iiretilmesi anlayist
ortaya ¢ikmistir. Yogun rekabet, teknolojide ilerleme, diinya pazarlarinin
kiiciilmesi, kuruluslari; misteri isteklerine uygun, istenen kalitede, istenen
zamanda iiriin iiretilmesine itmistir. Uriin kalitesi artik milyonda hata diizeyi
ile olciilmektedir. Bu siki kalite kriterleri, kontrol ve tamir yontemiyle
karsilanamaz. Tasarimdan baglayarak tiim sistemi ilk defada dogru
tasarlayacak, iiretecek hale getirebilmek gerekir. Son 10 yildir diinyadaki
bir¢ok lider kurulusun uygulamakta oldugu Alt1 Sigma, sirketlerin her tiirlii
stirecini daha verimli hale getirerek karliliklarin1 arttirmalarina  ve
biiytimelerine yardimci olmustur. Bu sistemi uygulayan farkli cografyadaki
bircok sirket ve calisanlarinda yarattigi kiiltiir degisiminden sonra, yiiksek
enflasyon ile gecirilmis son yirmi yil ve sik sik yasanan krizlerin ardindan
sirketlerin koklii degisim projelerine girisme zamanimin gelmis olmasi da
Tiirkiye’de de Alt1 Sigma’ya olan ihtiyac1 ortaya ¢cikarmaktadir.

Yirminci yiizyilin baglarindan itibaren endustri kiiltiirii ile beraber,
"daha kaliteli"ye ulagsmak daima bir sorun olmustur. Her ne kadar ilk yillarda
iretilenin kalitesi, iiretim agamasinda isi yapan tarafindan giivence altina
almsa da, bu anlayis kitle iiretimi ile birlikte yerini "kalite kontrol"a
birakmistir. Bu, uzun yillar hi¢bir firmay: rahatsiz etmemistir, ¢iinkii son on
yila kadar rekabet bu denli sert olmamugtir. Onceleri iiriiniin ya da hizmetin
satis fiyati, maliyet iizerine hedeflenen karin ilavesiyle elde edilmekteyken
ilerleyen yillarda pazarin daralmaya baslamasiyla ve rekabetin artmasiyla
birlikte denklem degismemis, ancak denklem icerisindeki iirtiniin satig
fiyatini, rekabet piyasasi belirler olmustur. Baska bir ifadeyle artik maliyet,
ayakta kalabilmenin anahtar1 konumuna gelmistir.

Bu noktada "daha kaliteli" teriminin, Alt1 Sigma dilindeki tanimi
yapilirsa: "Isin her adiminda, miisterinin ve tedarikcinin hedefledikleri
ekonomik degerlere sahip olabilmektir." Alt1 Sigma agisindan, sadece miisteri
taleplerinin yerine getirilmesi; baska bir deyisle spesifikasyonlara uygunluk
ticaret yapabilmek icin yeterli degildir. Bununla birlikte, spesifikasyonlar1 en
disilk maliyet ile saglamak gerekir. Ayrica, irliniin ya da hizmetin
miisterinin istedigi zamanda ve miktarda sunulabilmesi de "daha kaliteli"
teriminin kapsami icerisindedir.

Uriin veya hizmet sunan sirketlerin, "daha kaliteli"ye ulasmalar
ontindeki en biiyiik engelin, siireclerde olusan degiskenlikler oldugu gercegi,
bundan yillar 6nce, en biiyiik kalite gurularindan olan W. Edward Deming
tarafindan ortaya konulmustur. kinci Diinya Savasi sonrasinda, Japon
endiistrisinde sicramayr saglayan felsefe, Deming'in "tiretim siireclerinde
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degiskenliklerin analiz edilerek minimize edilmesi" yaklasimidir. Bu da, Alt1
Sigma kavraminin en onemli anafikridir.

fkinci Diinya Savast sonrasinda Japon endiistrisindeki mucizevi
gelisim, 19801 yillarda Amerika'da da bircok kalite yonteminin ortaya
cikmasina zemin hazirlamistir. Bu yaklagimlar, icerik ve teknik acgidan
olduk¢a basarili olmasina karsin, sonuglari agisindan ise tam anlamiyla
basarili olamamustir. Istatistiksel Siire¢ Kontrol, Tam Zamaninda Uretim,
Kaizen bu yaklasimlardan bazilaridir. Hepsi de ses getirmis ve prensipleri
olan {iretim iyilestirme yontemleriydi. Bunlar1 6gretenler, yontemlerin ¢ok
basit oldugunu ve cok kisa siirede sorunlarin yok olacagini sdylemekteydiler.
Ancak boyle olmadi. Bu yaklasgimlarin zaafi; miisteriler, siirecler ve
calisanlar arasindaki bagin saglam kurulmamasiyd: ve hicbir zaman bu
yontemler topyekiin kabul gérmemisti.

Yine bu yillarda, Amerikan Motorola firmasinda calisgan Mikel
Harry adindaki bir miihendis, Deming'in felsefesini ¢alisanlara
ogiitlemekteydi. Mikel Harry, ortaya koydugu yaklasimin adina degiskenlik
teriminin istatistikte standart sapma ile ol¢iilmesi ve Yunan alfabesindeki
"sigma (o)" harfi ile simgelenmesinden yola c¢ikarak "alt1 sigma" demistir.
Bunun asil sebebi ise Motorola firmasinda yapilan her iyilestirme
calismasinda "alt1 sigma" seviyesini hedeflemis olmasidir *.

Motorola’da uygulanmaya baglayan Alt1 Sigma ¢alismalari, istatistik
agirhigi ¢cok daha fazla olan bir program niteligi tasiyordu. Alt1 Sigma’'nin
diinya capinda taninmasini ise 1990’larmm ikinci yarisinda General
Electric’deki uygulamalar sagladi. O zamanki tepe yoneticisi olan Jack
Welch’in, eski bir General Electric yoneticisi olan Allied Signal CEO’su
Larry Bossidy’i bir sunum yapmak i¢in ¢agirmasi ve daha sonra General
Electric’in bu metodolojiyi benimsemesiyle General Electric’de Alt1 Sigma
basladi. Alt1 Sigma’ya gecisle sirketin hisse senetlerinin yukariya dogru
hareketlenmesi de gercekten sonug yaratan bir teknik olarak algilandigini
gostermektedir.

1985 yilinda Motorola tarafindan uygulanmaya baslayan Alt1 Sigma,
bugiin ABB, Texas Instruments, General Electric, Whirlpool, Boeing, Sony,
Allied Signal gibi uluslararast kuruluslar tarafindan yaygin olarak
kullanilmaktadir.

Al Sigma yaklasimi, yonetim Kkalitesi agisindan belli seviyelere
ulasan sirketlerde tepe yonetim tarafindan baslatilmalidir. Ornegin, General
Electric’de Alt1 Sigma uygulamas: Jack Welch tarafindan baslatilmis, bizzat
kendisi tarafindan sirketin strateji ve hedeflerine entegre edilmistir. 1997
yilinda Alt1 Sigma konusundaki egitimlere 400 milyon dolar harcanmis, Alti
Sigma projeleri sonucunda 600 milyon dolar getiri elde edilmistir. General

' J.ABlakeslee, 1999, ‘‘Implementing the Siz Sigma Solution’’, Quality Progress, 33, 77-85.
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Electric'in bu ise basladig1 1995 yilinda 3 sigma olan kalite diizeyi, 22 ayda
3,5 sigma seviyesine ¢ikmustir, bugiinkii diizeyi 5,6 sigmadir.

General Electric’de 1998 yilindan itibaren ¢alisanlarin performans
degerlendirmesi de Alt1 Sigma uygulamalarina baglanmistir. Alti Sigma
egitimi almamis bir ¢alisan, kidemi veya yeterlilikleri ne olursa olsun kidem
artisi veya yonetim kademesine yiikseltilme gibi degerlendirmelere tabi
tutulmamaktadir. Bunun yaninda yoneticilere verilen yillik primlerin %401
Alt1 Sigma konusundaki basarilarina baglanmustir.

Alt1 Sigma ile elde edilen basarilar General Electric ile sinirh
degildir. Alt1 Sigma’yr 1980 yilindan beri uygulayan Motorola'nin 19 yilda
elde ettigi getiri 11 milyar dolar civarindadir. Motorola, diinya capinda
verimliligini 3 katina c¢ikarmustir. Alti Sigma’ya 1991 yilinda baslayan 14
milyar dolar ciroya sahip Allied Signal Inc.min 8 yilda elde ettigi getiri 800
milyon dolar1 agmistir. Bu miktar toplam cironun %6's1 civarindadir’.

Alt1 Sigma’nin diger iyilestirme tekniklerinden en biiyiik farki; Alti
Sigma’nin tek bir yontem ya da strateji iizerine kurulu, gelip gecici bir
heyecan olmamasidir. Yoneticilik becerisini ve performansini iyilestirmeyi
hedefleyen esnek bir sistem olmasidir. Alt1 Sigma, is diinyasin1 21. yilizyilda
basariya ulastiracak yeni bir formiil ortaya koymak i¢in, gegen yiizyilin en
onemli yonetim fikirleri ve en iyi uygulamalarindan bazilarini temel alir.
Kisa siire icinde bazi uist ve orta diizeydeki sirketlerin elde ettigi biiyiik
boyutlu kazanglar, Al Sigma’mn ne kadar giiclii oldugunun kamtidir. En az
bunun kadar 6nemli olan bagka bir nokta da, Alt1 Sigma’nin kalic1 basariy1
garantileyecek yeni yapi ve uygulamalar gelistirmede oynadigi roldiir.

Uygulamas: olduk¢a zor olan Alti Sigma’nin uluslararasi firmalar
capinda kabul gormesinin sebepleri arastirildiginda ilk fark edilen, bu
sistemin firmalara sagladigi faydanin ilk yatinm maliyetinin ¢ok iizerinde
olmasidir.

Alt1 Sigma’nin net kar tiizerindeki dogrudan etkileri, hatalarin
azalmas1 (Milyon Olasilikta Hata Sayisi (MOHS), Sigma vb.), ¢evrim
zamaninda iyilesme ve maliyetlerde diisme (yeniden isleme, fireler vb.) gibi
gostergelere dogrudan bagli olabilir. Daha “zor” ancak uzun vadede mali
acidan daha anlamli olan gostergeler ise kar marjlari, miisteri sadakati,
miisteri tutma orani, yeni iiriin satiglar1 vb.dir.

Geleneksel firmalar 3-4 sigma diizeyini yeterli bulmaktadir. Tablo
1’de hata oranlarinin gergek hayata yansimasi verilmistir.

2 Stamatis, D.H., 2003, *‘Six Sigma and Beyond Volume VII-The Implementation Process 1th

ed.”’, St.Lucie Press, Florida, 95-116.

* Pande, P. S., Neuman, R. P., Cavanagh, R. R., 2000, “The Six Sigma Way: How GE
Motorola anda other top companies are improving their performance, 1" ed.”, McGraw-Hill,
New York, 30-42, 55, 60-67, 88-93, 100-350.
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Tablo1: Hata oranlarinin gercek hayata yansimasi

- % 99 % 99,99966
DLINIOLE (3,8 Sigma) ( 6 Sigma)

10 QOO calisanda kayip iscilik 100 adam-giin 49 dakika

saafi

Bir giinde kirli su icme zamani 14,4 dakika 0,3 saniye

Aylik elektrik kesintisi 7,2 saat 8,8 saniye

6 saatlik ucusta ciddi hava . .

boslugu tehlikesi 3,6 dakika 0.1 saniye

1 000 000 $’lik yatirimdaki 10000 $ 3.4$

kayip

Tablol incelendiginde, gercek hayatta bu sigma diizeylerinin nelere
mal olacag goriilmektedir”.

Altt Sigma uygulayan sirketlerde yapilan projelerle isletmenin
toplam verimsizlikleri azalmakta, dolayisiyla sigma seviyeleri artmaktadir.
Sigma seviyeleri ile kalite maliyetleri arasinda kuvvetli bir iligski
bulunmaktadir. Bu iliski Tablo 2’de verilmistir.

Tablo 2: Sigma seviyeleri ile kalitesizlik maliyeti arasindaki iligki

Kalitesizlik Maliyeti MOHS Sigma
Satiglarin 30-40% 308 537 2
Satiglarin 20-30% 66 807 3
Satiglarin 15-20% 6210 4
Satiglarin 10-15% 233 5
Satiglarin <10% 3,4 6

Tablo 2’ye gore, her sigma derecesini atlamak, sirket karliliginda
%5-10'luk  net artis anlamina gelmektedir. Alt1 Sigma metodunun
uygulanmaya baslanmasi halinde, karliligin hizla arttig1 goriilecektir. Ayrica
cizelgede sigma seviyesi ile hata oranlar1 arasindaki iliski daha dikkatli
incelendiginde bu iliskinin lineer degil parabolik oldugu goriilecektir.

4 Polat, A., Comert, B., Antiirk, T., 2005, “Alu Sigma Nedir?, 2.baski”, SPAC Ala Sigma
Damgmanhk, Ankara, 15-125.
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Ornegin; 2 sigma’dan 3 sigma’ya ¢ikmak icin hata oranlarmin yaklagik 5 kat
iyilestirilmesi gerekirken; 3 sigma’dan 4 sigma’ya ¢ikmak i¢in yaklasik 11
kat iyilestirme yapmak gereklidir.

Etkin bir sekilde Alt1 Sigma uygulayarak biiyiik kazanclar saglayan
bazi firmalarin elde ettigi kazanglar Tablo 3’de gosterilmistir’:

Tablo 3: Alt1 Sigma uygulayan sirketler ve kazancglari

Sirket Kazanglari (US$)

Motorola 2,2 Milyar 2,6 yil
ABB 900 Milyon 1yl
Allied Signal 1,2 Milyar 2 yil
GE 2,2 Milyar 4 y1l
Nokia 300 Milyon 2yl
Sony 100 Milyon 1yl

Tablo 3’den goriildiigii gibi alt1 sigma uygulamalar ile kisa vadede
biiyiik kazanclar elde edilebilmektedir.

Alt1 Sigma’nin faydalar1 asagidaki gibi 6zetlenebilir:
e Hislerle degil, verilerle karar vermeyi 6ngoriir.

e (Ciktilart izlemek yerine girdilere odaklanir. Girdileri kontrol altina
alarak ¢iktilara hilkmetmeyi amaglar.

e  Sistematiktir, her adim bir sonrakine 1s1k tutar.

e Problemleri istatistiksel problemlere cevirir ve ¢ozer. Girdi ve ¢iktilar,
veri tabanli olarak incelenir ve degerlendirilir.

e lyilegtirmeler siirecin baglangigc yetenegiyle karsilastirilarak projenin
basarist net bir sekilde ortaya koyulur.

e Net bir kontrol plani ile siireclerdeki iyilesmelerin stirekliligi saglanir.

¢ Sonuclar finansal gostergelerle birlestirir ve finansal etkisi hesaplanarak
parasal olarak ifade edilir.

qur, ii, Agustos 2003, “Kalite Yonetiminde 6 Sigma Yaklagimi1”, Yiiksek Lisans Tezi, Gazi
Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Ankara, 10-22.
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2. LITERATUR ARASTIRMASI

Al Sigma konusu 1980’li yillarin basinda Motorola tarafindan
uygulamaya konulmus, giin gegtikge tiretimden satiga, tasarimdan servise tim
is alanlarinda yayginlasan ve olumlu sonuglar alinan yontem olmustur. Bu
boliimde Alt1 Sigma konusunda yapilan calismalar incelenmektedir.

Hahn ve ark., 1999, biitiin sektorlerde yiiriitilen Al Sigma
caligmalarmin, uygulandigi isletmeleri bulundugu noktadan daha ileriye
gotiirmekle kalmayip ayni zamanda bu ¢alismalarda gorev alan personeli de
(ozellikle istatistikgileri) mesleki acidan {ist noktalara tasidigim
belirtmislerdir®.

Deshpande ve ark.,1999, kimya sektorii ile ilgili olarak yaptiklar1 bir
arastirmada Alt1 Sigmaya dayal kalite programlarinin, hatalar1 gozle goriiliir
bir sekilde azaltmasinin yaninda, miisteri memnuniyetini ve pazar payini
yiikselttigini ve calisanlarin performansini arttirdigim gostermislerdir’.

Blakeslee, 1999, kalite diizeyinde ve rekabet giiciinde biiyiik
sicramalar yapabilmek i¢in neden Alt1 Sigma metodolojisinin uygulanmasi
gerektigini, 3 Sigma diizeyinde ¢alisan bir bagaj tagima siireci ile kiyaslama
yaparak agiklamaya calismistir. Caligmasinda ayrica basariya ulagsmak igin
uyulmas: gereken ana prensiplerden ve bunu yapmak igin gerekli olan
adimlardan bahsetmistir *.

Chen ve ark., 1999, calismalarinda enjeksiyon dokiim siirecinde ¢cok
sayida kalite karakteristigini iceren basarili bir sinir ag1 modeli kurarak iiriin
ve tasarim Kkalitesini etkileyen siireclerin Ol¢iimiinii yapmaya calismisgtir.
Dogrusal regresyon, karar agaci ve dogrusal olmayan regresyon yontemlerini
modelin kiyaslanmasinda kullanmistir®.

Nevalainen ve ark.,, 2000, patoloji laboratuarindaki kalite
gostergelerini etkileyen faktorleri belirleyerek bunlardaki degisimlerin en
azlanmast amacgladiklar1 caligmalarinda, ge¢mis laboratuar verileri
normalizasyon yontemiyle bir milyon {iinitedeki hata sayisi sekline
doniistirmiiglerdir. Bunun sonucunda da gelistirilmeye ihtiyag duyulan
oldukga fazla nokta tespit edildigi vurgulanmigtir. Laboratuar performansinin
gelistirilmesi i¢in konunun sistematik olarak ele alinmasi gerektigi ifade
edilmistir’.

®  Hahn, G.J, Hill, R. W., Zinkgraf, S. A., 1999, “The Impact of Six Sigma Improvement —A
Glimpse Into the Future of Statistics”, American Statistician, 9: 208-215.

7 Deshpande, P. B., Makker, S. L., Goldstein, M., 1999, “Boost Compotitiveness via Six
Sigma”, Chemicial Engineering Progress, 11: 65-70.

8 Chen, Y. T., Ali, O. G., 1999, “Design Quality and Robustness with Neural Networks”,
IEEE Transactions on Neural Networks, 20: 1518-1527.

®  Nevalainen, D., Berte, L., Kraft, C., Leigh, E., Picaso, L., Morgan, T., 2000, “Evaluating
Laboratory Performance on Quality Indicators with the Six Sigma Scale”, Archives of
Pathology& Laboratory Medicine, 516-519.
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Pande ve ark., 2000, Alt1 Sigma sisteminin 6nde gelen sirketlerin
verimliligini arttirarak, maliyetleri diisiirerek ve misteri memnuniyetini
yiikselterek nasil yeni bir sekle donistiirdiigiinii agikladiklari ¢calismalarinda
adim adim rehberlik ve uygulama kurallariyla Alti Sigmay1 uygulamak i¢in
bir yol haritasi sunmuglardir”.

De Mast ve ark., 2000, kalite iyilestirme ¢aligmalarinda istatistiksel
metotlarin uygulanmasinin oldukg¢a faydali oldugunu ifade ederek, literatiirde
degisik isimler altinda uygulanan bu metotlarin birbirleri ile olan iliskileri,
benzerlikler ve fonksiyonlar agisindan farkliliklarini ele almislardir'®.

Wyper ve Harrison, 2000, Altt Sigma’y1 oldukca farkli bir alanda
uygulayarak insan kaynaklari departmanlarinin temel amaci olan dogru
zamanda, dogru icret ile dogru insani dogru yerde istihdam etme hedefi
tizerinde calismislardir. Calismada, oncelikle siirecin miisterileri tanimlanmis
ve siirecin haritast cikartilmustir. Istatistiksel kontrol kartlari, neden sonug
diyagrami ve pareto analizi teknikleri da kullanilarak 18 ayda (hizmet kalite
degismeden veya daha iyi olarak) personel maliyeti %34 azaltilmis, genel
giderlerde ise 250 000 pound’luk azalma saglanmigtir. Ayrica, miisteri
memnuniyetinde artis meydana gelmistir“.

Chan ve Spedding, 2001, bir iiretim sistemindeki kalite diizeyinin
on-line olarak optimizasyonu konulu calismalarinda, Alt1 Sigma kalite
diizeyine ulasilmasi i¢in deney tasarimi, cevap yiizeyi ve sinir ag1 metamodel
yaklagimlarindan yararlanmuslardir'>.

Goh, 2001, deney tasarimini, geleneksel istatistiksel siirec kontrol
teknikleri ile kiyasladig1 calismasinda, deney tasarimi i¢in Oncelikle egitim,
Ogrenme ve uygulama asamalarinda gerekli ve uygun elde edilmesi
gerektigini vurgulamistir. Ayrica deney tasariminin diger teknikler olan
Taguchi metodu ve Alt1 Sigma ile kiyaslamasim da c¢alismasina dahil
etmistir'®.

Calcutt, 2001, Motorola, General Electric, Black&Decker, Allied
Signal (Honeywell), ABB ve Bombardier gibi bilyiikk sirketlerin
performanslarini  olumlu yonde nasil gelistirdiklerini konu edindigi
calismasinda Alti Sigmayi uygulamak isteyen diger kuruluslara yardimci
olabilmek amaciyla Alt1 Sigma stratejisinin ne oldugunu ve onlar icin neler
yapilabilecegini agiklamistir. En ©Onemli nokta olarak da amilan biiyiik

10" De Mast, J., Schippers, W. A. J., Does, R. J. M. M., Van Den Heuvel, E. R., 2000, “Steps and
Strategies in Process Improvement”, Quality and Reliability Engineering International,
301-311.

Wyper, B., Harrison, A., 2000, “Deployment of Six Sigma Methodology in Human Resource
Function: a case study”, Total Quality Management, 11: 720-727.

Chan, K. K., Spedding, T. A., 2001, “On-line Optimization of Quality in a Manufacturing
System”, International Journal of Production Research, 1127-1145.

Goh, T. N., 2001, “A Pragmatic Approach to Experimentel Design in Industry”, Journal of
Applied Statics, 391-398.
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sirketlerin Alt1 Sigma uygulamalarim1 kurum kiiltiiriiniin bir parcasi haline
getirdikleri vurgulanmistir',

Hoerl, 2001, Altr Sigma uygulamalarinda sik¢a adlar1 gegen “Siyah
Kusak”, “Usta Siyah Kusak” ve “Yesil Kusak™ gibi kavramlarin ne oldugunu
acikladiktan sonra bu unvanlara sahip olabilmek i¢in ne tiir bir alt yapiya
sahip olunmasi gerektigi ve bunun tiizerine ne tiir egitimlerin alinmasi
gerektigini vurgulamistir. Calismada, Al Sigma uygulamalarinin bel
kemigini olusturan “Siyah Kusaklar” tizerinde durulmustur’.

Pearson ve ark., 2001, Alt1 Sigma uygulamalariin ol¢iim bilimi
teknikleri ile birlestirilmesinin isletmelere ¢ok biiyiik avantajlar sagladigini
ve isletmeleri bir anlamda smifinin en iyisi konumuna yiikseltebilecegini
ifade etmigtir'®.

Neuscheler ve Norris, 2001, Alt1 Sigma uygulamalarindan finansal
anlamda getiri elde edebilmek icin yerine getirilmesini zorunlu gordiikleri 5
ayrt hususu aciklamislardir. Bu hususlar sirasiyla; isin finansal yonii ile
ilgilenecek bir muhasebecinin istihdam edilmesi, finansal gostergelerin proje
amacit dogrultusunda dokiimante edilmesi, Alt1 Sigma kavraminin
uygulanabilmesi icin projelerin gozden gegirilmesi, elde edilen getirilerin
ortaya c¢ikarilmast ve siire¢ iyilestirmesinin igine risk yOnetimi ilave
edilmesidir'”.

Gross, 2001, isletmelerin Alt1 Sigma kalite diizeyine giden yolda
basariyr saglamalarinin kiiltiirel anlamda bir devrim yaratmalarina bagh
oldugunu ifade ederek, isletmenin her seviyesindeki biitiin g¢alisanlarin
katilminin kac¢inilmaz oldugu vurgulamislardir. Calismada ayrica kiigiik
olcekli isletmelerde Alti Sigma stratejisinin uygulanmasi i¢in nelerin
yapilmas: gerektigi de aciklanmustir'®.

Breyfogle ve ark., 2001, Alt1 Sigma ve diger etkin metotlar: ayrintili
bir sekilde acikladigi caligmalarinda, Motorola ve General Electric gibi
isletmelerin baz1 6rnek uygulamalarini da dahil etmislerdir. Ayrica uygulama
stirecinin hizlandirilmasi i¢in gerekli planlari, kontrol listelerini ve dlgiileri de
caligmalarina konu etmiglerdir'®.

Chowdhury, 2001, Altz Sigmanin saglamis oldugu getirilerin daha
iyi anlasilmasi amaciyla Alti Sigmanin 5 asamasi olan Tanimlama, Ol¢me,

4 Calcutt, R., 2001, “Why is Six Sigma Successful?”, Journal of Applied Statistics, 301-306.

5 Hoerl, R. W., 2001, “Six Sigma Black Belts:What do they need to know?”, Journal of

Quality Technology, 391-406.

Pearson, T. A., 2001, “Measure of Six Sigma Success”, Quality Progress, 35-40 .

Neuscheler-Fritsch, D., Norris, R., 2001, “Capturing Financial Benefits From Six Sigma”,

Quality Progress, 39-44.

'8 Gross, J. M., 2001, “A Road Map to Six Sigma Quality”, Quality Progress, 24-29.

' Breyfogle, F. W., Cupello, J. M., Meadows, B., 2001, “Managing Six Sigma: A Practical
Guide to Understanding”, Assessing and Implementing the Strategy That Yields Bottom-
Line Success, 13-15.
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Analiz, Iyilestirme ve Kontrol asamalarnin daha iyi kavranmasini
hedefledigi calismasinda Alt1 Sigma ile ilgili karmasik teorileri basite
indirgemeye ve herkes tarafindan anlagilir hale getirilmesine calismistir™.

Chonghun ve Young-Hak, 2002, ¢alismalarinda Alt1 Sigmanin temel
araclarmi  (TOAIK) kullanarak fabrika miihendislerinden operatdrlerine
rehberlik edecek bir tesis bilgi sistemi olusturmayr amaglamislardir. Sistemi
kurarken TOAIK’in yam sira cok degiskenli istatistiksel siire¢ kontrol
tekniklerini kullanmiglardir®'.

Linderman ve ark., 2003, hedef teorisi bakis acisindan Alt1 Sigma’y1
ele almislardir. Calismalarinda Alti Sigma’nin performanst arttirmak igin
genellikle agik hedefler kullandigin1 vurgulayarak iki yaklasimi beraber ele
almiglardir. Hedef teorisi, hangi hedeflerin hangi sartlar altinda kolaylikla
erisilebilir veya erisilemez oldugunu belirler. Ornegin hedef teorisi, acikca
belirlenmis ve Olgiilmiis hedeflerin fuzzy veya “do-best” tiirii hedeflere
oranlara daha iyi sonuglar verdigini belirtir. Ayrica hedef teorisi, gecerlilik ve
kullanighlik  agisindan  diger metotlara gore “cok iyi” olarak
derecelendirilmistirzz.

Baczewski, 2005, ¢alismasinda Bencmarking, ISO, Alt1 Sigma,
Yalin Yonetim’i karsilastirmaktadir. Oncelikle getiriler, uygulama, araclar,
amag, saglik sektoriine uygulanabilirlik ana basliklar1 altinda cesitli kriterlere
gore bu dort yaklasimi karsilastirarak incelemistir. Ardindan bu dort
yaklagimi amaclari, uygulama siireleri, tarihgeleri gibi bagliklar altinda zayif
ve giiclii yonlerini irdeleyerek ele almustir™.

Gijo ve Rao, 2005, bir¢ok calismanin aksine bagar1 dykiileri degil
tecriibelerinden yola c¢ikarak Alti Sigma c¢alismalar1 sirasinda karsilasilan
zorluklar1 ele almislardir. Bu zorluklardan bazilari; amacin kapsaminin
yetersiz olmasi, ¢calismanin bir¢ok alana yayilmis olmasi, getirilen yenilikler,
kaynak eksikligi, fonksiyonlar arasinda koordinasyon eksikligi, sonug¢ elde
etmedeki acelecilik, kusaklarin secimi ve uygun olmayan proje se¢im
kriterleri’dir. Ayrica ¢aligmada alt1 sigma uygulamalart sirasinda karsilasilan
bu zorluklar1 asabilmek icin 6neriler de bulunmaktadir®.

Banuelas ve ark., 2005, film kaplama siirecindeki israflar1 azaltmay1
amaglayan ¢alismalarinda alti sigma metodolojisini nasil kullandiklarini, alti
sigma ara¢ ve tekniklerini nasil uyguladiklarini ve sonucunda elde ettikleri
getirileri ayrintili olarak anlatmislardir. Uygulamanin sonucunda hammadde

% Chowdury, S., 2001, The Power of Six Sigma, Subir Chowdhury, Chicago, 25-43.

! Chonghun, H., Young-Hak, L., 2002, “Intelligent Integrated Plant Operation System for Six
Sigma”, Annual Reviews in Control, 27-43.

Linderman, K., Schroeder, R.G., Zaheer, S., Choo, A.S., 2003, “Six Sigma: a goal-theoretic
perspective”, Journal of Operations Management, 21: 193-203.

Baczweski, R. A., 2005, “Four Methods for Improving Performance: A Comperison”,
Healthcare Financal Management, 59: 101-102 .

Gijo, E.V., Rao, T. S., 2005, “Six Sigma Implementation-Hurdles and more Hurdles”, Total
Quality Management, 16: 721-725.
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miktarindaki azalmayla yillik 50 000 paund’luk getiri, bunun yaninda ¢evrim
zamaninda azalma, Kkalitede artis3 ve muayene zamaninda azalma
saglamislardir®.

Al Sigma prensip ve araglarim kullamlarak kamu sektoriinde
yapilan bazi calismalara da rastlanmaktadir. Ornek bir calisma, miisteri
servisinin iyilestirilmesini ve sunulan hizmetin etkinligini arttirmay1
hedefleyerek Hindistan’daki Fort Wayne Belediyesi tarafindan yapilmustir®.

Aslan ve Demir, 2005, calismalarinda klinik laboratuar analitik
stirecine altt sigma metodolojisinin uygulanma yollarim1 agiklamislardir.
Klinik biyokimya laboratuar1 i¢ kalite kontrol ve kalite degerlendirme
sonuglarindan analitik sitire¢ performansimin saptanmasinda Alt Sigma
metodolojisini kullanmuglardir. Caligmalarinin sonucunda Alti Sigma’nin
klinik laboratuara uygulanabilme avantajlarindan yararlanilmasi ve tiim
hastane geneline uygulanmasina onciiliikk edilmesi icin egitimlerin yapilmasi
gerektigini Vurgulamlslardlr27.

D’Angelo ve ark., 2007, hizmet sektoriinde siirekli kalite gelisimi
tizerine bir calisma yapmuslardir. Calismanin amaci, sifir hataya ulasmak icin,
hatalarin aragtirilarak, bunlarin olusum kaynaklar1 ve diizeltme yollarinin
arastirilmasi iizerinedir®.

Antony ve ark., 2008, yalin alti sigmanin KOBI’lerde nasil
uygulanabilirligi yoniinde ¢alisma yapmislardir. Pilot uygulama alani olarak
secilen bir bolgedeki sonuclar degerlendirilerek, basari icin neler yapilmasi
gerektigi konusunda bilgiler verilmistir®.

Yukarida incelenen Alti Sigma ¢alismalar1 Tablo 4 ve Tablo 5°de
Ozet halinde sunulmustur.

» Banuelas, R., Antony, J., Brace, M., 2005, “An Application of Six Sigma to Reduce Waste”,

Quality and Reability Engineering International, 25: 553-570.

internet: www.cityoffortwoyne.org/6sigma.htm, 2005.

27 Aslan, D., Demir, S., 2005, “Laboratuar Tibbinda Alti Sigma Kalite Yonetimi”, Tiirk
Biyokimya Dergisi, 30: 272-278.

D’Angelo, R., Zarbo, R.J., 2007, ‘“The Henry Ford Production System: Measures of process
defects and waste in surgical pathology as a basis for quality improvement initiatives’’,
American Journal of Clinical Pathology, 3: 423-429.

Antony, J., Kumar, M., Labib, A., 2008, ‘‘Gearing Six Sigma into UK Manufacturing
SME’s: Results From A Pilot Study’’, Journal of The Operational Research Society, 4:
482-493.

26

121



ATMACA -GIRENES

2009

Tablo 4: Alt1 Sigma caligsmalarinin 6zet halinde sunumu-1

Yazari ve Yayim Yih

Sektorii

Konusu

Hahn ve ark., 1999

Genel

Alt1 Sigma ¢aligmalarinin personele katkisi

Deshpande ve ark.,1999

Kimya sanayi

Kimya sektorde yapilan Altt Sigma
uygulamalarin degerlendirmesi

Blakeslee, 1999

Genel

Alt1 Sigma ¢aligmalarinin etkinligi

Chen ve ark., 1999

Dokiim sanayi

Uygulama-Uriin ve tasarim kalitesinin
iyilestirilmesi

Uygulama-Kalite gostergelerini etkileyen

Nevalainen ve ark., 2000 Laboratuar A
faktorlerin en azlanmasi

Pande ve ark., 2000 Genel Alt1 Sigmanin nasil uygulanacagi

De Mast ve ark., 2000 Genel Kalite tekniklerinin karsilagtirilmasi

Wyper ve Harrison, 2000 Insan Kaynaklar .Uygul.ax.na»ln.san Kaynaklart siirecinin
iyilestirilmesi

Chan ve Spedding, 2001 Imalat sektorii Uygulama-Kalite diizeyinin on-line olarak

Goh, 2001 Genel Deney Tasarimi, Taguchi Metodu ve Alt1
Sigma karsilastirmasi

Calcutt, 2001 Genel Alt1 Sigma gtratejlsmm ne oldugunu ve nasil
uygulanacagi

Hoerl, 2001 Genel Kusak egitim programlarinin icerigi

o ) Alt1 Sigma uygulamalarinin 6l¢tim bilimi

Pearson ve ark, 2001 Genel teknikler ile birlestirilmesi

Neuscheler ve Norris, 2001 | Genel Al sigma ge}hsmalanndan finansal getiri
elde edilmesi

. Basarili Alt1 Sigma galigmalari igin

Gross, 2001 Genel gerekenler ve KOBI’lere uygulanabilirligi

Breyfogle ve ark., 2001 Genel Motorola ve General Electric’in 6rnek Altt
Sigma uygulamalari

Chowdhury, 2001 Genel TOAIK modelinin incelenmesi

Chonghun ve Young-Hak,
2002

malat sektorii

Uygulama-Tesis bilgi sistemi kurulumu

Alt1 Sigma’nin hedef teorisi ile birlikte

Linderman ve ark., 2003 Genel
kullanimi

Baczewski, 2005 Saghk sekwrii | enemarking, ISO, Alu Sigma, Yalin
Yonetim karsilagtirilmasi

Gijo ve Rao, 2005 Genel Alt1 Sigma uygulama ¢aligmalart sirasinda

karsilasilan zorluklar

Banuelas ve ark., 2005

Imalat sektorii

Uygulama-Film kaplama siirecindeki
israflarin azaltilmasi

Aslan ve Demir, 2005

Laboratuar

Alt1 Sigma’nin klinik laboratuarlarda
uygulanabilirligi

D’ Angelo ve ark., 2007

Hizmet Sektori

Alt Sigma , Kalite Gelistirme

Antony ve ark., 2008

Genel

Yalin Alt1 Sigma Uygulamalart
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Tablo 5: Alt1 Sigma calismalarinin 6zet halinde sunumu-2

Kullanilan
Teknikler

VAONV

Yazari ve
Yaymm
Yih

IPPOIN 13V J1uIS
1S93[9Z1)) INUOS-UdPIN
PEJY Jerey
wLIese J, Adua(q
LIR[WISEB A [9POWRIIA
LRPR, [01U0y]
Sa.mg Nuasisidaq 40)
ISLI09 ], JOPIH
LRPIUYR], Twiig wndjQ
UOASEZI[BULION
IsejlIeH Jaang
Lp[yeLy) [0.puU0d]
u0£Sa139Y [esnagoq

U0ASIIZY
uefewrjQ [esnagoq

ZIijeuy 0)aIeJq

Chen ve
ark., 1999 x

Nevalainen
ve ark., X
2000

Wyper ve
Harrison, X X X
2000

Chan ve
Spedding, X X X
2001

Pearson ve X
ark., 2001

Chonghun
ve Young- X X
Hak, 2002

Linderman
ve ark., X
2003

Banuelas
ve ark., X X X
2005

3.SONUC

Toplam kalite yonetimi mitkemmelligi, yani sifir hatayr hedefleyen
bir yonetim felsefesidir. Alt1 sigma ise, toplam kalite yonetiminin onemli
odak noktalarindan biri olan siireglerin  kalitesinin  Slcimii  ve
iyilestirilmesinde, kullanilabilen bir metodolojidir. Hedefi hata oranlarinin
milyonda 3.4 seviyesine diisiirmektir. 1985 yilinda Motorola tarafindan
uygulanmaya baslayan alt1 sigma, bugiin ABB, Texas Instruments, General
Electric, Whirlpool, Boeing, Sony, Allied Signal gibi uluslararasi kuruluglar
tarafindan yaygin olarak kullanilmaktadir.

Istatistiksel bir 6l¢iim teknigi olan alt1 sigma, iiriinlerin, hizmetlerin

ve siireclerin ne kadar iyi oldugu hakkinda sayisal bir gostergedir. Siirecin
stfir hatali konumdan ne kadar saptigin1 gosterir. Bir siirecin alt1 sigma kalite
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diizeyinde olmasi demek, elde edilen iiriin veya hizmette 1 milyonda 3.4 adet
hataya rastlanmasi demektir. Temel amag siirecteki degisimlerin kaynagini
izleyip, ortadan kaldirarak kalite seviyesini alt1 sigma diizeyine ¢ikarmaktir.

Al Sigma, yiiksek standartlar hedef almus bir kalite yonetim
felsefesi olup sigma sayist arttik¢a, belirlenmis hedefe gore degisimlerin,
baska bir ifadeyle fire miktarinin azalacagini 6ngoren bir program igerir. Bu
yontemde, bir firmanin iiriin ve hizmetlerdeki performansi sigma diizeyi ile
olciiliir. Is siireclerinde sapma yaratan nedenleri tespit edip zararsiz hale
getirdikce, sigma diizeyi siirekli artacaktir. Bu da is ve tiretim siireclerinde
hatalarin azalacagi anlamina gelmektedir. Alt1 Sigma’da hedef, degiskenligi
ve sapmay1 sifira yaklastiracak, beklentileri miikkemmel sekilde karsilayacak
tirlin ve siireglere ulagsmaktir. . Alt1 Sigma Modeli, maliyetlerde ve hata
oraninda azalma, verim, pazar payi, miisteri ve ¢alisanlarin memnuniyetinde
artig, kurum kiiltiirinde olumlu degisim gibi konularda firmalara fayda
saglamaktadir. Alt1 Sigma, kusur ve hatalar1 en aza indirebilmek ve sifir
hataya yakin kalite diizeyini gerceklestirebilmek ic¢in isletmelerin dikkatle
uygulamas1 gereken, tiim diinyada gecerliligi defalarca kanitlanmig bir
yaklagimdir.

Alt1 Sigma, is performansinin ve miisteri memnuniyet seviyesinin
stirekli olarak artirilmasi icin is siireglerinin iyilestirilmesi ve yeniden
tasarlanmas1 diisiincesine dayanan ve milkemmele yakin bir seviyeye
ulasmay1 hedefleyen bir yaklasgimdir. Alt1 Sigma felsefesi, meydana gelen
hatalarin ve maliyetlerin azaltilmasi, is siireclerinin iyilestirilmesi, miisteri
memnuniyet seviyesinin, firma prestijinin ve personel yetkinliginin artmasi
gibi bircok amaci igeriyor. Altr Sigma uygulama siireci neticesinde, olasi
sorun ve hatalar ortaya c¢ikarilmakta, bunlar diizeltilerek siirecin en kusursuz
bicimini almasi i¢in gayret gosterilmektedir.

Yapilan caligmada, altt sigma metodolojisi iizerine bir literatiir
arstirmas1 yapilmustir. Ik olarak alt: sigma kavrami hakkinda temel bilgiler
verilmistir. Onceki yillarda konu ile ilgili yapilan galigmalar, ¢alismalarda
kullanilan teknikler ve hangi sektorde kullanildiklari agisindan gruplara
ayrilarak, ¢alismalar hakkinda kisaca bilgi verilmistir. Yapilan ¢aligmalarda,
arastirmacilarin farkli teknikleri uyguladiklar1 goriilmektedir. Sonug¢ olarak,
yalin alt1 sigma metodolojisinin, sektorler ve isletmeler agisindan giderek
artan oranda kullanildiginmi soyleyebiliriz.
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