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OZET : Giiniimiiz kiiresel ekonomide yoneticilerin en biiyiik problemlerinden biri “nasil basarili olunacagr” degil
“pasarmin devaminin nasil saglanacagr’dir. Kiiresellesen diinya ekonomisinde verimlilik, iilkelerin ekonomik
kalkimmalarini siirdiirebilmeleri agisindan biiyiik 6nem tasimaktadir. Son yillarda diinyada bir¢ok lider kurulugun
uygulamakta oldugu Alt1 Sigma, iiretimden personel yonetimine, finanstan pazarlamaya sirketlerin her tiirlii siirecini
daha verimli hale getirerek karliliklarini arttirmalarina ve biiylimelerine yardimci olmaktadir. Alti Sigma, degiskenligi
azaltip kaliteye odaklanirken, bir diger bir teknik olan Yalin Yénetim ise sadece kaliteyi iyilestirmeyi degil siire¢
akisint ve hizini iyilestirme ve israfi ortadan kaldirmayr amaglamaktadir.

Bu ¢alismada, Yalin Yonetim, Alt1 Sigma ve bunlarin birlesiminden meydana gelen Yalin Alti Sigma metodolojisi
Ozetlenerek, tarimsal isletmelerde neden ve nasil kullanilabildigi irdelenmistir. Ayrica Yalin Alt1 Sigma projelerinde
belirlenen hedefe ulasabilmek icin basariy1 etkileyen faktorler ortaya konmaya ¢alisiimustir.

Anahtar Kelimeler: Varyasyonda azalma, Kalite, Yalin Alt1 Sigma, Alt1 Sigma, Yalin Uretim

The Effect of Six Sigma, Lean Production and Lean Six Sigma Methodology

ABSTRACT : One of the biggest problem of the managers is "how to ensure continued success", rather not “’how
can be successful’’ in global economy. Productivity is of paramount importance for the globalizing worldwide
economy in terms of sustaining the economic development of the countries. In recent years, Six Sigma implementing
many leading companies helpsto increase their profitability and growth around the world from production to personnel
management and from finance to markets and this also makes any process of business more efficient. Six Sigma
focuses on quality by reducing variability and Lean Management improves the process flow and speed and tends to
eliminate waste and improve the quality.

In this study, the Lean Management, Six Sigma and Lean Six Sigma methodology originated their combination were
summarized and examined in ways of how and why they can be used in agricultural enterprises. In addition, factors
that affect success were tried to find in order to reach the goals in Lean Six Sigma projects. It was also tried to explain
why Lean Six Sigma methodology was used in the agricultural business. This review revealed the factors that affect
success in Lean Six Sigma projects for achieving the final goal.

Keywords: Reducing variability, Quality, Lean Six Sigma, Six Sigma, Lean Production

GIRIS "Alt1 Sigma" seviyesi hedeflenerek uygulamaya

Kiiresel rekabetin ¢ok yogun oldugu giiniimiizde,
firmalar mitkemmel bir iiriin tasarlamak igin ¢ok biiyiik
emek sarf etmektedirler. Ancak boyle bir tiriin iiretmek
ne kadar 6nemli ise o tirtiniin piyasada rekabet edebilmesi
icin s6z konusu milkkemmelligin devam ettirilmesi 0
firiiniin varligindan daha énemlidir. Ornek olarak Nokia
markasi bir dénem diinyada ilk sirada yer alirken, daha
sonra s6z konusu firma miisterilerin beklentilerini
gozetemediginden bir¢ok markanmn gerisine diistiigiinii
hepimiz gozlemlemisizdir. Ancak is diinyasinin bakis
acismi degistirmeye sebep olan, bu olaylarin tersinin
gerceklestigi vakialar da mevcuttur. Ornegin Motorola
1980°de piyasa ile rekabet edemeyip 0 yillarda siirekli
zarar etmekte olan bir firmadir. Ancak Motorola
mithendislerinden Mikel Harry, Deming'in felsefesini
galiganlara bu siire¢ igerisinde Orgiitlemistir. Mikel
Harry, ortaya koydugu yaklagimin adina degiskenlik
teriminin istatistikte standart sapma ile oOl¢limlenen
"sigma (c)" harfinden yola ¢ikarak "Alt1 Sigma" demistir.
Motorola firmasinda yapilan her iyilestirme ¢alismasinda

konulmustur (Blakeslee, 1999). Motorola, Alt1 Sigma
metodolojisi ile iriinlerindeki kusur ve hata oranlarini,
miisteri memnuniyetsizligini minimize etmek igin Alti
Sigma seviyesi olan milyonda 3.4 hata oranina
indirgemeyi hedeflemis ve bu sekilde sirket zarardan
kara gegmeye baslamistir  (Pande ve ark, 2000).
Motorola’nin bu basarisii izleyen bir¢ok firma Alti
Sigma metodolojisini uygulamaya baglamistir. Motorola
A.S.’nin bagkani olan Robert ~W. Galvin; “eger
degiskenligi kontrol altina alabiliyorsaniz, tiim parga ve
proseslerde sifir hata yani; Alti Sigma diizeyine
ulasabilirsiniz” seklinde Alt1 Sigma’yr tarif etmistir.
Boylece Alti Sigma’yr izah ederken degiskenligin ne
kadar o6nemli oldugunu vurgulamigtir (Polat ve ark,
2005).

Cesitli destekleme primleri ile ayakta kalmaya ¢alisan
tarim sektoriimiizde s6z konusu iyilestirme ve verimi
artirmay1 hedefleyen Yalin Alti Sigma metodolojisinin
uygulanmasi bir zorunluluk haline gelmistir. Bu amagla
tarmm isletmelerinde Yalin At1 Sigma’nin
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uygulanabilirligi ve projelerin basarili olmasi igin
alinmasi gereken tedbirler incelenmistir (Oztiirk, 2016).

Alt1 Sigma ve Yahn Uretim Metodolojisine Bazi

Firmalarin Uygulamalar

Ulkemizde Alt1 Sigma metodolojisini ilk kez 1995°li
yillarda TEI’de (Turkish Engine Industry) uygulamistir.
Alt1 Sigma’yr uygulayan ilk Tirk sermayeli sirket ise
Arcelik A.S. dir (Bircan ve Kose, 2012). Bunlarin yani
sira Altt Sigma uygulamasina gecen firmalardan bazilari,
Cimtas, Kordsa, Vestel, Arcelik, Borusan, Ford Otosan,
Kalekim, Bsh-Profilo, Teba, Vitra, Bosch, Ego ve Firat
Plastik’tir (Url, 2016c).

Yukarida ismi gegen firmalardan Borusan firmasinin
Alt1 Sigma’ya gecis siircini inceleyelim. Borusan Grubu
yenilik¢i, hizli, verimli ve hep bir adim 6nde olmay:
hedefleyen bir is kiiltiirii meydana getirmek igin, 2002
yilinda Yalm Alt1 Sigma'yr kurumsal yapinin bir pargasi
olarak benimseyerek uygulamaya baglamistir.

Kalite Politikasmm "siirekli iyilestirme" ve
"miisteri memnuniyeti" unsurlarini esas alan Yalm Alt1
Sigma, Borusan Mannesmann'nmn is kiiltiiriiniin temel
ozelliklerinden birini olusturmaktadir. Borusan 2015 yili
ortasina kadar Yalm Altt Sigma metodolojisini
kullanarak miisterilerinin sesine kulak wverip, kritik
miisteri beklentilerini karsilayacak sekilde siirecleri
iyilestirmistir. Ayrica istiin kalite ve hizmet anlayigini
daha da gelistiren 178 Siyah Kusak, 386 Uzman Yesil
Kusak projesi gergeklestirerek calisanlarin %54'tintin bu
projelerde bizzat gorev aldiklar1 gorilmektedir (Url,
2016b).

TPS  “Toyota  Production  System”  olarak
isimlendirilen yonetim anlayisi, 1948 ile 1975 yillar
arasinda Toyota {iretim ve yonetim ortamlarinda Taiichi
Ohno, Shigeo Shingo ve Eiji Toyoda tarafindan
gelistirilmistir. ~ Sistemin  gelistirilmesinin arkasinda
Toyota’nin kurucusu Sakichi Toyoda’nin, oglu Kiiciro
Toyoda’nin ve miihendis Taiichi Ohno’nun iretimi
zamaninda teslim etme kaygilari vardi. TPS’nin ilk hali,
iiretim alaninda bir “tam zamaninda teslim” sistemidir.
1980’lere gelindiginde; TPS, “Yahn Uretim” adiyla
kiiresel olgekte ilgi ve kabul goren bir {iretim ydnetimi
felsefesine doniistiigii goriilmektedir. Isletmelerde kimi
islemler sadece atik, israf ve fire {iretir; {iretilen degere
katki yapmadiklari gibi zarara (kayba) neden olurlar. Iste;
“Ug¢ M” diye anilan “muda, mura ve muri” bu kayplari
ifade eder. Toyota Uretim Sisteminin ilk hedeflerinden
birisi, sz konusu {i¢ M’nin yok edilmesidir. Sozii edilen
¢ M’nin ayr1 ayr1 tanimlar1 su sekilde verilmektedir
(Url, 2016¢);

Muda: Miisteri icin deger yaratmadan kaynaklari
harcayan herhangi bir eylem.

Mura: Bir operasyonda diizensiz is yiikii.

Muri: Plan ve kural disi olarak asirt yiikleme.

Basit olarak soylemek gerekirse; bir fabrikanin
imalat ortamindaki (talebi olmayan) asir1 {iretimin,
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beklemelerin, gereksiz tagimalarin, yeniden islemelerin,
stok yiginlarinm, gereksiz hareketlerin ve hatali
iiretimlerin yok edilmesi gerekir. Bu sayilanlar; deger
iiretimine zarar veren fire, israf ve atik sayilir.

Alt1 Sigma, Yahn Uretim ile Yahn Alti Sigma

Arasindaki fliski

Alt1 Sigma: Alt1 Sigma metodolojisi, miisteri
isteklerini ve beklentilerini karsilamayr en yiiksek
diizeyde saglamak igin siirekli iyilestirme esasiyla proje
odakli bir yonetim anlayisina dayanmaktadir. Bu agidan,
“Alt1 Sigma, siiregleri ve iiriinleri sistematik ve bilimsel
yaklagimlarla miisteri gereksinimlerine gore iyilestirmek
ve verimliligi arttirarak stirekli kilmak igin, verileri ve
istatistiksel araglar1 kullanan ve kritik basar1 faktorlerine
gore kaliteye ve verimlilige projelerle odaklanan bir
yontem” olarak degerlendirilmektedir. Ayrica Alti
Sigma, organizasyonun tim siireglerinin 6l¢limiind,
yap1 sunmaktadir (Isigicok, 2005).

Alt1 Sigma’da 6l¢lim ve istatistiksel analiz siireglerine
iligkin problemlerin sebeplerini tespit etmek ve
sistemdeki degisikliklerin etkilerini 6lgmek amaciyla
kullanilir. Bilimsel yaklagim, siireclerde degisiklik
yapmadan 6nce siire¢ performansinin degerlendirilmesi
ve anlasilmasini gerektirir. Bunun i¢in yonetim dncelikle
hangi verilere ihtiyag duydugunu belirler ve daha sonra
bu verileri en fazla yarar saglayacak sekilde nasil
kullanabilecegine karar verir (Bas, 2003).

Altt  Sigma Organizasyonlarinda yaygin olarak
kullanilan TOAIK —Tanimla, Olg, Analiz, Tyilestir ve
Kontrol dongiisii kullanilmaktadir. Goriildiigii gibi Alti
Sigma da 6lgme, analiz ve degerlendirme s6z konusu
oldugundan ekip iiyelerinin belirli bir egitim diizeyine,
yani en az lise mezunu olmalar1 gerekmektedir.

Sekil 1.’de goriildiigii lizere Alti Sigma; miisteri ve
iiretici igin belli bir seviyeye kadar birlikte yarar
saglarken, bir seviyeden sonra sadece maliyetleri
diistirmeye odaklanarak miisteriyi goz ardi etmektedir.

Yalin Uretim: (Yalin Yonetim) her tiirlii gereksiz
israfi azaltmak ve miisteri ihtiyaclarma goére kaynaklari
kontrol etmek anlamma gelmektedir. Israf, miisteriye
deger katmayarak maliyeti artiran her seydir. Yalin
yonetimde uygulayicilar Alti Sigma’nin aksine yiiksek
bir egitim seviyesinde olmalar1 gerekmez. Yalin iiretim,
stirekli iyilestirme i¢inde miisteriye milkemmel iriin
akigini saglamak icin israfin belirlenmesi ve yok
edilmesine dayali sistematik bir yaklagimdir. Yalin
yaklagim, siire¢ optimizasyonu iginde maliyetin
azaltilmasina odaklanmaktadir (Oztiirk, 2009). Bununla
birlikte bircok isletmede zamanin %95’ inden daha fazlasi
beklemeyle gecmektedir. Bekleme zamani da israf
olduguna gore Yalin Yonetim bekleme zamanini ortadan
kaldirarak iiretimde siirekliligi de saglanmaktadir.
(George, 2002).
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Dusiik Avantajlan

maliyet

A

ALTI SIGMA

Kaliteyi antirmas:

Uretici bakis

Dezavantajlan

Yiiksek
malivet -

i) .
Dusik:  Miisteri bakis acisy  Yoksek
deger de

odaklanmast
Ruttin 15 kayb
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Ust yonetimin sahiplenmesi

Stireg defiskenligini azalimasi

Siireg ortalamasin kaydirmasy

En iyi galigma kogullanm bulmasi
Giglii irinler ve strecler gelistirmesi

Istatistiksel modelleri kullanmasi
Maliyetlen azalimas

Misteri baghligin artiirmast

Sirket stratejik hedeflenine hizmet etmesi

* Projelerin weun sirmesi
* Bir seviveden sonra msteri deferinin azalmasi ve sadece malivete

* YRJKK kendini iistiin gtrmesi

Sekil 1. Uretici ve Miisteri Agisindan Alt1 Sigma (Arnheiter ve Maleyeff, 2005)

Yalin Yonetimin bir kisim avantaj ve dezavantajlar
vardir. Bunlar1 Sekil 2.’de gosterilmistir. Alt1 Sigma’da
oldugu iizere; Yalin Yonetimde de iiretici ve miisteri
yararl bir seviyeye kadar paralel gitmekte, belirli bir
seviyeden sonra ise sadece miisteriye odaklanmakta ve
tireticiyi goz ardi etmektedir.

Yahn Alti Sigma: Ozetle Alti Sigma, hatalarin

kalitenin iyilestirilmesine odaklanan, dl¢iim esasli bir
yontem iken; Yaln iiretim israfi yok etmeye, katma
degeri olmayan etmenleri ortadan kaldirmaya endeksli
bir yaklasimdir. Yalin Alt1 Sigma ise bu iki yontemin
dengeli bir bigimde bir araya getirilmesi ile olusan bir
yaklagimdir (Hostetler, 2010).

ortadan kaldirilmas1 ile degiskenligin azaltilarak
Dk Avantajlan
it + Siireg akigin gelistirmesi
+ Kaima defersiz adimlan azalimas)
s + lsrafi azalimas:
AE + LEmek odakli olmas:
£ + izl yilegtirme faalivetleniyle hizl ivilesmeler
g saflamasi
o YALIN YONETIM
L3 Dezavantajlan
* Birseviyeden sonra sadece misteriye odaklanmasy,
malivetler gz ardi etmesi
Yiksek
malivet Dagik :
deller Milgteri bakig agisy  Viksek
deger

Sekil 2. Uretici ve Miisteri Agisindan Yalin Yénetim (iiretim) (Arnheiter ve Maleyeff, 2005)

Her iki yontemin arti ve eksileri oldugundan, bu
yontemlerin birlikte kullanilmasiyla siire¢ degiskenligi
azaltilarak, siirecin hizi arttirihir. Sekil 3.’de bu iki
yontemin sinerjisi ile miisteri ve iretici i¢in kazancin
paralel olarak gergeklestigi gorillmektedir. Ancak, Alti
Sigma ile Yalin Yonetimin (Yalin tretimin)
birlestirilmesinden her zaman bir sinerji beklentisi i¢inde
olunmamalidir.

Yalin Altt Sigma isletmelerde kullanilabilecek
istatistiksel agirlikli iyi bir analiz ve degerlendirme
metodolojisi olmakla birlikte aslinda bir degisim
felsefesidir. Bu degisim felsefesi isletmelerin i¢indeki
isleyis yontemlerini degistirmekten tutunuz; isletme
disinda iiriin tedarikinden, miisteri memnuniyetine kadar
olan siirecteki aligila gelmis eski hantal ve gereksiz
islevleri degistirmekten ibarettir (Url, 2016c¢).
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Sekil 3. Yalin Alt1 Sigma (Arnheiter ve Maleyeff, 2005)

Bu degisim siireci igin iyi bir gozlem, planlama,
degerlendirmeye ihtiyag vardir. Ancak basarili olabilmek
icin bu konuda diinyanin en iyi uzmanlar1 getirilse de
isletme sahibinin bu degisim siirecine kesinlikle
inanmasi ve devam ettirmesi gerekmektedir. Aksi halde
basarili olabilmek nerdeyse imkansizdir (Gerger ve
Firuzan, 2010).

Yapilan arastirmalar, Toplam Kalite Yonetimi
caligmalarmm (ISO 9001 gibi) %67’si ve Degisim
Miihendisligi  ¢abalarmmn  %80’inin ~ hedeflenen
sonuglarm elde edilmesi noktasinda basarisiz oldugunu
gostermistir. Yalin Altt Sigma projelerinde her ne kadar
basar1 oran1 daha yiiksek olsa da; benzer bir duruma
diismemesi i¢in proje yOneticilerinin ve isletme
yonetiminin  bu projeleri tamamen sahiplenmesi
gerekmektedir. Aksi halde Yalin Altt Sigma diinya
capinda ilgi gormesine ragmen, projelere gosterilen
ilgisizlik basarisiz sonuglar doguracaktir (Young, 2001;
Url. 2016d).

Baslangicta Yaln Uretim ve Alti Sigma metotlarmimn
(katma degeri yiiksek olan) biyiik isletmelerde
uygulandigi goriilmektedir. Ancak son zamanlarda
iiretim sektoriiniin yani sira hizmet sektoriinde ve tiim is
stireclerinde de kullanilmaya baslanmistir (Wheat ve ark,
2003). Hatta degisime agik kiigiik ¢apli isletmelerde bile
bu metodolojiden yararlanilmaktadir.

Tarimsal Isletmelerde Yalin Alti  Sigma

Metodolojisinin Uygulanabilirligi

Uretim  sektdriinden hizmet sektoriine kadar
kullanilabilen Yalin Alt Sigma metodolojisi “neden

iretim sektorlerinden biri olan tarim sektoriinde de
kullanilmasm” sorusunu akla getirmektedir. Gliniimiizde
biitiin diinyada ¢esitli destekleme kalemleri ile
desteklenmek zorunda kalan tarim sektoriinde de Yalin
Alt1 Sigma metodolojisi uygulanmasi gerekmektedir. Bu
durum hem {lke ekonomisine, hem de isletmelerin
kendilerini zaman iginde modernize etmesine sebep
olacaktir. Boylelikle belki tarimsal destekleme
sekillerinin degistirilmesi de akla gelecektir. Her yil
iretilen {iriinlere verilen destek primleri yerine,
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Azaltmak:
* Auklan
* Cevrim siresini
* Katma degersiz iglen

isletmelerin {iretim sistemlerini iyilestirmeye yonelik
degisim felsefesine destekleme yapilmalidir. Yani
ciftciler  bilin¢lendirilerek  projeler ~ kapsaminda
isletmelerinde iretimi, kaliteyi artirmaya yonelik yalin
veya Alt1 Sigma metodolojilerini uygulama desteklemesi
verilebilir. Bu durum uzun vadede hem daha karli hem de
isletme sahiplerine zaman iginde kendilerini gelistirme
ve yenileme aligkanlig1 kazandiracaktir.

Bu amagla Sanliurfa’nin Harran ilgesinde zarar eden
500 bas simental 1rkina ait bir besi ¢iftligi incelemeye
alinmustir. Isletmenin gelir ve giderleri incelenerek zarar
etmesine sebep olan etmenlerin Yalin Alt1 Sigma
metodolojisi ile ortaya konulup iyilestirilebildigi
belirlenmistir (Oztiirk, 2016).

Besi isletmesinde isletmecinin beklentisini goz 6niine
aldigimizda ilk etapta isletmeci hayvanlarin canli
agirhgmmm veya kesimde karkas randimanmin yiiksek
¢ikmasmi arzulamaktadir. Ancak besi siiresince besiye
alman hayvanlarin canli agirhk kazanglarini etkileyen
onlarca faktor oldugu gibi isletme genelinde onlarca da
kayip ve israf oldugu belirlenmistir. Bunlardan sadece
bazilar1 siralanacak olursa;

e Besiye elverigli olmayan hayvanlarin rastgele
secilmesi
e Hayvanlarin nakliye esnasinda yaralanmalari

e Besi hayvanlarinin ¢esitli nedenlerle strese
girmesi

e Yeme alisgirma siirecinin uygulanmamasindan
dolayi ishal vakalar

Yem ve su ihtiyaglarinin diizensiz karsilanmasi

Isletmenin kendi yemini {iretmemesi

Disaridan alinan kalitesiz yemler

Isletmede iiretilmeyip, disaridan alnan yem

materyali i¢in 6denen nakliye masraflari

Caligsanlarm islerini diizensiz yapmast

e scilerde calisma sartlarina baghh motivasyon
kaybi

e Isletme sahibinin isletmeye diizensiz gidip
gelmesi

e Isletmenin fiziki yapisindaki hasarlar
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e Yem depolama yerlerinin bakimsiz olmasi

e  Kullanilan malzemelerin yipranmig olmasi
Hastalik teshisini veterinere yaptirmayip, isletme
sahibi ve ¢aliganlarin yapmast

Gereksiz veya hatali ilag kullanimi

Elektrik kesintileri

Yeterli havalandirmanin olmamasi

Isletmeye giris ve ¢ikislarda hijyen kosullarinm
saglanmamasi

gibi daha onlarca faktor siralanabilir (Oztiirk, 2016).
Besiye alinan hayvanin canl agirlik kazancinda veya
isletmenin karmda sozii edilen her bir faktoriin %1; hatta
%0.5 oraninda kayiba sebep olmasi durumunda dahi
toplamda biiyiikk bir verim kaybmna neden olacaktir.
Kisacasi bir igletmede énemsenmeyen kiigliciik kayiplar
toplamda biiyiik bir verim kaybina neden olabilir. Bu
nedenlerle ciftcilerimiz yeteri kadar kar
edemediklerinden  sirekli  destekleme  pirimi ile
desteklenmek zorunda kalinmaktadir. Bunun yerine
kayiplar1 kontrol altma almayr &gretecek Yalm Alt
Sigma gibi destekleme programlar1 ile desteklenip,
stirekli kontrol ve iyilestirme aliskanlif1 kazandirilmasi
daha mantikli olacaktir.

3 Sigma, 4 Sigma, 5 Sigma veya 6 Sigma ne anlama
gelmektedir
Alt1 Sigma metodolojisinde temel amag tiretimdeki

Cizelge 1. Hata oranlarinin gergek hayata yansimasi
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hata oraninin minimize edilmesidir. Ancak hata oraninin
Altt Sigma ile bir anda milyonda 3.4 seviyesine
diisiiriiimesi beklenemez. Ornegin General Electric 1995
yilinda bu metodu ilk uyguladiginda 3 Sigma olan kalite
diizeyinin ancak 22 ayda 3.5 Sigma’ya ¢iktigimi
gozlemlemistir.  Ancak  giinlimiizde 5.6 Sigma
seviyesinde oldugu bildirilmektedir (Stamatis, 2003).

Altt  Sigma metodolojisinin diger iyilestirme
metotlarindan farki incelenecek olursa; Altt Sigma’nin
tek bir yontem ve strateji tizerine kurulu olmadig: ortaya
cikmaktadir. Diger bir ifade ile Alt1 Sigma esnek bir
sistem olup, yoneticilik performansin1 ve becerisini
gelistirmeye yonelik bir yontemdir (Pande ve ark, 2000).
Ancak bu esneklik Alt1 Sigma’nin kolay uygulanabilir
oldugu anlammma gelmemektedir. Buna ragmen bu
yontemin uluslararasi ¢apta firmalar tarafindan tercih
edildigi goriilmektedir. Bunun sebebi ise sistemin
isletmelere sagladigi faydanm ilk yatirim maliyetinin ¢ok
tizerinde olmasindan kaynaklanmaktadir (Atmaca ve
Girenes, 2009)

Uluslararasi gapta rekabet etmeyi diisiinen firmalar 6
Sigma diizeyini hedeflerken, geleneksel firmalar 3-4
Sigma diizeyi ile yetinmektedirler. Bu durum %5 ile %1
hata payt araligma denk gelmektedir. Cizelge 1
incelendiginde 3.8 Sigma ile 6 Sigma arasindaki farkin
degisik sektorlerdeki yansimasi agikg¢a goriilmektedir
(Polat ve ark, 2005).

Yaklagik 3.8 Sigma Seviyesi (%99)

6 Sigma Seviyesi (%99.99966)

Sebekeye sagliksiz igme suyu pompalanma siiresi: 2
saat/ 1 ay

Sebekeye sagliksiz igme suyu pompalanma siiresi:
1saniye/6 sene

Telefon veya televizyon sinyali kesinti siiresi: 27
dakika/ 1 hafta

Telefon veya televizyon sinyali kesinti siiresi: 6
saniye/ 100 yil

Hatali ameliyat sayisi: 1350 /1 hafta

Hatali ameliyat sayisi: 1/20 yil

Elektrik kesintisi: 7.2 saat/ 1 ay

Alt1 Sigma i¢in: 8.8 saniye /1 ay

300.000 mektubun dagitimi siireci i¢in 3000 hatali
dagitim gerceklesirken

Alt1 Sigma da 1 hatali dagitim yapilir.

1.000.000 dolarlik bir yatirimdaki kayip 3.8 Sigma
diizeyi i¢in 10.000 dolar

Alt1 Sigma i¢in yalnizca 3.4 dolardir.

6 saatlik bir ugus i¢in hava boslugu tehlikesi: 3.6
dakika/ 6 saat

Alt1 Sigma diizeyinde bu siire¢ 0.1 saniye/6 saat’e
diisecektir

Yalin Alt1 Sigma ¢alismalarinda degisim ve gelisim
en onemli etkenlerden biridir. Ancak degisim ve gelisimi
kimi yoneticiler desteklerken bir kismm da direng
gostermektedir (Firuzan ve ark, 2012). Baz1 firmalar ise
Alt1 Sigma metodolojisini ISO 9001, kalite ddiilleri ve
kalite gemberi gibi bir kalite akimi1 olarak gérmektedirler.
Motorola, General Electric, American Express gibi
firmalarm kendi 06zel problemlerini ¢dzmek igin
uyguladiklart Yalin Alt1  Sigma projelerini, bazi
isletmeciler kendi firmalarma uygulamaya Kkalkip
neticesinde umduklar1 bilyiime ve basariy1 goremeyince
bliyik bir umutsuzluk ve motivasyon kaybina
ugramisladir (Sandholm ve Sorqvist, 2002).

Young (2001)’in bildirdigine gore toplam kalite
cabalarinin ~ %67’si  ve  yeniden yapilandirma

(reenginering) ¢abalarmmn ise %80’inin hedeflenen
sonuglara ulasamadiklar1 goriilmiistiir. Yalin Alt1 Sigma
uygulamalarinda benzer bir duruma diismemek i¢in ilgili
Altt Sigma uzmanlar1 bir takim tedbirler {izerinde
durmaktadirlar. Bunlar1 sirasiyla (Fornari ve Maszle,
2004);

1. Proje ve sonuglar1
2. lsletmelerde meydana gelecek kiiltiirel degisim
3. Gerekli durumlarda liderlik degisimi olarak
siralanabilir.
Yalin Alt1 Sigma metodolojisinde amag; her bir {iriin
ve slire¢ i¢in katma degersiz adimlar1 yok etmek,
degiskenligi azaltmak ve kiiltiirel doniistimii saglamaktir.
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Yalin Alti Sigma Metodolojisinde

Etkileyen Faktorler

Yalin Alti Sigma’da hedeflenen noktaya ulasip,
basarili olabilmek i¢in asagida siralanan etmenleri goz
ontine almak gerekmektedir (Gerger ve Firuzan, 2010).

1. Ust yonetim ve isletme sahibinin destegini
almak
2. Isletmenin problemini ¢oziimleyecek dogu
proje se¢imi
3. Yalin Alt1 Sigma uzmanlarmimn yeterliligi
4. Projeye katilacak ekibe yeterli egitimin
verilmesi
5. Organizasyonel Strateji ile baglantili olmali
6. Kiiltiirel doniisiimiin saglanmasi
7.  Miisteri memnuniyeti
So6z konusu faktorleri ayrintili bir sekilde inceleyecek
olursak;
1. Ust Yonetimin Destegi

Yalim Alti  Sigma projeleri i¢in  yatirim
gerekmektedir. Bu nedenle Yonetici ve igletme sahibinin
yatirnrm konusunda istekli olmasi gerekmektedir. Aksi
halde Yalin Alt1 Sigma uzmanlari tek basina bir basari
elde edemez. S6z konusu bu degisim sisteminin uzun
vadede sonug verecegini hem idareci, hem de galisanlara
bildirmek gerekmektedir. Ayrica siire¢ igerisinde zaman
zaman elde edilen iyilestirmelerle ilgili bilgiler
yoneticiler ve ¢alisanlara bildirilerek motivasyon kaybi
yasanmamalidir. (Smith, 2003; Goodman ve Theuerkauf,
2005).

Isletme sahibi ve iist yonetimin destegi alinmadan ne
Yalin Alt1 Sigma ne de baska bir programin basarili ve
uzun omiirlii olmasi beklenemez (Goldstein, 2001). Ust
yonetim ve isletme sahibinin istekli ve ilgili olmasi
durumunda Yalin Alt1 Sigma’da basar1 elde edilmemesi
imkansizdir. Ancak Ydonetimin isteksiz ve ilgisiz olmasi
durumunda da basarili bir Yalin Alt1 Sigma uygulamasi
beklenmemelidir (George, 2002).

Yoneticiler biitiin sorumlulugu Yalm Altt Sigma
uzmanlarina birakarak bagar1 bekliyorlarsa bu imkéansiz
bir olaydir. Sonugta Yalin Alti Sigma metodolojisi bir
takim caligmasi olup; idareci, isletme sahibi, caliganlar ve
ilgili Yalin Alti Sigma uzmanlarmm birlikte el ele
vermesi  durumunda  basari  elde  edilebilmesi
miimkiindiir.

2. Dogru Proje Secimi

Isletmelerde basariyr erken elde etmek igin dogru
projelerin  segilmesi gerekmektedir. Projeler acik,
oOlgiilebilir, gerceklestirilebilme nitelliginde olmasi
gerekmektedir. Proje sec¢im siirecinde karsilagilan en
biiyilk problemlerden biri Yalm Altt  Sigma
metodolojisinin sadece iretim sektoriinde
kullanilabilecegi diigiincesidir. Halbuki Yalin Alt1 Sigma
biitiin is siireglerinde uygulanabilmektedir (Wheat ve ark,
2003). Segilen projelerden basarili olmak isteniyorsa
uygun, yeterli, 6l¢iilebilir metrik 6zellige sahip verilerin
elde edilmesi gerekmektedir. Bununla birlikte proje
se¢iminde prosesin sesi, miisterinin talepleri ve stratejik
is hedeflerinin sesi goz 6niine alinmalhidir (Antoy, 2004).

3. Yeterlilik
Yalin Alt1 Sigma uygulayicilar1 yetkin bireyler

Basariy1
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arasindan secilmelidir. Ozellikle projelerin
uygulanmasinda yetkin Yesil ve Kara Kusak adaylar1
secilirken; adaylarin istatistik verilerini kullanabilme,
yorumlayabilme yetenek ve yeterlilikte olmalarina 6zen
gosterilmelidir. Bununla birlikte s6z konusu adaylarin
sezgi gilicli yiiksek, olaylar1 algilama, yorumlama ve
analiz edebilme yetenekleri gbz oOniine alinmalidir
(Jacobson ve Jhonson, 2006).

Bura Yesil Kusak olarak adlandirilan ekip elemanlari
iyilestirme takim iiyelerine verilen addir. Iyilestirme
faaliyetlerini bizzat yiiriiten icract personelden olusur.
Yesil Kusak elemanlar1 temel oOlgim ve analiz
yontemlerini iyi derecede bilmeleri ve bilgisayar
yazilimlar1 yardimi ile istatistik analizlerini ¢ok rahat
yapabilecek yeterlilikte olmalar1 gerekmektedir. Kara
Kusak elemanlar1 ise birkag¢ tane proje tamamlamis
iyilestirme takimmin lideridir. Projelerin secimi,
yiriitilmesi ve elde edilecek sonuglardan birinci
derecede sorumludur. Kara Kusak elemanlar1 alt1 sigma
araglarint  etkin bir sekilde kullanarak, isletme
sorunlarina hizli ve kalict ¢dzliimler getirebilecek
yeterlilikte olmalar1 gerekmektedir (Url, 2016a).

Yalm Alt1 Sigma uygulayicilarmm analitik diizeyi
yiiksek olsa da, isteksiz kisilerden kurulacak proje
ekibinin basarili olmasi miimkiin goéziikmemektedir.
Kisacasi Yalin Alt1 Sigma projelerinde gorevlendirilecek
bireyler; hem projeyi sahiplenmeli hem de analitik giicii
yiiksek kisiler arasindan secilmelidir.

4. Tleri Egitim

Yalin Alt1 Sigma metodolojisindeki basari, projede
yer alan Yesil ve Kara Kusak temsilcilerinin istatistiksel
ve istatistiksel olmayan metotlar1 bilimsel bir diizeyde
kullanabilmelerine ~ baglidir.  Yani  analiz  ve
degerlendirmeler igin gerekli olan bilgileri derleyip, etkin
bir sekilde degerlendirebilmeleri gerekmektedir (Mast,
2006).

Goh, (2002)’nin bildirdigi gibi, Yalin Alti Sigma
projelerinin  omurgasimni istatistiksel ~ yontemler
olusturmaktadir. Bu nedenle Yalin Altt Sigma
uygulayicilarinin istatistiksel yontemler iizerinde ciddi
bir egitime tabi tutulmasi gerekmektedir. Aksi halde
Projenin tasarlanmasindan verilerin elde edilmesi ve
yorumlanmasi sathasmna kadarki siiregte c¢ikacak
problemlerin neticesinde Yalin Alti Sigma projelerinde
basarisiz sonuglar elde edilmesi muhtemeldir.

5. Kiiltiirel Degisim

Yalin Alt1 Sigma projelerinde bir kisim bilimsel arag
ve yontemlere ulagmak isin kolay kismidir. Ancak asil
gerekli ve zor olan kiiltiirel degisimdir. Ciinkii, insanlar
yillardir alisilagelmis aligkanliklarmi kolay kolay terk
etmek istememektedirler. Bunun sebebi ise bilingaltinda
yatan korku endisesidir. Diger bir nedeni ise bazi
organizasyonlarin kiiltiirlerinin korku {iizerine kurulu
olmasmdan kaynaklanmaktadir. Bu organizasyonlarda
hataya izin verilmediginden ¢alisanlar hatalar1 saklamaya
calisirlar ve degisime direng gosterirler. Bu direngler;
tekniksel, politiksel, kisisel ve organizasyonel olarak dort
grupta siniflandirilabilir (Coronado ve Antony, 2002).
Isletmeler bu direnglerin 6niine gegebilmesi icin Yalm
Alt1 Sigma metodolojisini uygulamadan dnce amaglanan
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kiiltiirel degisim oOncelikle {ist yonetime, sonrada
calisanlara iyice anlatilmasi gerekmektedir.
Isletmelerinde kiiltiirel degisimi kabullenip, Yalmn
Alt1 Sigma kiiltiiriine gecisi cesaret ve ciddiyetle
benimseyenlerin basarili oldugu gézlemlenmektedir. Bu
kiiltiirel gegiste liderlik, katilim ve egitimin ka¢inilmaz
bilesenler oldugu goriilmektedir (Arthur, 2006; Larson,

2003).

Deﬁne:

Problemin tamimlanmas:

Control
Kalict
degigikliklerin
vapilarak. siirekli
olarak gozden
gegirilmesi

Immov,e:
Kok sebeplerin
ortadan kaldiriimas:

Sekil 4: DMAIC Modeli (Larson, 2003)

Liderler, stratejik hedefleri sirketin ana siireglerine
baglayarak, proje baslangicindaki durumla hedeflenen
gelecek arasindaki farki belirlemelidir. Segilen projelerin
firma stratejisiyle Ortligmesi basart ig¢in Onemlidir.
Stratejiler kiiltiiriin ~ beklentilerini tanimlamaktadir.
Basarili bir Yalin Alt1 Sigma plani, projelerdeki kritik is
alanlarinin belirlenmesine baghdir (Breyfogle, 1999).
Aksi halde bir firmanin uyguladigi Yalin Alt1 Sigma
projesini alip bir bagka firmaya uygulanmasi basarili
sonuglar vermeyecektir. Her firma kendi problemlerini
iyilestirmeye yonelik stratejiler belirlemelidir.

7. Miisterinin Talebi

Miisterinin talebi her zaman istikrarli degildir.
Miisterilerin beklentisi ile is siiregleri arasinda kuvvetli
bir bag vardir. Firmalar kendilerine gére her ne kadar en
miilkemmel {iriinii {retmis olsalar da miisterinin
beklentilerini periyodik araliklarla belirleyip géz 6niine
almahidir. Miisteri beklentisi ve firma karlilig: ile ilgisi
olmayan isler katma degersiz islerdir. Yalin Alti
Sigma’da soz konusu katma degersiz islerin bertaraf
edilmesi ve katma degeri yiiksek 1is siireglerinin
gelistirmesi hedeflemektedir.

Miisteriler, iireticiden tiriin ve hizmetleri zamaninda,
hatasiz ve minimum fiyatla temin etmek isterler.
Ureticiler ise miisteri beklentilerine cevap verebilmek
icin i¢ operasyonlarinda minimum maliyetle, hatasiz ve
minimum ¢evrim siireleri ile iirlin veya hizmet {iretmeye
caligir. Bu entegrasyon ne kadar kuvvetlendirilebilirse o
kadar saglikli ve katma degerli is tretilir. Dolayisiyla
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6. Stratejinin Belirlenmesi

Isletmelerin basarili olabilmesi Yalin Alti Sigma
tekniklerini dogru bir sekilde uygulamalarina baglidir.
S6z konusu basartya ulagsmak i¢in firma ve isletmelerin
organizasyonel strateji ile baglantili projelerle ise
baglamalar1 gerekmektedir (Firuzan ve ark., 2012).
Bunun i¢in de DMAIC metodolojisi kullanilmaktadir.
Sekil 4.’de DMAIC metodolojisinin  asamalari
goriilmektedir.

M“!?.‘?F?Z
Veri toplanmas:
ve metriklerin
olusturulmast

Kok sebeplerin
belirlenmesi

miisteri beklentilerini dogru ve dinamik olarak algilamak
basarinm 6nemli bir anahtaridir (Polat ve ark., 2005).

SONUC

Sonug olarak Yalin Alti Sigma metodolojisi katma
degeri yiiksek iretim sektoriiniin yani sira, her tirli
kiiciik isletmelerde de kullanilabilmektedir. Ozellikle
stirekli ~ desteklenmek zorunda kalman tarimsal
isletmelerde kullanilmasi aslinda bir zorunluluk haline
geldigini gostermektedir. Ancak Yalm Alti Sigma
projeleri yiritiilirken gergekten basarili  olunmak
isteniyorsa degisim felsefesinin bagarisin1 etkileyen
etmenler sirasiyla goz 6niine alinmalidir;

Yalin Alt1 Sigma degisim felsefesinin basarisini
etkileyen etmenleri dzetleyecek olursak;

1-Yalin Alt1 Sigma c¢aligmalarindaki deneyimler,
projelerdeki basarmm {ist yonetimin sahiplenmesine
bagli oldugu unutulmamalidir.

2-Yalin Alt1 Sigma proje ekibinin oniine ¢ikabilecek
olasi engelleri bertaraf etmelidir.

3-Yalin  Alt1  Sigma  projesini  yliritmekle
gorevlendirilmis Yesil/ Kara Kugak ekibinin tam zamanli
olarak projeye istirak etmesi gerekir.

4-Yalin Alti Sigma proje uzmanlarinin konusunda
yetkin olmalar1 gerekir.

5-Yesil ve Kara Kusak ekibi belirlenirken analitik
yeteneginin yani sira liderlik vasfinin da olmasi goz
ontine alinmalidir.

6-Projeye katkida bulunan ekibin motivasyonunu
artirmak icin ekiptekiler 6diillendirilmelidir.
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7-Proje lideri olarak segilecek personelin proje
yapmaya goniillii ve istekli olmasi sarttir.

8-Isletmeler, yalnizca bir trend oldugu igin degil
gergekei projeler yaparak kendi i¢ siireglerini iyilestirme
ve gelistirmeye ¢alismalar1 gerekmektedir.

9-Isetmeci ve iist diizey yoneticiler kesinlikle Yalin
Alt1 Sigma metodolojisinin harekete gegirecegi kiiltiirel
degisim felsefesini kabullenmeleri gerekir.

10-Firmalar kendi varlik sebepleri olan misterinin
sesine kulak verip, onlarin ihtiyaglarini ve beklentilerini

kargilayacak sekilde projelerini planlamalar1
gerekmektedir.
Bu etmenler goz Oniine almldigi takdirde

isletmelerde iyilesme ve gelismenin olmasi kaginilmaz
bir durumdur.
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