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OZET

Bu ¢aligmada kalitenin maliyetlere etkisi ve Kalite Maliyetleri konusu, mevcut bir

isletmede uygulama yapilarak incelenmistir.

Birinci boliimde; kalite kavram tamtilmis ve mevcut kalite sistemleriyle iligkisi

incelenmigtir.

Ikinci boélimde; kalite kavrami anlagildiktan sonra, kalitenin saglanmas: igin
katlamlmasi gerekli olan maliyetler ve Kalite Maliyet Simiflari incelenmigtir. Ayrica bu
bolimde Kalite Maliyetlerinin aralanindaki iligkiler iizerinde durularak kalite
maliyetlerinde ne sekilde azaltilma saglanabilecegi iizerinde durulmustur.

Ugiincii boliimde meveut bir isletmedeki kalite caligmalari sonucunda katlamlan kalite

maliyetleri incelenmis ve belirlenmigtir.

Sonuglarin degerlendirilmesi boliimiinde ise; toplanan veriler dogrultusunda igletmedeki
mevcut sistemde Kalite Maliyetleri arasindaki iliskinin ne olmasi gerektiZi iizerinde
durulmug ve mevcut yetersizliklerle ilgili olarak alinmasi gerekli olan tedbirler

belirtilmigtir.



SUMMARY

In this study the subject of Quality Costs and the effect of quality on costs are examined

with an application in a firm.

In the first chapter; the concept of quality is introduced and the relation between quality
and Quality Systems is examined.

In the second chapter; after the quality concept is understood, costs which are required to
stand for supplying quality and Quality Cost Categories are examined. Also in this
chapter; the relation between quality costs and how quality costs can be lessen is

examined.

In the third chapter; quality costs which are standed for quality studies are examined and

determined in an existing firm.

In the chapter Evaluation of The Results, by the direction of gathered datums, what
should the relation between Quality Costs in the firm is examined. And the precautions

which are related with the existing inefficiencies are determined.
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GIRIS

Giiniimiizde yasanan globalleyme ve yogun iletisim nedeni ile firmalar aras:
rekabet bilyik bir yogunlukta yasanmaya baglamustir. Ozellikle bilgi iletigiminin
artmas1 nedeni ile artik o eski bilingsiz tiiketici toplumu yikilmig ve yasanan
globallesme de uluslararas: rekabeti dogurmus ve tiiketicilerin birgok benzer mal
arasindan segim yapma olanagim ortaya koymugtur. Béylece tiiketiciler de irtinler
arasinda mukayese yaparak iriinlerle ilgili bilgilerini artirmig ve kendilerine en
uygun Uriinii tercih etmeye baslamslardir. Bunu goren firmalar ise bu yogun
rekabetin i¢inde yagayabilmek igin kaliteli iiriin iiretmeye yonelmislerdir. Bu ilk énce
fiziksel kalite olarak ortaya gikmig olsa bile, ozellikle yeni Toplam Kalite Anlayist
ile sadece fiziksel kalitenin 6nemli olmadigi ortaya ¢ikmugtir. Toplam Kalite
Yonetimi, miisteri beklenti ve ihtiyaglarimin bir isletmede caligan tiim birimler ve
bireylerin katilimi ile saglanmasidir. Elbetteki kalitenin saglanabilmesi igin en
onemli arag kalite kontroliidiir. Bu, iiriinlerin ve proseslerin kontrol edilerek istenen
kalitenin saglanmasidir. Kalite kontroliinde birgok sistem sozkonusudur. Bunlar
sirasiyla Istatistiksel Kalite Kontrol, Kalite Giivence Sistemi ve Toplam Kalite
Kontrol olarak siralanabilir. Kalite Giivence Sistemi ve istatistiksel Kalite Kontrol,
Toplam Kalite Kontrolii’niin alt sistemlerini olugturur. Toplam Kalite Kontrolii ise
soyle tammlanabilir. “Kalitenin; tiiketici istek ve beklentilerinin belirlenmesi ile
baglayan; tasarim, hammadde, tiretim, donatim, sevkiyat, servis gibi bir igletmenin
tim faaliyetlerinin ortak uriinii oldugu gergegine uygun olarak, bu faaliyetlerin
kalite kontrolii ile yiiksek kalite ve diigiikk maliyet olmak iizere yonlendirilmesi ve

denetlenmesi g¢abalarindan olugmaktadir.”

Tammdan da anlapilacag: iizere tim bu Kkaliteyi saglama ¢abalar1 birtakim
maliyetler ortaya gikaracaktir. Iste bu kalite maliyetlerini miimkiin oldugunca asgari

diizeye indirmemiz gerekecektir.

Bu galigmada kalite maliyetlerinin neler oldugu, bunlarin maliyetler uzerinde
nasil etkide bulundugu ve asgari diizeye nasil indirilebilecegi iizerinde durulacaktir.
Ayrnica yukanda bahsedilen sistemlerin kalite maliyetlerine nasil etkide bulunacagi
da arastirilacaktir.



BOLUM 1

KALITE VE TEMEL KAVRAMLARI

1.1.Kalitenin Tarihgesi

“ Bir ingaat ustasimn inga ettifi bir ev, ustanin yetersizligi ve igini geregi gibi
yapmamast nedeniyle yikilarak ev sahibinin oliimiine yol agarsa, o usta
olduriilecektir”.

Yukanidaki kaliteye iligkin madde 1.0.2150 Hammurabi Yasasi’nda yer
almaktaydi. Phoenician muayene gorevlileri, iiriin kalitesinde siirekli yapilan
uygunsuzluklan kusurlu wriini yapamin elini keserek onlemeye cahgiyorlard:.
Muayene gorevlileri Uriinleri, yonetimin belirlemis oldugu spesifikasyonlara
uygunlugu acisindan kontrol ederek kabul ya da red karan veriyorlardi. Amag,
uriinler ile iligkili gikayetlerin kargilanmas:i ve ticari ahlakin olusturulmasinin
saglanmas: idi. 1.0 1450 yilinda ise eski Misir’da muayene gorevlileri tag bloklarin
yiizeylerinin dikligini telden olugturduklari bir arag¢ ile kontrol ediyorlardi. Bu
yontemi Orta Amerika’da Aztekler de kullanmugtir.

13.yiizyil boyunca Ciraklik ve Esnaf Loncalan geligmigtir. Ustalar hem egitici
hem de muayene gorevlisi idiler. Onlar ticareti, iiriinlerini ve migterilerini ¢ok iyi
tamyorlard: ve yaptiklan is ile birlikte kaliteyi inga ediyorlardr. Ustalar yaptiklan
isten ve bagkalanim Kkaliteli iy yapmalan igin egitmekten gurur duyuyorlard:.
Yonetim, agirlik ve olgii standartlan olusturmustu.

19.ytizyilda modern endiistriyel sistem dogdu. ABD’nde Frederick Taylor, is
planlamasim isgilerin ve nezaretgilerin elinden alip endiistri mithendisligine vererek
bilimsel yonetimin 6nctliigiinii yaptt. 20.yiizyilin baglarinda Henry Ford, Ford Motor
Sirketi’nin imalat ortaminda hareketli montaj battii kullanmaya bagladi. Montaj
hatt: iiretimi ile karmagik operasyonlar sadelestirildi ve dusiik maliyette yiiksek
kaliteli Giriinlerin imali gergeklesti. Bu siirecin bir sonucu olarak imalatin sonunda

kotii uriinler iyi uiriinlerden ayrilmaya baglandi. Uretim sorumlularinin éncelii iiriin



kalitesi degil, imal edilen Uriin sayis1 idi. Yoneticiler (iriin faleplerini
kargilayamadiklarinda islerini kaybedebiliyor, yetersiz kaliteli iiretimde ise yalnizca
kinamyorlardi. Isletmelerin iist yonetimleri bu sistemde kalitenin zarar gordiigiiniin

farkina vard: ve “muayene gefligi” kadrosu istihdam edilmeye bagland:.

1920 ve 1940 yillar1 arasinda endiistriyel teknoloji hizli bir yekilde degisti. Bell
Sistem ve Bati1 Elektrik boliimler arasi koordinasyon eksikligi ve iiriinlerdeki
kusurlar sonucu olugan sorunlann gidermek amaciyla, kalite kontrolunu Muayene

Miihendisligi bolimii kurmak yoluyla baglatt:.

Kalite Giivence terimini ilk olarak kullanan Edwards’a gore kalite, yonetimin
sorumlulugunda olmaldir. Kalite igletmenin biitiin organizasyonel béliimlerinin
(tasarim, mithendislik, liretim planlama, iiretim, satin alma, sati§, personel vb.) planli
ve birbirine bagli ¢aligmalan ile olugur. Bu yaklasim organizasyon semasinda
isletmedeki difer miidiirler diizeyinde bir kalite kontrol miidiiriiniin atanmasi

anlamina gelir.

1924 yilinda bir matematik¢i olan Walter Shewhart, seri iiretim ortaminda
kalitenin ekonomik olarak kontrolu igin bir yontem olan Istatistiksel Kalite Kontrol

(IKK) kavramini giindeme getirdi.

2. Diinya Savag: kalite teknolojisinin gelismesini hizlandirdi. Uriin kalitesinin
iyilegtirilmesi gerekliligi kalite kontrol konusundaki caligmalarin artmasina ve
bilginin daha ¢ok paylagilmasina yol agti. 1946 yilinda Amerikan Kalite Kontrol
Demegi (American Society for Quality Control ) bagkanlifina George Edwards
segildi. Isletmeler belgelendirme programlan baglattilar. Kalite giivence uzmanlart
sorunlani ¢ozmek amaci ile “kusur analiz teknikleri” gelistirdiler ve tasarim
asamasina katilmaya bagladilar, Bu arada uriinlerin cevresel performansi test
edilmeye baglandi. Ancak, 2.Diinya Savag: bitince kalite kontroluna olan ilgi
yitirilmeye baglandi. Kuruluglarin gogu, kalite kontrolu yalnmizca savas sirasinda

gerekli olarak algiladiklan i¢in, bu konuda yapilacak ¢aligmalan gereksiz buluyordu.




Bell Sistem’de George Edwards ve Walter Shewhart ile c¢aligmig olan
W.Edwards Deming, Japon Bilim Adamlan ve Mithendisleri Birligi (Japanese Union
of Scientists and Engineers) tarafindan 6nde gelen is adamlarina konferans vermek
tizere Japonya’ya davet edildi. Is adamlarmin amaci savas sonrasi, Japonya’yi
yeniden imar etmek, dig pazarlara girmek ve diigiikk kaliteli tiriinlerin iyilestirilmesi
i¢gin yontemler gelistirebilmekti. Deming, Japonlari kendi gelistirdigi yontemleri
uygulamalan durumunda diinyada kalite devrimi yapabileceklerine inandirdi. I
adamlar1 Deming’in Ogretilerini uyguladilar. Bu arada Japon bilim adami Kaoru
Ishikawa (1985), siirekli iyilestirmede kullanilan bazi teknikleri gelistirdi. Japonlar
tim bu yeni teknikleri kullanarak bir yandan da teknolojilerini geligtirerek
kalitelerini, verimliliklerini ve rekabet giiclerini siirekli olarak iyilestirdiler ve

gliglendirdiler.

Japon Imparatoru Hirohuto, Deming’e ekonomiye olan katkilari nedeni ile
Ikinci Derecede Kutsal hazine madalyasi (Second Order Medal of the Sacred
Treasure) ile 6dillendirdi. Japonya’da her yil kalite konusunda en biiyiik yaran elde
eden Sk sirket ile istatisitiksel teoride geligmeler saglayan bir kigiye prestiji bir hayli
yitksek olan Deming &diilii verilmektedir. Odiil kazanan Japon sirketleri arasinda
Nissan, Toyota, Hitachi gibi sirketler yer almaktadir. Texas Instruments, 1985
yilinda Deming Odiiliinii alan ilk Amerikan girketi olmugtur.

Siirekli iyilestirmede kullanilan teknikler, giintimiizde geligmis ve gelismekte
olan iilkelerde yaygin bir gekilde kullamimaya baglanmigtir.

1951 yilinda Armand V. Feigenbaum Toplam Kalite Kontrol (Total Quality
Control) adh kitabim yayinladi. Feigenbaum kalite kontrolu isletmenin tasarimdan
satis ve sonrasina kadar olan biitiin fonksiyonlarina yaydi. O zamana degin kalite ile
ilgili ¢aligmalar oOnlemeye degil, diizeltici gahigmalara yonelikti. Kore Savagi
endiistrinin giivenilirlik ve nihai tiriin testi ¢aligmalari yapmasina neden oldu. Ek
olarak yapilan testlerin higbirisi kuruluglani kalite ve giivenilirlilik hedeflerine
ulagtiramadi. Béylece, imalat ve mihendislik fonksiyonlarinda da kalite ve

iyilegtirme programlarinin 6nemi anlagiimaya baslandi.



1960’11 yillarin sonlarina dogru Amerika’da otellerde, bankalarda ve kamu
kuruluglarinda “Hizmet Sektoriinde Kalite Giivencesi “ uygulamalan1 baglatilds.
Amerika, savas sonrasi Avrupa ve Japonya’da yeniden yapilanma caligmalan

stirdiiriildiigi i¢in hala diinya pazarlarinda liderligini siirdiriiyordu.

Dig rekabet 1970°li yillarda Amerikan sirketlerini tehdit etmeye baslad:.
Ozellikle otomobil ve beyaz egyada Japon kalitesi iistinliigiinii kanitlammgt.
Tuketiciler satin alma kararim verirken Uriiniin uzun-erimli yagami ile fiyat ve
kaliteyi de g6z Oniine almaya baglamiglardi. Tiiketicilerin kalite ile giderek artan bir
sekilde ilgilenmeleri ve dig rekabet, Amerikan girketlerinin kaliteye daha fazla énem
vermelerine yol agt1. 80°li yillarin baglarinda kalite, kuruluglarin tiim fonksiyonlarina
girmeye bagladi. Igletmeler yalnizca imalata degil, sistemin biitiiniine odaklanmaya
bagladi. Kuruluglarda yarin da hala varolabilmek igin siirekli iyilegtirme
caligmalarimin  gereklilii ve onemi anlagtlmigti. Ulkemizdeki kuruluglarin da bu
gelismelerden etkilenmemeleri kuskusuz beklenemezdi. Ozellikle 90l yillara dogru
ozel sektor isletmelerinin kalite sistemlerine ve sirekli iyilestirme galigmalarma olan

ilgisi hissedilmeye baglanmsts.
1.2.Kalitenin Tammlar:

Herkesin genel olarak uzlagacagi bir kalite tammi yapilmasi neredeyse
olanaksizdir. Degisik kalite tamimlarinin yapilmas: kalitenin ¢ok boyutlu olmasindan
kaynaklanmaktadir. Asagida diinya ¢apindaki kurulus ve uzmanlar tarafindan
yapilmig olan kalite tanimlar: verilmigtir.(Bozkurt ve Odaman,1995,s.4)

o Kalite, bir iiriin ya da hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglari kargilama

kabiliyetine dayanan ozelliklerin toplamidir.(ISO 8402)

e Kalite bir mal ya da hizmetin belirli bir gerekliligi karsilayabilme yeteneklerini
ortaya koyan karakteristiklerin tiimiidiir.(Amerikan Kalite Kontrol Dernegi-
ASQC) '



e Kalite bir malin ya da hizmetin tiketicinin isteklerine uygunluk
derecesidir.(Avrupa Kalite Kontrol Organizasyonu-EOQC) |

e Kalite, bir iiriiniin gerekliliklere uygunluk derecesidir.(P.Crosby)
o Kalite, kullanima uygunluktur.(J.M.Juran)

o Kalite, uriiniin sevkiyattan sonra toplumda sebep oldufu en az
zarardir.(G.Taguchi)

Kalitenin boyutlarim asagidaki gibi beg kiime halinde toplamak miimkiindiir;

o Islevsellik (Fonksiyonellik):Bir mamuliin kendisinden beklenen amaci imalat
prosesi sonunda veya ilk kullamlmaya baslandifi zaman gergeklestirip
gergeklestirmedigi hususu, kalitenin iglevsellik boyutunu gostermektedir. Bir
bagka deyigle kullanma amacina uygunluk derecesi, s6z konusu mamuliin kalite
agisindan iglevsellik boyutu olmaktadir.

¢ Givenilirlik:Onceden saptanan sire igerisinde mamulin anza yapmadan

calismasidir.

e Dayaniklihk:Mamuliin ahigik olunmayan kosullar altinda kendisinden beklenen
islevi ne olgiide gergeklestirdigidir. Sok, vibrasyon, sicak, soguk, vb. 6zellikler
dayamklihig1 etkilemektedir.

e Giivenlik: Kullanan kimsenin giivenligini bozucu bir durumun bulunmamasidir.

e Estetik 6zellikler:Goriinilg ile ilgili 6zelliklerdir. Yiizey diizgiinliigii, simetri,
parlaklik, renk, koku, vb. 6zellikler bir mamuliin estetigini belirlemektedir.



1.3.Kaliteyi Olusturan Temel OZeler

Bir iiriin ya da hizmetin istenen 6zelliklere sahip olmas: tasarim kalitesi ile
ilgilidir. Ornegin, bir otonun otomatik ya da diiz vitesli olmasi bir “tasarim”
meselesidir. Aym otonun désemesinin deri ya da plastik olmas: da yine bir tasarim
konusudur. Benzer sekilde, bir kol saatinin kayis1 plastik, deri, gelik ya da altin
olabilir. (Kavrakoglu,1993,s.13-14)

Uygunluk Kkalitesi ise, miigteriye sunulan iiriiniin belirlenmis olan tasarima ne
kadar uydugu ile ilgilidir. Yukarida sozii edilen otomatik ya da diiz vitesli otonun
diyelim ki 30,60,90,120 km/saat diizeyindeki hizlarda kendiliginden vites
degistirmesi tasarlanmig olsun. Eger iretilen tiim otolar gergekten bu hizlarda vites
degistiriyorsa, uygunluk kalitesi miikkemmeldir. Degilse, uygunluk Kkalitesi diigik
demektir. Diger ornekler iginde benzeri performans kriterlerine uygunluk olgitleri

soz konusudur. Kisaca 6zetlemek gerekirse, Kalite :
a) Tasarim Kalitesi
b) Uygunluk Kalitesi

olarak iki bilesenden olugur. Her ne kadar uygunluk kalitesi sayisal olarak ifade
edilebilirse de - 6rnegin, tasarima hangi oranda uyuldugu, ya da tretilen triinlerin %
kagimin belirlenen normlar iginde kaldiB gibi - tasanm kalitesi igin sayisal bir ifade

kullanmak ayni derecede kolay degildir.

Tercih edilen
—-1 TASARIM 6zelliklerin Giriin
: —
KALITESI tasariminda yer
almasi
KALITE

Gergeklestirilen

~—{UYGUNLUK Gretimin tasarimda
KALITESI —> belirtilen

Ozelliklere uymasi

Sekil 1.1. Kalitenin iki Boyutu.



Kalite’nin her iki boyutu da aym nitelikte degildir. “Tasanim” boyutu bityiik
olgiide zevke, ihtiyaca ya da tercihe baglidir. Omegin bir kumagin yiinli ya da

pamuklu olmas: kullamim yerine bagliml oldugu kadar tercihe de baghdir.

Buna karsiik “uygunluk kalitesi” 6lgiilebilir bir karakteristiktir. Ornegin,
miigteriye sunulan uriiniin belirlenmis olan ozelliklere (iplik cinsi, kahnhg, 6rgii
standards,...) ne oOl¢lide uydugu - yani uygunluk kalitesi - bilimsel olarak tesbit
edilebilir. Nitekim, kalite ¢aligmalan biyiik olgiide uygunluk Kkalitesi ile ilgili

olmugtur.
1.4.Kalitenin Evriminde Kilometre Taslari

1931 W.SHEWHART : Istatistiksel Kalite Kontrol (ABD)

1940 STANFORD Seminerleri (ABD)

1945 Japon Standardlar Birligi (Japonya)

1946 Japon Bilimadamlan ve Miihendisler Birligi (JUSE)(Japonya)
1949 JUSE tarafindan Kalite Kontrol Aragtirma Grubu (QCRG) kuruldu.
1949 Japon Endiistriyel Standardlar Komitesi (Japonya

1949 Endiistriyel Standardizasyon Kanunu (Japonya)

1950 E. DEMING 'in Seminerleri (Japonya)

1950 Japon Tanmsal Standardlar Kanunu (JAS) (Japonya)

1951 "DEMING" Kalite Odiilii (Japonya)l

1952 "Kalite Kontrol" Dergisi (Japonya)

1954 JJURAN : "Kalite Yonetiminin Sorumlulugudur.” (ABD)



1954 Ulusal Radyo ile Japonya 'da "Kalite" Egitimi Yayinlan

1957 A. FEINGENBAUM: Toplam Kalite Kontrol (ABD)

1960 G. TAGUCHL. Istatistik Deney Tasarimi (Japonya)

1961 K. ISHIKAWA: Formenler igin Kalite Kontrol Dergisi (Japonya)
1962 K.ISHIKAWA:Kalite Cemberleri (Japonya)

1969 KOBE STEEL:Quality Function Deployment (Japonya)

1970 S.SHINGO : Poka-Yoke (Japonya)

1970 G.TAGUCHI : Quality Lost Function ( Japonya)

1976 T. OHNO : Toyota JIT Sistemi (Japonya)

1980 G. TAGUCHI:Robust Desing (Japonya)

1990 ve Gtesi.......c.ccveevveevennenne Olusgturulan Kalite
1990 ve 6tesi............ccveenenn.... Globalegsme ve Rekabet
1990 ve &tesi .........ccveeneenn... Olusturulan Kalite ile Rekabet Giicii.

Sekil 1.2. Kalitenin Evriminde Kilometre Taslar.

a) Istatistiksel Kalite Kontrol

Modern kalite kontrol, ya da simdiki adiyla Istatistikel Kalite Kontrol (IKK),
1930'larda Bell Labaratuvarlarindan Dr.W.A.Shewhart''n bulusu olan kontrol

cizelgelerinin endiistriyel kullanimina girmesiyle bagladi.

2. Diinya Savasinda eldeki tiretim sistemlerinin yeniden diizenlenmesi savag
Oncesi ve savag zamaninin ivedi gereksinimlerine yetmeyince kontrol g:izelgeléri
A B.D'de bir¢cok sektérde uygulanmaya baglandi. Kalite kontrolden yararlanarak

A B.D. askeri malzemeleri ucuza ve bol miktarda tiretebiliyordu.



Amerika'da savag yillarindaki iiretimde; kismen teknolojik gelismeleri de
hizlandiran istatistikel kalite kontroliin kullanima girmesinin etkisiyle, haéirﬁ,’nitelik
ve ekonomik olarak artig olmustu. ikinci Diinya Savasimn kalite kontrol ve niddei‘n
istatistifin kullanimi sayesinde kazamldigi bile sdylenebilirdi. Miittefik Devletlerin
aragtirip kullanima aldiB bazi istatistikel yontemler dyle etkiliydi ki, Nazi Almanya'

sinin teslim olmasina dek askeri sir olarak saklandilar.

Japonya Ikinci Diinya Savag: yenilgisi ile harap olmugtu. Hemen hemen biitiin
sektorleri azami olgiide zarar gbérmiiy, gida, giyim, ingaat sektorleri yok olmustu.

Insanlar agliktan 6lmek tizereydi.

A.B.D.iggal kuvvetleri Japonya'ya ayak bastiinda 6nemli bir engelle kargilagt::
Telefon hatlan sik sik kesiliyordu. Japon telefon ag: giivenilir bir haberlesme araci
degildi. Sorun yalnizca yeni bitmis olan savagin sonucu degildi, kullanilan malzeme
kalitesizdi ve standard olmaktan uzakti. Bu zayif noktalar1 goren A.B.D. kuvvetleri
Japon telekomiinikasyon sektériine modern kalite konrol y6ntemlerini kullanma
talimat1 verdi ve endiistriyi egitmek igin harekete gegti. Boylece Mayis 1946'da
istatistikel kalite kontroli baglamig oldu.

ABD.iggal kuvvetleri Japon endiistrisine higbir uyarlama yapmaksizin
Amerikan yontemlerini 6gretiyorlardi. Bu nedenle baz: giigliikler ¢ikt1, ama sonuglar
yine de iimit vericiydi ve Amerikan metodu hizla telekomiinikasyon sektériiniin de
Otesine yayildi.(Ishikawa,1995,5.18-19)

b) Deming’in Seminerleri

Dr.W.Edwards Deming Japonya'da ilk olarak 1949 yilinda gitmig ve ulusal
istatistik enstitiisiine yardime: olmugtur. Daha sonra JUSE (Japan Union of Scientists
and Engineers: Japon Miihendis ve Bilimadamlart Dernegi ) tarafindan davet edilmis
ve sanayide kalite gelistirme ¢aligmalarina katkida bulunmas: talep edilmistir.
Deming 1950 yilinda herbiri 4 giin siiren alt1 seminer vermistir. Bu seminerlere 300
civarinda miihendis ve yonetici katilmigtir. Daha sonra yiizlerce defa tekrarlanacak

olan bu seminerlerde Deming Japonlara sunlan anlatmigtir:(Kavrakoglu,1993,s.96)

10



e Kaliteyi yiikseltmek maliyetleri diigtrir.

e Kaliteyi yiikseltmenin yolu, kalitesizligi (hatalar) 6nlemektir. M{fa‘yene ile
kaliteyi saglamak hem gii¢, hem de pahalidir.

e Kalitesizligin (hatalarin) temelinde degigkenlik yatar. Kaliteyi yiikseltmek
icin degiskenligi mutlaka azaltmak ve belli sinirlar iginde tutmak gerekir.

e Kalite birdenbire saglanmaz. Ancak siirekli geligme ile istenen diizeye

ulasabilir.

o Siirekli gelismenin yontemi P-D-C-A (Planla-Uygula-Denetle-Diizelt)

¢evrimidir.

o Urinii gelistirmek ancak sistemi (Prosesleri) gelistirmekle miimkiindir,

ciinkii sonucu belirleyen sistemdir.

e Sistemi gelistirmek igin prosesleri kontrol altina almak gerekir. Bunu

gergeklestirmek icin ise istatistik kullamimalidur.

Konferanslar yalmz diizenleyenlere degil, Deming'i dinleyen herkese yararli
olacak sekilde agik ve kesin hathydi. Hakone'de diizenlenen ve firma genel
midiirleriyle iist diizey yoneticilere yonelik bir giinlitk 6zel seminerlere katilanlarin

kalite kontroliin firmalan i¢in 6nemini kavramalarini sagladi.

Ornekleme alaninda taninmig bir bilimadami olan Dr.Deming Japonya'ya kalite

kontrolii tanitan kisidir.

Aym zamanda iilkeyi iyi tamyan bir Japon dostudur. Bu ilk ziyaretini 1951 ve
1952'deki ziyaretleri izledi. O zamandan bu yana stk sik Japonya'ya uframis ve

Japon endiistrisini ve halki kalite kontrol konusunda egitmeye devam etmistir.
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¢) Deming Kalite Odiilii

W.E.Deming Japonya'da verdigi seminerlerinin telif haklarim JUSE'ye
bagisladi. JUSE' de bu seminerlerin geliri ile "Deming Kalite Odiili"'niin ihdas etti
ve 6dil 1951 yilindan itibaren kaliteyi saglamaya 6zen gosteren sirketlere verilmeye
baglandi. Bir hayli yiiksek prestije sahip bu 6diilii alabilmek i¢in Japon sirketleri bir
cesit yariga giristiler. 1991 yilina kadar sadece Japon sirketlerine agik olan bu édiile o
yil bir AB.D. firmas: da (Florida Light and Power) aday oldu ve 6diilii kazand.

d) Kalite Kontrol Dergisi

Kalite konusunda birinci derecede 6nem veren JUSE; 1952 yilinda bir "Kalite
Kontrol" dergisi gikarmaya bagladi. Kisa siire iginde tiraji1 biiyiiyen bu derginin kalite

¢aligmalarina 6nemli katkis1 oldu.
¢) Juran'in Seminerleri

AB.D.'nin yetistirdiZi baglica kalite uzmanlarindan biri olan Dr. Joseph M.
Juran JUSE'nin daveti lizerine 1954 yilinda Japoya'ya gitti. Juran verdigi
seminerlerde Kalitenin yonetim sorumhulugu oldugunu vurguladi. O giine kadar
gegerli olan inang kalitenin Kalite kontrol departmaninin sorumlulugu oldugu
yolundaydi. Oysa Juran kalitenin herhangi bir departmana delege edilmeyecek kadar
temel ve hayati bir faktér oldugunu soylilyordu. Kalite politikasi, kalite hedefleri,
kalite felsefesi tepe yonetimince belirlenmeliydi. Nitekim birgok Japon sirketi o
tarihten itibaren kaliteyi iist yonetimin sorumlulufu olarak kabul etti ve girket
hedeflerini kaliteyi temel alacak sekilde belirledi.

f) Yaygin Kalite Egitimi

Gerek Juse'nin galigmalari, gerekse sirketlerin kaliteye 6nem vermeleri ile
Japonya kalite konusunda ulusal bir hamle baglatts. Kalite ve kalite gelistirme
konusunda okullara dersler kondu. Bunun yamsira ulusal radyo vasitasiyla tiim

vatandaglara kalite egitimi ve kalite bilinci yerlestirildi.
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g) Feigenbaum’un Seminerleri

Bir diger ABD' li kalite uzmam olan Dr. Armand Feigenbaum JUSE'nin daveti
iizerine Japonya'ya gitti ve onlara "Toplam Kalite Kontrol" kavramim anlatt:.
Feigenbaum'a gore biitiin fonksiyonlar (iretim, satiy, tedarik, tasarim, miihendislik
,v.s.) kaliteyi etkiliyordu. Feigenbaum'un seminerleri de Japonlani etkiledi, hatta
Total Quality Control'un bas harflerinden olusan TQC ifadesi Japonya'da Toplam
Kalitenin simgesi haline geldi. Bugiin bile Japonlar kalite g¢aligmalarim bu iig
Ingilizce harfle ifade ederler.

h) "Formenler icin Kalite Kontrol” Dergisi

Juse'nin kalite konusundaki g¢aligmalarina 1940'h yillardan itibaren katilmig
olan Prof. Kauru Ishikawa 1961 yilinda "Formenler igin Kalite Kontrol" adli dergiyi
cikarmaya bagladi. Deming seminerlerinde Kalite Kontrol'un imalat siirecine dahil
edilmesini onermisti ve Japonlar da ¢aligmalarim1 bu yonde gelistirdiler. Dolayisiyla
kalite tekniklerinin formenlerce iyi bilinmesi ve uygulatilmas: gerekiyordu. Prof.
Ishikawa'min gikardigt bu dergi Japon Kalite devrimine 6nemli bir katk: oluyordu.

Kisa siirede derginin tiraj1 50.000' i agt1.
1) Kalite Kontrol Cemberleri

Prof. Ishikawa'min 6énayak oldugu c¢ok énemli bir geliyme "Kalite Kontrol
Cemberleri"dir. Ishikawa bireylerin kendi baglarina kaliteyi geligtiremediklerini
gormils ve bunu agmak i¢in caligmalar yapmgti. Sonunda, basanli bir kalite
gelistirme ¢aligmasinin ancak bir grup vasitasiyla yapilacag: kamsina vardi ve 1961
yilinda ilk deneyleri baslatti. Caligmalar biiyiikk bagan gosterince, 1962 yilhinda
yapilan Ulusal Kalite Kongresi'nde bir teblig vererek Kalite Kontrol Cemberleri'nin
¢aligmalan hakkinda bilgi verdi. Bu gruplar fiilen isi yapan kisilerden olusuyor ve
yaptiklan igleri geligtirmek i¢in belli teknikleri kullamyorlard. Tipik ¢aligmalar P-D-
C-A gevrimi seklinde cereyan ediyordu. Idealde aym departman igindeki kisilerden
ve goniillillerden olusan bu gruplarda 5-10 kisi oluyordu. Japon sirketlerinde KKC
vasitasi ile her yil binlerce irili-ufakh geligme saglanmakta ve Bati'ya kiyasla bityiik
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bir proses ustiinliga getirilmektedir. (Bu gruplara kisaca Kalite Cemberleri de

deniyor.)
i) istatistiksel Deney Tasarmm

Uretim parametrelerinin deney yolu ile degistirilerek "optimum" bir igletme
verimliligi elde edilmesi 6teden beri bilinen bir yaklasimdir. Bu yontemi ilk defa
ortaya atan ve tarimsal iiretime uygulayan Londra Universitesi’nden Prof. Ronald
Fisher olmustur. Ancak yontem 1920'li yillarda ortaya kondugu halde sanayi
alamindaki uygulamalan sinirh olmustur. Bu yontemi sanayide en genis 6lgiide

uygulayan Dr. Genichi Taguchi oldu.

Ustelik Taguchi bu yontemi optimumu arastirmak igin degil, kalitesizligi
(hatalari) en aza indirmek amac ile kullandi. Bagka bir ifade ile Taguchi en az hatali
urint iireten paremetreler kombinasyonu bulmak igin istatistikel deney tasarimi

yontemini kulland1 ve gelistirdi.
j) Hata Onleyiciler (POKA-YOKE)

Poka-Yoke (hata 6nleyici) kavramimi kalite alaninda Japonya'nin yetigtirdigi
dahilerden biri olan Shigeo Shingo gelistirmistir. Tipik hata 6nleyici, genelde basit
bir cihazdir ve tiretimin hata olasilig1 olan herhangi bir yerinde kullamilir. Omnek
vermek gerekirse, diyelim ki montaj hattinda iretilen bir triine bir yalitici
takilmaktadir. Bir aksama sonucu yalitici takilmamug bir iiriin, montaj hattinda
ilerleyebilir ve bu hata miigteriye kadar ulagabilir. Oysa, montaj hattinda yaliticy,
tiriintin agirligina kalibre edilmis bir otomatik tart1 bulundurursa, yaliticisiz iiriiniin
hatta ilerlemesine izin verilmez. Ozellikle elektrik-elektronik ve mekanik sistemlerde
Poka-Yoke biiyiik bir bagari ile uygulanabilmektedir. S.Shingo yazmis oldugu
kitaplarda binlerce hata 6nleyici cihazin tarifini vermigtir.(Kavrakoglu,1993,s.99)

Asagida birkag Poka-Yoke Ornegi verilmistir; (Ohno,1996,s.182)

e (Caligmada herhangi bir hata s6zkonusu oldugunda hammadde i aracina uyum

saglamaz



e Hammadde de anormallik olmasi halinde makina ¢aligmaz
e (Caliymada herhangi bir yanliglik varsa makina anormal devrine baglamaz
e Caligmada yanhslik s6z konusu oldugunda diizeltme otomatik olarak gergeklesir

e Bir sonraki istasyondaki siiregler bir 6nceki istasyondaki siireglerde ortaya ¢ikan

dizensizlikleri denetler ve hatah iriinleri 1skartaya gikarir

Bir gegis dogru gergeklesmedigi takdirde sonraki siireg baglamaz

k) Fonksiyonel Kalite Sistematigi (QFD)

Iik uygulamasi 1969 yilinda Kobe Steel'de yapilan bu yontem sayesinde

inﬁsterinin talebini en uygun gekilde iiretip sunmak miimkiin oldu.

QFD: Quality Function Deployment adi verilen bu yontem, kaliteyi sistematik
bir bigimde ilgili fonksiyonlarda saglamaya yonelikti. Pazann veya miisterinin
isteklerinin tiim ozelliklerini tagiyan iriniin tasanmna gegilir. Uriiniin teknik
Ozellikleri daha sonra o irlinii meydana getiren pargalara yansitilir ve boylece imal
edilecek pargalar tasarlanmig olur. Bir sonraki agama imalatin teknik ozelliklerinin
belirlenmesidir.(Imalat Miihendisligi). Nihayet bu iretimi saglayacak iretim
planlama ve malzeme tedarik plani yapilir. Béylece pazarin talepleri 6zelliklere en

uygun bigimde yerine getirildigi gibi, en ekonomik iiretim de gergeklestirilmis olur.

Japonya'da QFD yontemi ile geligtirilmig tiriin sayisimin 10.000'leri astig:
bilinirken, bu  yontemin  Bati'da  kullanilmas:  olduk¢a  yenidir.
(Kavrakoglu,1993,5.100)

1) Globallesme ve Rekabet
Yirminci yiizythn ikinci yansimin en belirgin Ozelligi giderek gergevesi

genisleyen bir globallegme hareketi ve bunun getirdigi ezici rekabettir. Bir taraftan

teknolojik imkanlarn olaganiistii gelismesi, diger taraftan uluslararas: iligkilerinin
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geniglemesi mal, hizmet ve paramin simr Otesi hareketini yoZunlastinldi. Bu
hareketlilik dogal olarak tiim girketleri yeni bir rekabetin igine soktu. Ticari
kuruluglar daha 6nce hakimiyet kurduklar pazarlarda kendilerini yeni ve giiglii

rakiplerle miicadele iginde buldular.

Bu yeni rekabetgilik doneminin temelininde kurulu iiretim kapasitesinin, talebi
bityilk Olgiide agmus olmas: yatiyor. Hemen her iilkede bu doneme ayak
uyduramayan binlerce sirketin kapandiim gériiyoruz. Ote yandan aym sayilara
varan yeni girketlerin faaliyete gegmesi rekabet giicii azalan difer sirketler i¢in alarm

zilleri galdiginin igaretidir.

Rekabet artik giinliik yagsamimiza girmigtir ve uluslar bugiinkii egilimin tam
zidd1 olan korumacilifina yonelmedikge azalmayacak, artacaktir. Bu yangta
oyunculan kazanan kaybeden diye ayirmak olas: degildir; olsa olsa 6nde gidenlerden
arkada kalanlardan soz edilebilir.

m) Rekabet Giiciiniin Kriterleri

Rekabet giicii mutlak olgitlerle ifade edilemez, ancak kiyaslamali olarak bir
anlam tagir. Ozlii bigimde ifade etmek gerekirse, rakiplere kiyasla kalite, maliyet ve
hiz iistinliigi rekabet giicii tstiinligiini saglar. Yaklagik yanim yiizyihi agan deneyim
gostermigtir ki, bu tighi arasinda simetrik olmayan bir iligki vardir: Maliyet'ten ya da
Hiz'dan hareketle diger iki fakt6rii geligtirmek olanaksizdir, fakat Kalite'den
hareketle diger iki faktorii de iyilestirmek miimkiindir.

Kalite dogru sekilde gelistirildiginde hatalan onler, diizeltici faaliyetlere gerek
birakmaz, net iretimi artirir, gecikmeleri ortadan kaldinr, asirn stoklar onler.
Kisacas1 maliyetleri diigiirdugt gibi hiz avantaji da getirir. Kaliteyi dogru sekilde

saglamanin temel yéntemi Toplam Kalite Yonetimi’dir.

1.5. Uretim Sistemlerinde Kalite

Uretim kaynaklanin, organizasyona uygun olarak iriinlere doniigtiriilmesi

prosesidir.(irin ve hizmet olarak). Uriinlerin ve hizmetlerin iretilmesindeki
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karmagik ve biribirleriyle ilgili aktivite ve iglemlerin tiimiine iretim sistemi adi

verilmektedir.

Herhangi bir iiretim sisteminde kalitenin {i¢ temel alani kritik olmaktadir. Uriin
geligtirme, tiretim prosesi ve riin kullamm. Uriin gelistirme ve tiriin kullamm
miigteriye dayal aktivitelerdir. Bu aktivitelerdeki kalite ¢cabalari miisteri ihtiyaglarina
ve servis taleplerine odaklanmay: ve bu ihtiyaglarin ve taleplerin iiriin tasarimina
cevrilmesine dayanmaktadir. Uretim prosesi fiziksel ustaliklan ve bilgiyi, ve
kaynaklar iiriin ve hizmete gevirecek kontrol sistemlerini igermektedir. Buradaki

kalite cabalan iiriiniin spesifikasyonlara uymasini saglamaya yoneliktir.
1.5.1. Uretim Sisteminin Bilesenleri

= Pazarlama ve satiglar: Pazarlama ve satty personeli miisterilerin iiriin
ihtiyaglarin1 ve beklentilerini belirlemekle yiikiimlidiirler. Bu fonksiyonel
talepleri ve bu talepleri kargilayacak sekilde miisterilerin iiriine 6demeyi arzu
ettikleri fiyat: icine almaktadir.

= Uriin Tasarmm ve Proses Miihendisligi: Bu aktiviteler iiriinler igin teknik
spesifikasyonlan gelistirme ve pazarlama tarafindan belirlenmis taleplerin iiretim

proseslerini kapsamaktadir.

=  Satinalma ve Tagima: Satinalma departman, iiriin dizayni1 ve miihendisligi ile
agikca belirlenmis olan kalite taleplerini, satinalinan pargalarda garanti etmek

zorundadir.

* Uretim Planlama ve Programlama: Uretimde diizgiin bir akig saglayabilmek
igin; dogru malzeme, arag ve ekipmamin dogru zamanda dogru yerde olmasi

saglanmalidir.

= Uretim ve Montaj: Kalite giivenlifinin ilk kurah, kalite Griniin iginde
olusgturulmalidir. Malzemenin ve ekipmamn diizgiin olarak kontrol edilmesi

yiiksek kaliteye ulagilabilmesi i¢in gereklidir.
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Ara¢ Miihendisligi: Bu uretim ve denetimde kullamilan araglarin temin

edilmesinde ve tasarimda gerekli olan destekleyici bir aktivitedir.

Endiistri Miihrndisligi ve Proses Tasarmmi: Endiistri Miihendisleri ve Proses
Tasarimcilanmin  igi tasanim mithendisleri ile beraber ¢aligarak gergekgi
spesifikasyonlar: gelistirmektir. Buna ek olarak uygun teknoloji, techisat ve is

metodlarim segmekte gorevleri arasinda yer almaktadir.

Bitmis Uriinlerin Denetimi ve Testi: Uriin denetiminin temel amac, diretimin
kalitesini degerlendirmek, ortaya ¢ikan ve g¢ikabilecek problemleri ¢ézmek ve

higbir hatali unsurun miigteriye ulasmasini engellemektir.

Paketleme, Tasima ve Depolama: Bu aktiviteler gogunlukla lojistik aktiviteler
olarak adlandinimaktadir. Bu aktiviteler iiriiniin {iretildikten sonraki kalitesini
olu§tunnalctad1r.

Yei'lestirme ve servis: Kullanicilar iiriinti anlamali ve uygun yerlestirme ve
kullanim igin gerekli talimatlara sahip olmalidirlar. (Evans and Lindsay,1989,s.9-
13)

1.5.2. is Destek Sistemleri

Finans ve Muhasebe: Finansman belirlenmis olan kalite programlan igin uygun
biitgeleri saglamalidir ve muhasebe ise yonetime karar verebilmeleri i¢in kalite

maliyetleri hakkinda bilgi saglamalidir.

Insan Kaynaklan Yénetimi: insan kaynaklari yonetimi kaliteni saglanabilmesi
icin ¢aliganlarin diizenli olarak egitilmesini ve motive edilmesini saglamaya

yonelik ¢aligmalar yapar. Kalitenin saglanmasinda egitim gereklidir.

Yasal Hizmetler: Bir firmanin yasal departmam uriin etiketi, performans:,
giivenligi, ambalajlanmasi ve taginmasi ile ilgili yasalan ve kurallan saglamali ve
garanti etmelidir. Bunlar diginda garanti belgeleri diizgiin bir gekilde

diizenlenmeli ve yazilmali, s6zlegmeli talepler kargilanmalidir.
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= Kalite Yonetimi: Planlamada, organizasyonda,yénetimde ve bir iiretim
sistemindeki kalitenin miigterilerin istedigi uygun kalitenin saglanmas: igin

kontroliindeki toplam ¢abalari ifade etmektedir.

®= Servis Organizasyonlarinda Kalite: Amerikan Hikiimetinin Standart
Endistriyel Klasifikasyon Sistemi, servis organizasyolarim “bireyler, ticari
kurumlar, devlet kurumlan ve diger organizasyonlar igin 6ncelikli olarak genis
cesitlilikte hizmet sajlayan™ organizasyonlar olarak ifade etmektedir. Bugiin
servis endiistrisi Amerika’da isgiiciiniin %70’ini olugturmaktadir.(Evans and
Lindsay,1989,5.12)

1.6. Kalite, Verimlilik ve Stratejik Planlama

Uriin kalitesi tasarim spesifikasyonlar ile belirlenmis olan kullanima uygunluk
derecesini ifade etmektedir. Uretim kalitesi ise bu spesifikasyonlara iiretim sirasinda
ulagilan uygunluk derecisidir. Uretim becerisi ve diigiik maliyetler gogunlikla iiretim
kararlanimn arkasindaki itici gii¢ olmustur. Ortak bilinen yanhs bir diigiinceye gore
kalite Uretim becerisindeki 6nemli kayiplar ve maliyetlerdeki artiglar olmadan
gelistirilemez. Yine de kalite bu faktorlere pozitif olarak bagimlidir. Eger bu iligki
diizgiin bir sekilde kullamlirsa 6nemli gikarlara ulagilabilir. Diger yandan digiik
kalitenin iiretim becerikliligine ve maliyetlere etkisi oldukga yiiksektir.

Verimlilik: Verimlilik bir firmanin kaynaklarini ne kadar miikemmellikte
kullandiginin bir 6lgiisiidiir. Genel formunda verimlilik;
Cikt1
Verimlilik= — el
Girdi
Girdi gogunlukla emek, sermaye, malzeme, enerji ya da bunlarin birtakim alt
bilesenlerini igermektedir. Sabit bir seviyedeki girdi kargisinda g¢ikt1 artarsa ya da
sabit bir seviyedeki ¢ikt: kargisinda girdi azalirsa o zaman verimlilik artar. Amerikan
Emek Istatistikleri Biirosu ulusal verimlilik olgiisii olarak “toplam ekonomik
cikti/toplam harcanan isgilik saati” ni kullanmaktadir. Diger verimlilik o6lgiileri

arasinda emegin verimliligi — emek saati bagina ¢ikt1 birimi; makina verimlilii —




makina saati bagina ¢tkt1 birimi; sermayenin verimliligi — dolar bagina ¢ikt1 birimi;

enerji verimlili§i — harcanan birim enerji bagina birim ¢ikti, kullanilmaktadir.

Verimlilik olgiileri yoneticilere verimliligi nasil artiracaklarni konusunda
birtakim belirtiler sunar. Ya payin artirilmas: ya da paydamin azaltilmasi ya da her
ikisi.

Bu agagidaki sekillerde saglanabilir.

» Uretkenligin (becerinin) artinlmasi: Bu toplam iglem maliyetlerini azaltarak,
tasarruflar1 makina zamamna doniistiirerek ve kayiplan azaltarak saglamr.

= Etkililiginin artirilmasi: Bu daha iyi karar verme, iletisimle saglanir.

» Yiksek performansa ulagilmasi: Bu kalitenin artinlmasi, kayip zaman ve

kazalann azaltilmasi, ve teghisat arzalarinin azaltilmas ile miimkiindiir.

» Daha iyi bir oOrgiitsel sagligin saglanmasi: Bu moralin memnuniyetin ve

koordinasyonun saglanmasi ile miimkiindiir.

Verimliligin  artinlmasi1  genellikle organizasyonlarda wuzun donemli

degisikliklerin sonucunda olmaktadir.
Gergekte kalite stratejik planlamanin en 6nemli konusudur. Kaliteye dogru
stratejik bir oryantasyon biyiimeyi doguracak, rekabetgi avantaj saglayacak ve

firmanin karlilifina katkida bulunacaktir.

Hem iiriin kalitesinde hem de iretim kalitesindeki gelismeler verimliligi

artiracak ve bu nedenle de karhlig: artiracaktr.

Stratejik Kalite Planlamanin Faydalanm da agagidaki gekilde siralayabiliriz;
(Evans and Lindsay,1989,s.15-18)

a) Uriin Kalitesi
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o Geligtirilmis tiriin kalitesi

e Diigiik sorumluluk riski

e Daha diizgiin yeni iiriin tamtim1

o Rekabete daha geligmis yaklagim

e Etkileyici tin

e Geligtirilmig satig sonras1 servis

e Daha iyi reklam stratejileri

b) Uretim Kalitesi

Yeniden ¢aligmanin ve dier operasyon kayiplarinin azaltilmas:
e Diisiiriilmiis emek ve malzeme maliyetleri

e Operasyonlarin gelistirilmis yonetsel kontrolii

e Daha diizgiin iiretim akist

e Yeni iiriin tanitimt igin diigiiriilmiiy doniisiim zamanlan

e Yatinm lizerinden gelistirilmis doniis saglama
1.7, Kalitenin Gerekliligi
Kalitenin gerekliligi biribirine bagh iki yolu igine almaktadir.

e Davramslardaki degisiklik ve servis kalitesindeki beklentilerde artislar
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e Kalite gelisimini stirekli bir proses haline getiren yonetim uygulamalarinin yerine
getirilmesi. (Hodgetts and Luthans,1997,5.216)

Buna ortak olarak Toplam Kalite Yonetimi adi verilmektedir. Bu yaklagim
bircok formu beraberinde getirmektedir. Personelin kendi iy grubundaki caligan
herkesin igini yapabilmesi gereksiz islerin elimine edilebilmesi ve gereksiz ¢abanin
ortadan kaldinlabilmesi ic¢in proseslerin yeniden diizenlenmesi ve Kkalite

performansinin artirilabilmesi i¢in 6diil sisteminin getirilmesi gibi.

Bugiin birgok firma pazar payim artirabilmek igin ve karlilifim artirabilmek
icin Toplam Kalite Yonetimi’nin gerekliligini anlamiglardir. Ornegin Amerikan

otomobilcileri Japon firmalarla rekabet edebilmek igin bu felsefeyi uygulamiglardir.
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Sekil 1.3. Kalitenin Toplam Uretim Sistemindeki Fonksiyonel Sorumlulugu.

(Riggs,1987,5.582)



1.8. Kalite Kontrol

1.8.1. Kalite Kontroliin Tanimi

Bugiin birgok firma, kotii kaliteden dolayy, iyi piyasa durumuna ragmen kar
edememektedirler. Bunun en 6nemli nedeni kalite bozuklugunun mamul fabrikay:
terkettikten sonra farkedilmesidir. Kalite Kontroliin amaci bu konu ile ilgili bir
meslek kurulusunca goyle belirtiliyor: "Kalitesinden emin olunan mamuller yapmak

ve bunu miigteriyi tam olarak tatmin edecek bir maliyette bagarip siirdiirmektir”.

Japon kalite kontrolii yonetimde bir digiince devrimidir. Yonetim konusunda

yeni bir diigiiniigii gosteren bir yaklagimidir.

Tamm olarak diyebiliriz ki, kalite kontrolii; bir organizasyonda misteriyi her
bakimdan tam olarak tatmin edecek iiretimi saglamak i¢in gesitli gruplar tarafindan
kalitenin devama ve gelisimi konusunda harcamlan c¢abalan koordine eden
(birlestiren) bir sistemdir. Kalite kontrolii en iyi kalite i¢in degil en ekonomik kalite
icin yapilir.(Karayalgin,1986,s.247)

Japon endiistriyel standardlan (JIS) kalite kontrolii asagidaki gibi
tanimlar;(Ishikawa,1995,5.46)

"Tiiketicilerin gereksinimlerini kargilayan kaliteli mal ve hizmetleri ekonomik
olarak treten bir diretim yontemleri sistemi. Modern kalite kontrol istatistiksel

yontemlerden yararlanir ve genellikle Istatistiksel Kalite Kontrol olarak adlandirilir."

Kauro Ishikawa' nin tamimi da goyledir:

"Kalite kontrol yapmak; en ekonomik, en kullamigh ve tiiketiciyi her zaman
memnun eden kaliteli bir tiriinii gelistirmek, tasarlamak, tretmek ve bakimim

yapmak demektir."
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Bu amaca ulagmak igin girketteki iist yoneticiler, sirket igindeki biitiin boliimler
ve tiim ¢aliganlar dahil olmak iizere herkes kalite kontrole katilmal: ve gelismesine
yardim etmelidir.

Genellikle 4 agamada kalite kontrol fonksiyonu yerine getirilir.

a) Kalite standardlarinin kurulmast,

b) Bu standartlara ne derece uyuldugunun saptanmasi,

¢) Standartlar digina ¢ikildifi zaman careler aranmasi,

d) Standartlarin geligimi igin planl ¢aligma yapilmas:.

Kalite kontrolii aym1 zamanda yeni konstrilkksiyona, imalat metodlarina,
muayene esaslarina da yon verir. Ust kademenin en 6nemli sorumluluklarindan birisi
olmasi bakimmdan kalite kontrolde tipki iiretim kontrol, biitge kontrol, maliyet
kontrol gibi bir sevk ve idare aracidir. Bu bakimdan biitiin yénetim alanlarina girer.

Kalite kontroliin sagladig: yararlar ise agagidaki gibidir;

a) Dogrudan Yararlar

o Konstriiksiyon ve kalitenin geligimi,

o Fire ve ¢aligma masraflarin1 azaltma,

e Calisanlarin moralini diizeltme,

e Imalat hatt: tikantkliklarini ortadan kaldirma.

b) Yan Yararlar

o Muayene metodlarimin geligimi,



e Isci iicretleri igin daha iyi zaman standardlarmin saptanmasi,

o Bozuk pargalarin saptanmasi ve bunlann diizeltilmesi gibi konulann" maliyeti
hakkinda bilgilenmek.

Kalite kontrolii, konstriiksiyon, hammadde ve imalat agamalarinin tiimiinde
yayginlagtinlmalidir.

Kalite kontrolii yerine getirmedeki bir takim gostergeler ana hatlanyla soyle

verilebilir;

a) Tiiketicilerin gereksinimlerini yerine getirebilen kalitede iiriinleri imal etmek
icin kalite kontrole katilinilir. Yalmizca ulusal standartlari ya da spesifikasyonlan

yerine getirme de ¢oziim degildir. Tamamen yetersizdir.

Japon Endiistriyel Standartlari veya Uluslararas: Standardizasyon Orgiitii (ISO)
tarafindan kabul edilen uluslararasi standartlar veya Uluslararasi Elektroteknik
Komisyonu (IEC) mitkemmel degildir. Tiiketici JIS'e uyan bir iiriinden memnun
kalmayabilir. Aynica ftiiketici isteklerinin yildan yila deistigi de akilda
bulundurulmalidir. Endiistriyel standartlarda degisiklik yapilsa bile bunlar genellikle

titkketici gereksinimlerine ayak uyduramazlar.

b) Tiketiciye yonelme tizerinde durulmas: gerekir. Simdiye kadar imalatgilar
icin Grinlerini tiketicilere satarak onlara iyilik yaptiklanm digiinmek kabul
edilebilirdi. Buna "uriin digan" tipte bir ¢aligma tarzi denilebilir. Ishikawa'nin énerisi
en ¢ok Onemin tiiketici isteklerine verilecegi bir "piyasa igeri" sistemidir. Pratik
olarak imalatgilarin tiiketicilerin digiince ve isteklerini incelemelerini ve iiriinlerin
tasarnmini yaparken, iiretirken ve satarken bunlani dikkate almalari Ishikawa
tarafindan oOnerilmektedir. Yeni bir iirin gelistirilirken, bir imalat¢:1 tiiketicilerin
isteklerini ve gereksinimlerini 6nceden tahmin etmelidir. "Tiiketici kraldir" diye bir

s6z vardir. Urlinleri segme hakki tiiketicilerindir.
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¢) Kalite s6ziiniin nasil yorumlandig: énemlidir. Yukanida ki tanimlamalarda da
"riin kalitesi" anlamina gelmektedir. Ancak burada Ishikawa daha geniy bir

agiklama vermigtir.
Dar anlamda kalite, tiriin kalitesi demektir.

Genis anlamda kalite; iy kalitesi, hizmet kalitesi, iletisim kalitesi, proses
kalitesi, sistem kalitesi, firma kalitesi, hedeflerin kalitesi v.b. gibidir. Her belirtisinde

kaliteyi kontrol etmek Ishikawa'nin temel yaklagimidir.

d) Kalite ne kadar yiiksek olursa olsun, eger tiriin igin agin fiyat tesbit edilirse
miigterinin memnuniyetini kazanamaz. Bagka bir deyigle, fiyat hesaba katilmadan
kalite tammlanamaz. Bu, kalite planlamasi ve tasanminda 6nemlidir. Fiyata, kara ve
maliyet kontroliine 6nem vermeyen kalite kontrol olamaz. Aym sey iiretim miktar
iginde soylenebilir. Eger bir fabrika kendi tiretim miktari, 1skarta miktan veya hata
sayis1 veya gereken yeniden islemeyle ilgili rakamlari elde etmezse hatali yiizdesini
ve yeniden igleme orammm aragtiramaz. Onlar olmadan kalite kontrolle ugragsamaz.
Talebi olan bir iiriiniin yetersiz arzi1 miigterileri rahatsiz edecektir. Agin bir arz, emek,
hammadde ve enerji israfi olacaktir. Maliyet kontroli ve kalite kontrol bir
madolyonun iki yiiziidiir. Etkili maliyet kontroliinde bulunmak igin, etkili kalite
kontrol yapilmalidir. Ayrica kontrol tiretim miktarina kadar yayildifinda, eger hatah
yiizdesi inip ¢ikarsa veya bir miktarin 1skartaya gikartilmas1 gerekirse, etkili iiretim
kontrolii olamaz. Her zaman tam kalite, tam fiyat ve tam miktarda iiriin tedarik etmek
i¢in ¢aligilmalidir.(Ishikawa,1995,5.47)

Kalite kontrole katilmak;
e Esas olarak kalitenin kontroliinden yararlanmak,
e Maliyet, fiyat ve karin bitiinlegsmis kontrolityle meggul olmak,

e Miktar (iiretim, satig ve stok miktart) ve teslim tarihini kontrol etmek demektir.
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Bir girketin biitiin boliimleri ve biitiin g¢aliganlan toplam kalite kontrole

katildiklar1 zaman, maliyet kontrolii ve miktar kontroliinii de igine alan daha genis

anlamda ki kalite kontrolle mesgul olmalidirlar. Aksi taktirde kalite kontrol dar

anlaminda bile yerine getirilemez. Bu, Toplam Kalite Kontrole ayn:1 zamanda neden
"biitiinleymis kalite kontrol", "tam katilime: kalite kontrol" ve "yonetim kalitesinin

kontrolii" denmesinin sebebidir.

1.8.2.Kalite Kontroliin Onciileri
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P.B.CROSBY Kalite Kolejini kurdu, Winter Park Florida

Kalite Maliyetlerini azaltma programim baglatti.

Kalite Gelistirme Programi’nda 14 adum geligtirdi.

Kalitenin genis capta kullamlan tanimim gikards.

“Quality is Free” adh kitab: ve kalite ile ilgili birgok diger kitap
yazd.

“Zero Defects-30” 30 giinde denetgi i¢in kalite programim ve
denetginin ¢aligantan igin 8 den 10° a kalite programm gelistirdi.

W.E.DEMING Ikinci Diinya Savagi sirasinda Kalite Kontrol Egitimini geligtirdi.
ikinci Diinya Savag: sirasinda Savas Departmam igin Kalite
Kontrolde Istatistigin Yeri’ni aragtird.

Ikinci Diinya Savasi'ndan sonra Japonya’ya Kalite Kontrolde
Istatistiksel Metodlan getirdi.

Istatistiksel Kalite Kontroliin, kalite kontroliin ekonomik amaglan
ve istatistiksel y6niin{i belirten tammum yapt1.

Bir igletmenin yonetimi ile ilgili ve de ybnetimin kalite ile ilgili
sorumluluklanm belirten 14 ilkesini geligtirdi.

Kotii kalite ile ilgili olarak iki ayn sebep (6zel,ortak) belirledi ve
bunlann dogrulanmas: i¢in gerekli sorumluluklar: belirledi.

H.F.DODGE Western Electric Inspection Departman’in kurucu iiyelerindendir.
(Kalite kontrol ve kalite giivencesi ile ilgili teoriler ve metodlar
gelistiren bir béliimdiir)

Ozellikleriyle Ornekleme Denetiminin temel kavramlarim
gelistirmigtir.

Misteri ve Uretici risklerini belirlemistir.

Savag departmam tarafindan kalite kontrolde istatistiksel
yontemlerin kullanilabilmesini aragtiran grubun bir iiyesidir. (grup
standart denetim prosediirlerini ve 6rnckleme tablolarim
olugturmustur gelistirmistir.) .

Western Electric’de Kontrol Cizelge Tekniklerinin genig ¢apta
uygulanmasim baglatmmstir.

Dodge-Romig Ornekleme Denetim Tablolarim nitelik kabul etme
6rneklemesi iizerinde gelistirmistir.

Tik siirekli 6rmekleme planlarnm geligtirmigtir.

Atlayan-miktar érnekleme planlanm geligtirmisgtir.

Zincir 6rnekleme planlarim geligtirmistir.
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G.D.EDWARDS

A.V.FEIGENBAUM

R.AFREUND

F.E.GRUBBS

FM.GRYNA

H.HOTELLING

K.ISHIKAWA

JM.JURAN

Western Electric Inspection Department ' kurucu fiyelerindendir.
Ikinci Diinya Savag: sirasinda Amerika’daki imalatc1 igletmelere
Istatistiksel Kalite Kontroliin Kullamim’m anlatmugtir,

Toplam Kalite Kontrol kavramim gelstirdi.
Kalite kontroliin evrimindeki ve tarihindeki 5 asamay belirledi.

ASQC komitesinin bir iiyesidir. Terminolojideki kesinlik i¢in bu
komite Kontrol Cizelgeleri igin tanimlar,semboller, formiiller ve
tablolar hazirlamstur.

Omekleme ya da altgrup degiskenligi icin Kabul Etme Kontrol
Cizelgesini gelistirmigtir.

Ozelliklerin 6rnekleme planlan igin tablolar gelistirdi.

Juran ile birlikte; operattriin kigisel-kontrolii kavramim gelistirdi.(Bu
kavram ile kontrol galigma yerinde operat6riin kendisine verilmelidir.

Ikinci Diinya Savas1 esnasinda Kolombiya Universitesi’nde
Istatistiksel Aragtirma Grubunun bir iiyesi idi.(Bu grup kalite
kontrolde ardisik analizleri ve ok degiskenli analizleri gelistirdi.)
P istatistigini gelistirdi.

Japonlara kontrol gizelgeleri metodlarim tamtts.

Sebep- Sonug diyagramlarin gelistirdi.

“Kalite Kontrol Cemberlerinin Babasi” olarak ilan edildi.

Kalite Kontrolde kullanilan histogramlarin yapilisindaki araliklarla
ilgili tavsiyelerde bulundu.

Kalite kontrolde parcalanmig gubuk alanlarimin kullanimini
gostermistir,

Kalite kontrolde uluslararasi uzman olarak iin salmstir,
Western Electric Inspection Departman’a yardimei olan bir grup
mithendisin ityesidir.

Kalitede birgok kavram geligtirmigtir.

Kalitenin genel tammlanndan birini geligtirmigtir.

Kalite kontrolde Pareto prensibinin uygulanmasim agiklamasim
yapmugtir,

Kotii kalitenin kronik ve seyrek altematiflerini belirterek
geligtirmistir.

Gryna ile birlikte operatoriin ksisel kontroliinii geligrtirmigtir,
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Uluslararas: standardizayonda ve kalite kontrolde istatistiksel
metodlann uygulanmasinda Ingiliz Standartlarim
gelistirmigtir,

Diistince eprilerini gelistirmigtir.

Kalite kontrolde dizilerin kullamimim ve 6zelliklerini
gostermigtir.

Western Electric Inspection Departmant’in kurucu
iiyelerindendir.

Ozelliklerin kabul 6rneklemesi fizerinde, Dodge ile birlikte,
Dodge-Romig Omekleme Denetleme Tablolarim

geligtirmigtir.
Cahsanlanin motivasyonu igin Scanlon plamm geligtirmigtir.

‘W.E.L Departmant’in kurucu iiyelerindendir.

1k Kontrol Cizelgelerini gelistirmistir.

Ikinci Diinya Savas: esnasinda kalite kontrolde istatistiksel
metodiarn kullanimim aragtiracak olan gruplardan birini
kurmugtur,

Aynlabilen sebepler kavramim gelistirmigtir,

Birini tip ve Ikinci Tip hatalann temel kavramliarim
gelistirmigtir.

Deneysel Tasarim prosediirlerini kullanarak kalite geligtirme
galigmalari icin metodlar geligtirmigtir.

W.E.LD.’NIN daha sonraki fiyelerindendir.

Ikinci Diinya Savag: esnasinda Kolombiya Universitesi’nde
Istatistiksel Arastirma Grubumun bir iiyesidir.

Ardisik 6rnekleme planiari, prosediirleri ve tablolanm
gelistirmigtir.

Ardigik 6mekleme planlannda kasaltica degeri ileri siirmiistiir.
Ortalama 6rnek numaralan igin genel ifadeleri geligtirmigtir.
Ardigik drnekleme planlarindaki parametrik egrileri
geligtirmigtir.

Sekil 1.4.Kalite Kontroliin Onciileri.(Banks,1989,5.24-26)
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1.8.3. Kalite Kontreliin Amaclari

Bir igletmede etkili kalite kontrol uygulamas: sonunda gergeklegmesi istenen

amaglar 6zet olarak goyle siralanabilir;(Kobu,1994,5.469)

Mamul kalite diizeyinin yiikseltilmesi,

e Mamul dizayninin gelistirilmesi,

o Isletme maliyetinde azalma,

o Iskarta, ig¢ilik ve malzeme kaliplarinda azalma,

e Uretim hattinda ki dar bogazlarin giderilmesi,

o Personel moralinin yiikseltilmesi,

¢ Tiiketicinin parasinin kargiliim aldigin1 gérerek memnun olmasi,
e Ulke ekonomisine olumlu katkilar,

o Isletmenin prestijinin artmast,

e Isci-igveren iligkilerinde diizelme,

Giiniimiizdeki anlayigsa uygun bir kalite kontrol sisteminin ilk kez kurulmaya
baglandii bir isletmede yukarnidaki amaglardan bazilarina Oncelik verilmesi
zorunludur. Kurulug ve adapte olma giigliikkleri gozoniine alinarak baglangigta sadece
birkag amacin gergeklegmesine agirlik vermek yerinde bir politika olur. Ilk yillarda
olumlu gelismeler kaydedildigi taktirde amaglarin kapsami kolaylikla genisletilebilir.

Aslinda amaglar arasinda bagimhlik vardir. Dolayist ile birinde saglanacak bagarinin

digerini de olumlu yénde etkilemesi dogal sayilmalidir.
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1.8.4. Kalite Kontrolii Etkileyen Etmenler

Kalite kontrolii ¢esitli imalat endiistrilerinden siipermarket, kamu ulagimi,
posta hizmetleri, hastahaneler ve otel yonetimi gibi hizmet endiistrilerine kadar pek
¢ok alanda uygulanmaktadir. Her yaklagimin aynntilan, endiistriler ve igletmelere
gore farklilik gostermekteyse de temel ilkeleri aynidir. Mamul kalitesi genel olarak
asagidaki etmenler tarafindan etkilenmektedir;(Gozlii,1990,s.22)

a) Pazar ve Tiiketici Ozellikleri: Tiiketici istekleri ve gereksinimleri dikkatle
analiz edilerek yeni ve islah edilmis mamuller piyasaya sunulmaktadir. Tiiketiciler
gereksinimlerini kargilamak amaciyla yeni teknolojilerin diriinii olan bu mamulleri
gittikce artan miktarlarda talep etmektedirler. Bu nedenle piyasalar kapsamlari
itibariyle buiyliimeleri yaninda sunulan mal ve hizmetler agisindan da fonksiyonel
olarak uzmanlagmaktadirlar.

b) Finansal Olanaklar: Birgok alanda goriilen rekabet yaminda iktisadi
bunalimlar nedeniyle firmalarin karlann azalma gostermektedir. Buna kargin
otomasyon ve mekanizasyon nedeniyle yeni teghizat ve prosesler igin finasman
gereksinmesi, igletmeleri kalite kontrol maliyetlerinde miimkiin olan en yiiksek

tasarrufu saglamaya zorlamaktadir.

¢) Yonetim: Giinimiiziin karmagik igletmeleri, kalite ile ilgili sorumlulugun
¢esitli uzman gruplar arasinda dagitilmasini gerekli kilmaktadir. Bu gruplar arasinda
esgiidiim saglanmasi ve kalitenin saglanmasi i¢in yonlendirilmesi gérevi, yonetime

diigmektedir.

d) Insan Giicii: Teknik bilginin hizla artarak karmagiklagmas: ve bilgisayar
alanindaki geliymeler, bazi yeni uzmanlara gereksinim gostermektedir. Bunun
yaninda mamul kalitesinin artan karmagikhifi nedeniyle her ¢aliganin kalite igin
katkida bulunmas: zorunlulugu, ¢alisanlanin tiimiiniin egitilmesi ve kalite bilinci ile

giidiilenmesini gerekli kilmaktadir.
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¢) Teknoloji: Karmagiklasan mamul kalitesi, ancak ileri tefmolojiler ile
saglanmaktadir. Verimliliin artirilmasi, maliyetlerin digiiriilmesi ve uluslararasi
pazarlarda rekabet edecek kaliteli mamullerin iretilmesi igin teknolojilerin

zamamnda yenilenmesi, biyiik 6nem tasimaktadir.

f) Malzeme: Uretim maliyetleri ve Kkalite gereksinimleri, malzemeler
konusunda daha fazla duyarhilik gosterilmesini zorunlu hale getirmistir. Bu amagla
cagdas arag ve gereglerle don_atllmls muayene ve test labaratuarlarinin kurulmasi,
kaginilmaz bir zorunluluktur. |

g) Makina ve Techizat: Istenen kalite diizeyinin saglanabilmesi igin modern
makina ve teghizatin kullanilmas: temel kosuldur. Bunun yaninda iyi kalitenin elde
edilebilmesi icin makina ve teghizatin tam kapasite de caligtinlarak retim

maliyetlerinin diigiirilmesi gerekmektedir.

h) Modern Bilisim Sistemleri: Bilgisayar teknolojisinin hizli evrimi sonunda
bilginin toplanmasi, saklanmasi ve kullm1lmés1 faaliyetleri daha once akla
gelmeyecek sekilde etkilenmigtir. Bilisim teknolojisindeki bu gelismeler, gerek
imalat sirasinda ve gerekse imalat sonrasinda kalitenin saglanmasina biiyiik olanaklar
saglamaktadir.

1) Kiiltiirel Yapr: Caliganlarn kiiltiir yapist, orf, adet ve gelenekleri kalitenin
olusturulmasinda 6nemli bir etkendir. Kalite kontrol ¢emberlerinin Japonya'da biiyitk
bagar1 saglamasi, ancak Japon toplumunun sosyal ve kiltiirel yapisi ile
aciklanabilmektedir.

i) Ulkenin Yasalari: Gerek tiketici korunmas: ve gerekse standartlastirma
konusunda ¢ikarilan yasalar, kalite kontrol faaliyetlerinde énemli etkiler meydana

getirmektedir.

Mamul kalitesinin gerek teknolojik gerekse teknoloji dist ¢esitli etmenler
tarafindan etkilendigi goriilmektedir. Bu nedenle kalite yonetiminin bagar1 saglamasi,
oldukg¢a zor bir gorev olmaktadir. Mamul kalitesi bakimindan tnlii firmalarn
genellikle agagidaki 6zellige sahip olduklan goriilmektedir.
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e Tepe yonetimi, kalite konusunda bilingli ve belirli bir bakig agisina sahi;;tir.

o Tiiketicilerin gereksinimlerini ve isteklerini karsilamak amaciyla gerek firma

icinde gerekse disinda uzun donemli ve yogun ¢aligmalar yapilmaktadir.

e Firmanin Kkalite sisteminin geligtirilmesi ¢aligmalarina firma calisanlarinin
katkissm  artirmak amaciyla egitim  ve  yoOnlendirme faaliyetleri
gergeklestirilmektedir.

e Hatalann elenmesi ve sorunlara ¢oziim yolunun bulunmasimi kolaylagtirmak igin

calisanlarda giiven duygusu olugturulmasina 6zen gosterilmektedir.

e Tasarimindan satigina kadar mamul geligtirme galigmalarimin tiim asamalarinda
kaliteye iligkin kararlar alinirken, ¢aliganlar arasinda anlagma kolayligini
saglamak amaciyla firma ¢apinda sosyal ve teknik bir sistem geligtirilmesine

onem verilmektedir.
1.9. Kalite Giivencesi

1.9.1. Kalite Giivencesi Tanimi

Kalite giivencesi bir iriin ya da hizmetin miigteri gereksinimlerini tam ve dogru
olarak kargilamasin1 saglamak icin tiim isletme fonksiyonlarmin aym: amag

dogrultusunda biraraya getirilmesidir. (Bozkurt ve Odaman,1995,s.8)

ISO 8402(9005) Kalite sozliigiinde kalite glivencesi “Uriin ya da hizmetin kalite
icin belirlenmis gereklilikleri kargilamasinda yeterli giiveni saglayacak planh ve
sistematik caligmalarin toplam1” olarak belirtilmistir. Asagidaki agiklamalar tamima

agiklik getirmek amaciyla yapilmagtir.

a) Belirlenmis gereklilikler kullanicinin gereksinimlerini biitiini ile yan31tmad1k§a,
kalite giivencesi saglanmamiy olacaktir. Kalite giivencesinde ilk adim, miigteri

gerekliliklerinin tam ve dogru olarak anlagiimasidir.
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b) Etkinli§in saflanmas: igin kalite giivencesi iiretim, montaj ve muayene
islemlerinin denetimleri ve dogrulamalan g¢aligmalarinda oldugu gibi, amaglanan
uygulamalar igin spesifikasyon ya da tasanim uygunlugunu etkileyen faktorlerin

stirekli olarak degerlendirilmesini gerektirir.
¢) Giiven saglama galigmalan kayitlarla desteklenmelidir.

d) Bir organizasyonda kalite giivencesi sistemi bir yonetim araci olarak iglev gériir.

Sozlegmeli durumlarda ise bu sistem miigteriye giiven saglar.

Kalite giivencesi bir igletmenin biitiin fonksiyonlaninin toplam olarak
biitiinlegtirilmesini ve kontrolunu gerektirir. Yalmzca muayene ile kalite elde
edilemez, kalite miigteri gerekliliklerinin yayimlandigi asamada
tasarimlandinlmalidir. Bu duyarh kalite olusturmalan c¢aligmalan iiretim planlama

imalat ve sevkiyat ile satig sonras: agamalarda da siirdiiriilmelidir.
1.9.2. Kalite Giivence Sisteminin Gerekliligi

Endiistri ¢aginin ilk dénemlerinde tirtinlerin kalitesine iligkin beklentiler fazla
degildi. Ancak kalite yiikseldikge miigterilerin beklentileri de arttt ve kalite kontrol
bir zorunluluk haline geldi. 20.yiizy1lin baglarinda kalite kontrol istatistik ve bilimsel

yaklagim sayesinde somut bir disipline doniigtii.

Kalite kontrol uygulamasinin bilimsel dolayisiyla 6lgiilebilir temellere
oturtulmast ile bir triiniin kalitesi belli kriterlerle ifade edilebilir oldu. Bu kriterlerin
en yaygin olarak kullamlam1 KKD, kabul edilebilir kalite diizeyi (AQL:Acceptable
Quality Level) oldu. KKD, miisterinin tolere edecegi hata (veya hatah) yiizdesidir.
Bu nedenle daha dogru bir ifade KHD (Kabul edilebilir Hata Diizeyi) olurdu.
Ornegin, teslim edilen iiriiniin % 98’inin normlara uygun olmasi, migterinin o partiyi

kabul etmesini gerektirmesi gibi.

Kalitenin yukarida agiklandifi sekilde temin edilmesi birgok sakincayr da
beraberinde getirir. Bunlar; (Ishikawa,1993,5.29)



a) Kalite Kontrol (muayene) pahali bir istir. Belli araliklarla numune almak,

bunlart muayene etmek, analizler yapmak,vs. emek, para ve zaman gerektirir.

b) Ozellikle son kontrolde yapilan hatanin telafisi giigtiir, zira hatali Griinler
miigterinin eline gectikten sonra olan olmugtur. Hata telafi edilse de bu iglem pahali

olabilecegi gibi imaj ve miisteri kaybina sebep olabilir.

¢) Baz iriinleri tahrip etmeden muayene etmek imkansizdir. Ornegin
malzemenin yapisi, dayaniklilifi, veya deformasyonu s6z konusu oldugunda

muayene edilen iiriin sevkedilemez hale gelebilir.

d) Kalite kontrol bazen ¢ok uzun siireleri gerektirir ve bu nedenle iriin veya

girdi stoklan agint yiiksek seviyelere gikabilir.

e) Ozellikle gok sayida girdi ile galigan iiretim sistemlerinde satin alman
tirinlerin  kalitesini kontrol etmek, teknolojik, pratik ve ekonomik nedenlerle
miimkiin olmayabilir.

f) KKD yiizdelerden bindelere, yiizbindelere veya milyondalara diistiikgce 6rnek
biyiklagi élcillemeyecek derecede artar ve muayene fiilen imkansizlagir.

g) Omekleme yolu ile % 100 kalite (sifir hata) higbir zaman giivence altina
alinamaz. % 100 kalite kontrol ise genelde ¢ok pahali bir yontemdir.

Iste bitiin bu nedenlerden dolay: kaliteyi giivence altina alan bir sisteme
ihtiyag vardir.

Kalite kontrol ile Kalite giivencesi arasindaki en 6nemli fark, birincisinin tiriin
iizerinde ikincisinin ise tiretim sistemi iizerinde odaklanmasidir. Bagka bir ifade ile,
fark “duriinde kalite ozellikleri” ile “sistem oOzelliklerinin” saglanmas: ile

agiklanabilir.



&
B

Kalite kontrolun “is isten gectikten sonra etkisini gosterdigini, yani iiriin
uretildikten sonra gergegi meydana gikarmay: hedefledigini soyleyebiliriz. Yapilan

sadece ‘“kontrol”dur.

Kalite giivencesi ise “sistem” fiizerinde gergeklestirildiginden, Kkaliteyi
saglamaya doniiktiir. Islem yapildiktan sonraki sonuglara degil, islemin dogru
yapilmasina yoneliktir, Bu ifadelerden kalite kontrol ve kalite giivencesinin birbirinin
z1dd: oldugu anlami ¢ikarilmamalidir. Bazi durumlarda kalite giivencesini saglamada
muayene islemine basvurmalé yararlt ve kagimmlmaz olabilir. Bu anlamda Kkalite

giivencesi muayeneyi de igeren daha genis bir kaliteyi saglama yontemidir.
1.9.3. Kalite Giivencesinin Gerekli Oldugu Faaliyetler

Onceleri tiriiniin muayenesi ile baglayan kalite kontrol ¢alismalari, daha sonra
iiretim asamasina ilerlemis ve kalitenin kontrol edilmesi kavrammdan, kalitenin
tiretilmesi anlayigina gecilmistir. Ancak, tretim ifadesi dar anlamda kullamildiginda
bu da yeterli bir giivence saglamamaktadir. Kaliteyi sadece tiretim prosesi degil, tiim
prosesler etkiler.(Kavrakoglu,1993,s.30-32)

Sekil 1.5. Kaliteyi Etkileyen Ogeler.

Proses D N Orin
J
— Kalite
Girdi
Proses Kontrol
Kontrol @ ~  |Kontrol
Ol
Kontrol



Sekildeki basit prosesi bile 6rnek olarak alsak, triniin kallitesinde pek gok

unsurun etkili olacagim tahmin edebiliriz. Bunlar;

Girdi(Girdiler)

Ol¢ii cihazlan

Kontrol cihazlari

Proses donanimi

Muayene donammu

Muayene yontemi (prosediirler,talimatlar,vs)

Proses kontrol yontemi (prosediirler, talimatlar.vs.)

Urtiniin 6zellikleri (muayene ve deney imkanlar;, sonuglarin yorumlanabilirligi,

vs.)

Prosesin ozellikleri (kontrol edilebilirligi; 6l¢im olanaklan; 6lgiimlerin proses

degiskenlerinin gercek deZerlerini 6lgme olanagi, vs. )

Cevrenin kontrolu (sicaklik, toz, rutubet, titregim, hava akimlari, vs.)

Bu sayilanlar iriin kalitesini dogrudan etkileyen faktorlerdir. Eger bunlarin da

kalitesini giivence altina almak gerekirse ki ¢agdas anlayis bu dogrultudadir - o

zaman;

Tedarik siireglerini (hammadde,yardimci maddeler,malzemeler,vs.)

Personel temini ve egitimini

Bakim - onarim sistemlerini (tiim donamim, 6l¢ii ve kontrol cihazlarinin)
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» Malzeme yonetimi, liretim planlama ve kontrol sistemlerini
= Depolama, ambalajlama ve sevk yontemlerini
» fletigim, evrak diizenleme, etiketleme, izleme, vb.sistemleri
= Diizeltme, siniflandirma, onarma faaliyetlerini

= Miisteri ve pazar analizlerini; sikayet, reklamasyon vb. gibi olaylan izleme ve

degerlendirme yontemlerini
= Miihendislik ve proses gelistirme yontemlerini
» Tasanm ve iiriin geligtirme sistematigini

kaliteyi giivence altina alacak sekilde diizenlemek gerekmektedir. Bagka bir
ifade ile dar anlamh kalite giivencesinden hareket ile, tiim faaliyetleri kapsayan bir

kalite giivence sisteminin gergeklestirilmesi s6z konusudur.
1.9.4. Kalite Giivence Sisteminin Kurulmasi

Bir kurulusta yeterli bir kalite giivence sisteminin olugturulmasi oldukca
kapsamli ve titiz bir galigmay: gerektirir. Boyle bir ¢aligma bir proje anlayig iginde
ele alinmalidir. (Kavrakoglu,1993,5.47-50)

e Yonetici Egitimi

Caligmalara baglamadan once, bagta tepe yoneticisi olmak iizere tim
yoneticilerin bir temel egitimden gegmeleri gerekir. Bu egitimi kalite glivence
sistemi konusunda teorik ve pratik deneyimi olan bir uzmamn vermesi

gerekmektedir. iki veya ii¢ giin stirecek bu egitimde, konu 6z1ii bigimde anlatilir.

¢ Organizasyon
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Kalite giivence sistemi konusunda egitim almig olan yonetim bu konuda bir
orgiitlenmeye gider. Sirketin biyiikliifiine ve isin kapsamina orantili olarak bir
organizasyon gergeklestirilir. Uriin ve proses sayisi ile kalite hedefleri projenin
kapsamimt belirleyecektir. Projeyi genel miidire dogrudan baghi bir iist diizey
yoneticinin yiiriitmesi tercih edilir. Her departmanda en az bir kigi kendi biriminde
bu konu ile sorumlu tutulmalidir. Kimi kuruluglar kalite giivence sistemi kurma
iglemini biitiinii ile bir danigmana vermektedirler. Boyle bir uygulama gesitli
sakincalar dogurabilir. (")megix} kurulan sistem yetersiz kalabilecek ya da kurulmasi

¢ok uzun bir siire alabilecektir.
e On degerlendirme

Kalite giivence sistemi projesinde gorev alan yonetici ve teknik elemanlar bir
“i¢ denetim” uygulayarak mevcut durumu tesbit ederler. Bu 6n degerlendirme
sonuglarmna gore sistem gelistirme projesi sekillenecek ve eksikler daha net bir

bi¢imde anlasiimig olacaktir.

e Planlama

Kalite giivencesi sisteminde tiim fonksiyonlar ve bunlann igerecegi faaliyetler
bir bitiin olarak ele alinir, iligkileri belirlenir ve asamalari saptamr. On

degerlendirmede de ortaya gikan oncelikler 15181nda kapsaml bir plan yapilir.
e Uygulamanin degerlendirilmesi

Ust yonetimce onaylanan planin uygulamasi periyodik olarak degerlendirilir.
Bu degerlendirmenin nasil yapilacagi, kimlerin katilacagi ve degerlendirme
sonuglarinin nasil uygulamaya donistiiriilecegi de ayrica belirlenir ve ilgililere

duyurulur. Degerlendirmede damigmanin da bulunmas: gereklidir.

e I¢ denetim
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Sistemin tiim birimlerde ve biitiin 6Zeleri ile uygulandlgma:‘ "yk»‘anaat
getirildiginde bir denetim uygulamasi yapilir. Ig denetimin temel amaci kurulusun dig
denetime hazir hale gelip gelmediZini ssnamaktir. e

e D1 denetim

Kurulug i¢ denetimin sonuglarmi degerlendirir, eksiklikleri veya yanhglan
varsa onlan diizeltir, ve béy}ece dis denetime hazir olur. Dig denetim misteri
tarafindan, miisterinin gérevlehdirdigi bir denetgi kurulug tarafindan ya da sistemi
belgelendirme amaci ile gelecek olan bir denet¢i tarafindan gerceklestirilebilir.

Belgelendirme igin yapilacak denetim belli bir prosediire tabidir.
¢ Geligme

Kalite Giivence sistemini tatminkar bir noktaya getirmis olan bir kurulug iig
ihtimalle kars1 karsiyadir. Sistemi aynen koruyabilir, gelistirebilir; veya ihmal
sonucu gen'yé gotirebilir. Geriye gitmese bile sistemi aynen korumak yeterli
olmayacaktir. Rakipler siirekli olarak gelistiklerinden kurulusunda kendisini
yenilemesi gerekir. Bu nedenle belli periyotlarla yonetimin sistemi gozden gegirmesi

ve siirekli geligmesi igin bir plan uygulamas: sarttir.
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AMAC VE STRATEJIK PLANLAR

:
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1.6. Kalite Kontrol Sistemleri. (Williams,1990,5.40)



1.9.5. Kalite Giivencesinin Ekonomisi

Karlilik, kalite ile devam ettirilebilir. Bir organizasyonun finansal performansi
agirlikli olarak organizasyonun iriinlerinin tasanmimin kalitesine ve uygunluk
kalitesine baghdir. Bir triiniin pazar yerindeki deferi tasarimin kalitesi ile
belirlenmektedir. Performans, ozellikler ve giivenilirlik gibi unsurlardaki gelismeler
firmanin kalite {inlinii ve triiniin gorilen degerini artiracaktir. Boylece firma daha
yitksek fiyat isteyebilecek ve artinlmug bir pazar payina sahip olacaktir. Geligtirilmis
uygunluk digik iiretim ve servis maliyetlerine dayanmaktadir. Tasarim ve
uygunlugun gelistirilmis kalitesinin net etkisi artinlmig karhiliktir. Bununla birlikte
yiiksek tasanim ve uygunluk kalitesine ulagabilmek i¢in firma; kalite sistemini devam

ettirerek ve gelistirerek maliyetlere maruz kalmalidir. (Evans and Lindsay,1989,s.29-

GELISTIRILMIS
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DAHA DUSUK
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Sekil 1.7. Kalite ve Karhlik,
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a) Tasarim Ekonomisinin Kalitesi

Uriinler; belirli tipteki miisterilerin durumuna uygun olarak ve firmanm
amaglartyla da uyumlu bir gekilde olacak sekilde tasarlanirlar. Tasarimin kalitesi bir
bolimiyle stratejik pazarlama kararlaniyla yonetilmektedir. Tasanimin kalitesi
arttikca ve malzeme ve teghisat iiretimde daha iyi kullamldikga, iiriniin pazar
yerindeki degeri yiikselecektir. Ornegin bu tasarim prosesinde daha fazla ¢aba
harcanarak saglanabilir.

Geleneksel ekonomi bize tasarim kalitesinin optimum seviyesinin marjinal
fayda ile marjinal maliyetin esit oldufu zaman veya marjinal fayda ile marjinal
maliyet arasindaki farkin maksimum oldugu zaman olacagim gostermektedir. Boyle

bir teorinin pratikte uygulanmas: gesitli nedenlerden dolay: zordur.

Ik olarak hem fayda hem de maliyet egrilerine pratikte deger bigilmesi zordur.
Ikinci olarak tasarimin kalitesinin dlgiilebilmesi gok zordur. Ozelliklede tek bir kriter
sozkonusu olursa. Ugiincii olarak da miisterinin davramginin karmagik gériintimii
dikkate alinmamugtir. Ekonomik teori; belirli bir seviyedeki talebin, iiriiniin stok
miktan yiikseldikge, fiyatin azalacagim belirtmektedir. Tam tersinde ise artacagim
soylemektedir. Kalitenin rekabetgilik iustiinde oldukg¢a onemli etkisi vardir, buna

ragmen kesin bir etki belirli degildir.

Tasarimin kalitesinin daha iyi olmasi; uzun zamanl olarak daha iyi pazar payi,
daha yiiksek fiyatlar isteyebilme yetene§i, artinlmigy misteri memnuniyeti ve

artinlmug gelir ve karhlifa gétiiren gogaltilmig tin demektir.
b) Uygunluk Ekonomisinin Kalitesi

Kalite maliyetleri, bir iiretim sisteminde spesifikasyonlara uygunlugu garanti
eden her bir aktivite tarafindan olugmaktadir. Bu maliyetler genellikle kalite giivence
maliyetleri olarak adlandirnlmaktadir. Ote yandan spesifikasyonlara uygunluktaki
basarisizlik kotii kaliteye dayali olarak kayiplara yol agacaktir. Diigiik kalite olarak
hurda, yeniden yapma ve garanti ayarlamalani 6rnek olarak verilebilir. Uygunluk

kalitesi artttkga (bu hatali uretilen Urinlerin yiizdelerinin olgiilmesi ile elde
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edilebilir) gelistirilmis kalite giivencesi sonucunda, kalite giivence nialiyetleri
yiikselecek ve uygunsuzlugun neden olmus oldugu maliyetler azalacaktir. Dikkatli
bir ekonomik bakis agisindan, uygunlugun optimal seviyesine ulagan bir kimse

organizasyondaki toplam maliyetleri minimize eder.

Toplam maliyetler; kontrolii hafifleterek ve kalite seviyesinde az miktarda

indirgemeye giderek azaltilabilir.

Bir¢ok Japon firmast, buna ragmen goriiniige bakilirsa, hatalan sifira indirgeme
girisiminde ekonomik egilimleri dikkate almamaktadir. Gergekte onlar pazar
paymndaki artiglara ve miigteri kabullerindeki “agin” kalite kontrol maliyetlerini
dengelemeye giivenmektedirler. Bu stratejik karar, biiyiiyen pazarlarda daha iyi
caligmaya ve kiigiilen pazarlarda daha az galigmaya dayanmaktadir.

Yine de agiktir ki, kalitenin geligtirilmesi ya da azaltilmas: iiriine olan talebi
onemli sekilde degistirmektedir.

Uretimde otomasyonun artirilmig kullamm iiretim maliyetleri ve kalite
iizerinde o6nemli etkileri olmustur. Bilgisayarli kalite kontrol prosediirleri ve
geligtirilmis destek sistemleri kalite giivence programlarimin maliyetlerini
diigiirmektedir. Ornegin on-line proses kontrolii ve gorsel sisteme dayali denetim.
Hsiang ve Lee ayrica bir firma igin en iyi stratejinin sirekli olarak kalitenin
iyilestirilmesi (kaizen) oldufunu belirtmislerdir. Bu sifir hataya ulagmaya
caligmaktir.

Uygunluk kalitesi ile birlestirilmis olan maliyetler tasanim kalitesi ile
birlestirilmis olanlardan daha kolay bir sekilde olgiilebilir ve analiz edilebilir. Bir
kalite maliyeti programu olugturmak igin birisi maliyetleri ortaya ¢ikaran aktiviteleri
incelemeli, onlar1 6lgmeli, rapor etmeli ve analiz etmelidir. Boylece iyilestirilmesi

(gelistirilmesi) gereken alanlar belirlenmis olacaktir.



1.9.6. Kalite Giivence Sistemi Olarak ISO 9000

ISO 9000 kalitenin giivence altina alinabilmesi i¢in uluslararas: standartlar
serisidir ve Toplam Kalite Yénetiminin bir alt pargasidir. Normlar agirhikli olarak,
spesifikasyonlarin genel tanimlan ile birlikte prosese yoneliktir.

Standartlarin temel prensipleri agagida belirtilmistir;

o Organizasyonun agik kalite amaglan belirtilmis olmalidir.

e Herkes arasinda agik bir anlagilirlik ve uygunluk olmalidir.

e Organizasyonda istenilen kalite diizeyine ulagabilmek igin yeterli derecede
kaynak olmalidir.

» Organizasyon hangi proseslerin ve kaynaklarin kaliteyi saglamada gerekli

oldugunu belirlemede 6zgiirdiir.

e Biitiin proses ve sistemler degerlendirme ve gerekli oldugu durumlarda degisiklik

ile kontrol altindadir.
o Kalite giivencesi igin gerekli olan hergey dokiiman haline getirilmigtir.
e Kalite kayitlan kalite giivencesini kanitlamak ve bilgi analizi i¢in yardim saglar.

Kalite giivence sistemine sahip oldugunu kanitlamak isteyen firmalar denetgi
bir kurulusa bagvurarak dis denetim alirlar. Eger bu denet¢i ISO standartlarina
uygunlugun saglandigini goriirse, bu kurulug ISO belgesi ile o6dullendirilir.
(CEDEFOP,1996,5.29)

ISO 9000 serisi standartlannin temel olanlann ve Tirrk Standardi olarak
karsiliklan sekilde verilmektedir.
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Sekil 1.8. ISO 9000 Serisi Standartlarimin Temel Dokiimanlan.

Bunlardan ISO 9001, ISO 9002 ve ISO 9003 standartlarin uygulanmasidir.
Standartlarin en kapsamlis1 ISO 9001°dir. ISO 9004 ise kalite sistemini uygulamaya
y6nelik yazilmig olan bir rehberdir.

ISO 9001 — Tasanm, Uretim, Montaj ve Hizmet iireten sirketlere

ISO 9002 - Sadece tiretim ve montaj yapan sirketlere,

ISO 9003 — Sadece muayene ve test yapan sirketlere uygulanabilir.



En kapsaml: standart olan ISO 9001°de kalite sistemine ait asagida siralanan 20

eleman yer almaktadir.

Yonetimin sorumlulugu

Kalite sistemi

e Sozlegmenin gozden gegirilmesi

e Tasarim kontrolii

¢ Dokiiman kontrolii

e Satmnalma

e Alicinin tedarik ettigi tirinler

e Uriin tanimlama ve izlenebilirlik

e Proses kontrolii

e Muayene ve test

e Muayene 6l¢ii ve test cihazlan

e Muayene ve test durumu

¢ Uygun olmayan malzemelgrin kontrolii
e Diizeltme faaliyetleri

e Tagima, depolama, paketleme ve teslim

o Kalite kayitlan



o Sirket i¢i kalite denetimleri
o Egitim

e Hizmet

o Istatistik teknikler

Ikinci standart olan ISO 9002 ise tasarim kontrolii ve hizmetin diginda sadece
iiretim ve montaj yapan sirketler i¢in uygulanir ve yukarida siralanan elemanlardan

18 adedini igerir.

ISO 9003 ise sadece son muayene ve test islemi yapan sirketlere uygulanabilir.
Dagitim sirketlerinin 6rnek gosterilebilecegi bu tiirdeki sirketler genellikle iretim ve
montaj iglemi yapmazlar. ISO 9003’de yukarida siralanan elemanlardan
3,4,6,7,9,14,17 ve 19 olarak gosterilenler yer almaktadir.

ISO 9004 sadece bir rehber niteliginde olup diger ISO 9001, ISO 9002 ve ISO
9003 de tanimlanan sistemlerin uygulama yontemlerini anlatir.(Torun,1994,5.18-19)

1.9.7. Toplam Kalite Kontrol Kavram

Toplam Kalite Kontrol kavramu Dr. Armand V. Feigenbaum tarafindan ortaya
atildi. Dr Feigenbaum 1950°li yillarda New York’taki General Elektric kurmay
merkezinde kalite kontrolden sorumlu firma y6neticisi ve ayrica firma ¢apinda imalat
isleri ve kalite kontrol yéneticisi olarak hizmet vermistir. Toplam Kalite kontrolle
ilgili makalesi “ Industrial Quality Control” tin Mayis 1957 sayisinda yayimlandi,
bunu 1961°deki “Toplam Kalite Kontrol: Miihendislik ve Yonetim” adl1 kitab: izledi.

Feigenbaum’a gore Toplam Kalite Kontrol “tiiketici isteklerini en ekonomik
diizeyde karslamak amaci ile, isletme organizasyonu igindeki ¢esitli gruplarin,
kalitenin geligtirilmesi, korunmasi, iyilestirilmesi yolundaki ¢abalarim birlegtirip
koordine eden etkili bir sistem” olarak tammlanabilir. Toplam Kalite Kontrol,

pazarlama, tasarim, imalat, muayene ve yitkleme bolimleri dahil olmak tizere biitiin

49 -



boélimlerin katihmini gerektirir. Bir sirkette, herkesin gérevi olan kal.itenin hig¢
kimsenin gorevi olmama haline déniiseceginden korkan Feigenbaum, toplam kalite
kontrol, tek uzmanlik alan: iiriin kalitesi ve tek ¢alisma alam kalite kontrol isleri olan
iyl 6rgiitlenmig bir yonetim igleviyle desteklenip isleyecek hale getirilmelidir, fikrini
ileri siirdii. Bat1 tipi profesyonelligi, onu, kalite kontrol uzmanlari tarafindan

yurutiilen kalite kontrolii desteklemeye yoneltmistir. (Ishikawa,1995,5.92-96)

Japonlarin yaklagtmi Dr.Feigenbaum’un yaklasgimindan farkhdir. Japon.

yOnetimini gosterebilmek igiri firma c¢apinda kalite kontrol terimi kullanilmgtir.
Toplam Kalite Kontrol (Firma Capinda Kalite Kontrol) ne demektir. Bu sadece
sitketin biitin bolimlerindeki her bir elemamn kalite kontrolu ogrenmesi,
uygulamas: ve galigmalara katilmasi1 demektir. Feigenbaum®un 6nerdigi gibi yalmzca
her boliime kalite kontrol uzmanlan yerlestirmek yeterli degildir, daima her
bolimdeki herkesi efitmek ve bunlarin her birinin kalite kontrole katilarak,

gelismesine yardimci olmasinm1 saglamaktir.

Kalitenin tiiketici istek ve beklentilerinin belirlenmesi ile baslayan, tasarim,
hammadde, iiretim, denetim, sevkiyat, servis gibi bir isletmenin tiim faaliyetlerin
ortak iriinii oldugu gergegine uygun olarak, kalite kontrolu da tiim bu faaliyetlerin,
amag, yilksek kalite ve diigitk maliyet olmak iizere, yénlendirilmesi ve denetlenmesi
gabalarindan olugmaktadir.

Kalitenin en o6nemli ¢ yonii, kalitenin yaratilmasi, korunmas: ve
geligtirilmesidir. Kalitenin yaratilmasi ve gelistirilmesinin ekonomiklik kosulu
altinda ve bir sistem anlayis:1 i¢inde ele alinmasi gereklidir. Kalitenin iretilmesinde
iletigim, etkilegsim ve entegrasyon biiyiikk 6nem tagir. Toplam Kalite Kontrol iiretimin
tiim agamalannda Istatistiki Kalite Kontrol Yéntemlerinin uygulanmas: ve hatalarin
olustuklan noktalarda giderilmesidir. Béylece hatalarin iretim hattinda ilerlemesi
onlenmekte, hatali uriinlere yapilan masrafta ortadan kalkmakta dolayisiyla
maliyetler diiymektedir. Ancak sadece kontrol yapilarak kalite iretilemez.
Dolayistyla planlama, kontrol ve iyilestirmeyi de igerecek sekilde tiim elemanlan
arasindaki etkilesimin saglandii bir sistem mevcut olmahidir. Kalitenin
iiretilmesinde, c¢ahganlarda dahil olmak iizere, igletme iginde birbirini etkileme
konumunda olan tiim olgular dikkate alinmalidir.



Toplam Kalite Kontrol sozciiklerini irdelersek; (Boran,1994,s.4-5) |
Toplam sozciigii, sistem toplamidir. Ciinki

- Tiim ¢alisanlarin katilimini,

- Tim g¢aliganlanin hedef ve fikir birligini igerir.

- Yapilan islerin tiim yonlerini kapsar.

- Sadece iiretim ve hizmette degil tiim alanlarda kullanilir.

Kalite sozciigi, miisteri isteklerini kargilayabilmek i¢in gart olan;

- Yonetim kalitesini,

- Insan kalitesini,

- Yapilan igin kalitesini,

- Uriin ve hizmet kalitesini, kapsamaktadir.

Kontrol s6zciigi ise,

- Hatalann ayiklanmas: yerine hataya neden olan faktorlerin belirlenmesini,
- Hatalarin tekrarlanmasini 6nlemeye yonelik sistemlerin gelistirilmesini,
- Ana noktalarin kontroliinii,

- Genellemelerden kaginarak, tiim verilerin saglikli, rakamsal ve gorsel olarak

ifade edilmesini,

- Uygulamalarin mutlaka yerinde izlenmesini kapsamaktadir.



Toplam kalite kontrolun gergeklestirilmesi dért temel islemle miimkiin-

olmaktadir.(Go6z1i,1990,s.11)

Standartlarin kurulmasi: Mamul standardiyla ilgili olarak kalite ile maliyet,

performans, giivenlik ve giivenilirlik iligkilerinin belirlenmesi.

UygunluBun saglanmasi: Imal edilen mamiiliin veya sunulan hizmetin

sozkonusu standartlara uygunlugunun aragtiriimas:.

Diizeltici eylemlerin yerine getirilmesi: Tiketici doyumunu etkileyen
pazarlama, tasarim, mithendislik, iiretim ve bakim gibi etkenlerle ilgili sorunlarin

ve bunlarin nedenlerini diizeltilmesi.

Gelistirme cahsmalarimn planlanmasi: Maliyet, performans, giivenlik ve
giivenilirlik ile ilgili standartlarin iyilestirilmesi ve gelistirilmesi igin siirekli ¢aba

harcanmasi.

1.9.8. TKK’NIN Asamalari

TKK’nin iiretim sisteminin her yerinde rastlamilan faaliyetlerden olustugunu

belirtmistik. Bu faaliyetleri, normal akig diizeni iginde gekil 1.9°daki diyagramda

gorildigi gibi siralayarak gruplamak miimkiindiir. Buna gére TKK ii¢ ana agamada

gergeklesmektedir.

Yeni dizayn kontrolii : Tiiketici ihtiyaglar, satin alma giicii ve pazar ozellikleri
ile teknolojik olanaklar gézoniine alinarak mamuliin kalitesini belirleyen teknik

spesifikasyonlar ve prosesler tesbit edilir.

Gelen Malzeme Kontrolii : Mamulde kullanilan hammadde, yar1 mamul, parga
ve malzemelerin istenilen niteliklerde olup olmadiginin tespitidir. Tedarik satin
alma {initesinin gorevidir. Fakat kalite spesifikasyonlarinin belirlenmesi "ve

malzeme kabulii KK’ nin sorumlulugundadir.



e Mamul Kontrolii : Imalatin 6nceden tayin edilmis bulunan gesitli agamalarinda
yar1 mamul ve mamullerin kalite spesifikasyonlanna uygunlugunun kontrolii ve
gerekli hallerde ilgili uinitelerin zamaminda diizeltici kar almalanm saglayacak

sekilde uyarilmasidir.

Ozel proses etiidleri ii¢ ana agamay: kapsayan bir gesit geri besleme fonksiyonu
niteliindedir. Dizayn, tedarik ve iiretim asamalarinda gorilen aksakliklarin
giderilmesi  i¢in  gerekli aragttrma ve  gelistirme  faaliyetlerinden
ibarettir (Kobu,1994,5.467)
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Tiiketici istekleri
Teknik Kalite Ozellikleri
Kalite Prosesinin Planlanmasi
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Yeni Tasanim Kontrolu Gondorme
Servis ve Bakim
Gelen NiIalzeme Kontrolu

Mamul Kontrolu

Ozel Proses incelemeleri

Sekil 1.9. Uretim Siirecinde Toplam Kalite Kontrol’un Asamalar.

Bati’daki kalite kontrol taniminin igine her zaman triin kalitesinin kontrolii ve
hizmet kalitesinin kontroli birlikte girmistir. Bu nedenle kalite kontrol, magazalarda,
hava yollarinda ve bankalarda da uygulanmaktadir. Bu saglam bir yaklagimdir.




Toplam Kalite Kontrol’un 6zii, dar anlamda sirketin yeni iiriinleri i¢in kalite
kontroliin iyi yapilmast demek olan kalite giivenlidini igine alan merkezdeki halkada
bulunur. Uretilmis bir malin olmadifs hizmet sektoriinde, kalite giivenligi sunulan
hizmetin giivenilir olmas: demektir. Yeni mevduat hesaplan, ya da yeni sigorta

sozlesmeleri gibi yeni hizmetler gelistirilirken kalite saglanmalidir.

" [Kontrol (PYDH)|

Kontrol Cizelgesi

_— \
Kalite
Gitvenligi
Yeni Uriin
elistirmede

KK Cemberleri

Sekil 1.10. Firma Capimnda Kalite Kontrol.

Kalite kontrol, iyi kalite ve iyi hizmetin anlamlan agiklik kazandiktan sonra,
ikinci halka devreye girer. Bu halka iyi satig etkinliklerini nasil yaratmali, saticilar
daha iyi bir duruma nasil getirilebilir, biro daha verimli nasil galigtirilir, yan
sanayicilerle daha verimli ig nasil yapilir. Sorularin1 da igine alan daha genis anlamda

bir kalite kontroliinii gésterir.

Anlam daha da genisletilirse tiglincii bir halka olusur. Bu halka igin biitiin
evrelerinde kontroliin etkili bir bigimde yapilmast gerektigini vurgular ve biitiin
seviyelerde hatalarin tekranim onlemek igin siirekli olarak tekerlegini dondiiren

PYDH (planla, yap, denetle, harekete ge¢) gcemberinden yararlamir. Bu ig, biitiin
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sirketi, her bolimii ve her goérevi igine alir. Ayrica herkes etkin olarak ise
kanigmalidir. Japon kalite kontrolii gegmigste bu iste sanshidir. Kalite gelistirildikten
sonra, kontrol PYDH ¢emberinin tekerlegi dondiiriilerek etkili bir bigimde
yapilmaktadir. Bu da tekrarlarin 6nlenmesine 6nemli katkilar saglamaktadir.

Yukarnida bahsedilen bu ii¢ ¢emberle ilgili olarak bir sirketin kalite kontrolii
nereye kadar gidebilir? Bu belirleme sirketin en iist yoneticisi tarafindan
yapilmalidir. O kisi, sirketin yapisim1 dikkate alarak verdigi karar1 daha sonra biitiin
sirkete bildirmelidir. Aksi tékdirde tartigmaya baglayabilirler. Japonya’da bazi
sirketler ikinci ve tigiincti halkalar1 daha genig tanimlarla kullanirlar. Digerleri, kalite
giivenligi esas olmak iizere merkezi halkayla yetinirler. Bunlar hala toplam kalite
kontrolii uygulamak isteyebilirler. Daha genis tanimlari kullanan firmalar yapacaklan
seylerde kalite kontroliin esasin1 unutmamalidirlar. Bu da kalite giivenliginde ve yeni

tiriin geligtirmedeki kalite kontrolde bulunur.

Kalite kontrol ¢emberi etkinlikleri her zaman firma ¢apinda kalite kontrol
etkinliklerinin bir pargas: olarak yuriitilmelidir. Kalite kontrol gemberi diger biitiin
cemberlerle kesigen bir gember olarak diisiiniilmelidir. Sadece kalite kontrol gemberi
etkinlikleriyle toplam kalite kontrol yaratilamaz. Ust ve orta yonetim ile diger
personelin katihmi olmadan kalite kontrol ¢emberi etkinlikleri devam edemez.
Diinyamin her yerinde birgok sirket kalite kontrol etkinliklerini yerlegtirmeye
¢aligirken Japon ornegini izliyor. Eger firma ¢apinda kalite kontrol kavramim ciddiye
almazlar ve iist-orta yonetim ile diger personelin kalite kontrole katilimi saglanmazsa

¢ogununki bagansizlikla sonuglanacaktir.

Yukanida anlatilan bizim firma ¢apinda kalite kontrol, ya da toplam kalite
kontrol olarak adlandirdiimiz seydir.(Ishikawa,1995,5.94-96)




INSAN KAYNAKLARI VE EGITIM
PAZAR VE
- MUSTERI
SERVIS PAZARLAMA
/ N
MONTAJ TASARIM
GELISTIRME
i 1
AMBALAJ PLANLAMA
SEVKIYAT ‘ ,
\ /
DEPOLAMA SATINALMA
\ IMALAT /
FINANS / MUHASEBE BILGI ISLEM HALKLA ILISKiLER | HIZMET BIRIMLERI

Sekil 1.11. Firma Biitiiniinde Kalite.

1.9.9. TKK’dan Toplam Kalite Yinetimine Gegis

Toplam kalite yonetimi adi altinda giinimizin etkin yOnetim anlayigini
bigimlendiren teknikler biitiinii ve unsurlan neredeyse toplam kalite kontrol anlayisi
ile 6zdegtir. Aradaki fark, insanimi gocukluk dénemi ile olgunluk dénemi arasindaki
gelismeye benzetilebilir. Toplam kalite kontrol olarak dogan modern kalite anlayig1
Deming, Juran, Armand Feigenbaum, Ishikawa, Crosby tarafindan bigimlenmis
ve “hayirli bir eviat” olarak yetigmigtir.

TKK anlayis1 firma ¢apinda kalite kontrol yaklagimi olarak geligtirilmis, tiim
firma ve kurum kiltiiriine yansimig, basta yonetim olmak iizere tiim g¢aliganlarin
paylagilan vizyonu haline gelmis ve bu hali ile “Toplam Kalite Yonetimi” olarak
adlandinlmaya baslanmugtir. (ATU Isletme Miihendisleri, 1994, 5.9)

Modern kalite anlayiginin toplam kalite kontrolden toplam kalite yonetimine

geeirdigi evrimde en Onemli etkiler yonetimin tamiminda meydana getirdigi




etkilerdir. TKK’nin TKY’ye dogru yasadigi evrimde, yonetimin tammindan gelen = = ;

stireg ve insan odaklihk 6n plana ¢ikmig, bu unsurlann iizerinde 6zellikle ‘durularék, o

yonetim fonksiyonlanmin bu yonde geligtirilmesi saglanmigtir. Ozellikle iizerinde
durulmas1 gereken defigim ise, yonetim tammlarinda yer alan amag ifadelerinin

giderek “miisteri mutlulugu”, “miigteri tatmini” ifadeleri ile 6zdeslegmesidir.

Olay: kalite agisindan irdeler ve kalitenin gegirdigi evrimi dikkate alirsak;
bugiin icin gegerlilifini kaybeden kalite tamm: “spesifikasyonlara uygunluktur.
gliniimiizde, kalite “Griniin ya da hizmetin kullamma uygunlugu”dur. Kisacast

miigteri isteklerinin kargilanmasidir.

Norichi Kano kaliteyi tanimlamak amaciyla iki boyutlu bir model gelistirmistir.
Kalite ile ilgili boyutlardan biri “mecburi kalite” digeri de “cazip kalite”dir. Mecburi
kalite, miisterini tirinden mutlak beklentilerini ifade eder. Eger bu karsilanmazsa
miigteri tatmin olmaz. Mesela iiriin giivenilirligi, kullamim kolaylif: mecburi kalite
ile ilgili orneklerdir. Cazip kalite ise mevcut beklentilerin tizerinde, miisterini
beklemedigi ve talep etmediBi ve hakkinda énceden fikir sahibi olmadig 6zelliklerle
ve boyle ozelliklerin geligtirilmesi ile ilgilidir. Mesela binek otomobillerinde ani
darbelere kars1 hava yastifi geligtirilmesi cazip kaliteye ait bir 6rnektir. Fakat, cazip
kalite belli bir siire gegtikten sonra, miigterinin bu 6zellii benimsemesi ve talep
etmeye baglamasiyla mecburi kalite halini alir. Toplam kalite anlayisi, mitkemmel

dizayn edilmis, her iki boyuttaki kaliteyi igeren bir iiriinii ve hizmeti ongoriir.

Kalitede yasanan hizh degigim, kimilerine gore bir devrim, kimilerine gore ise
bir evrim olarak degerlendirilmektedir. Bu konuda saglanan ilerlemeleri “kimlik
degisimi” ad1 altinda ifade etmek daha uygundur. Sekil 1.12.’de bu kimlik degisimi
gorilmektedir.
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Sekil 1.12. Kalitede Kimlik Degisiminin Kilometre Taglan.

Yukarida anlatilanlar dogrultusunda TKY’nin tammlarimi su sekillerde

yapabiliriz;

e Toplam Kalite Yonetimi en bagta bir yonetim felsefesidir.

o Toplam Kalite Yénetimi, miisterilerin ihtiyaglarini en iyi sekilde kargilayan bir

yaklagim oldugu kadar maliyetleri de diigiiren bir yonetim tarzidir. Bagka bir

anlatimla, TKY hatalar1 6nlemeyi hedefler; boylece bir taraftan miigteri hatasiz

uriinlere sahip olurken, dier taraftan da iretici kurulugun (hatali iretimden

kaynaklanan) maliyetleri diigser. (Kavrakoglu, TKY nin Felsefesi...,1994,5.53)

o Toplam Kalite Yonetimi, miigteri istek ve ihtiyaglarinin, tiim ¢aliganlarin etkin

katihmi ile siirekli ve tam olarak, mimkiin olan en dugik maliyetle

kargilanmasidir.(Simko Siemens,Diyalog Dergisi,1994,s.8)




‘; 59 T

e TKY, misteri beklentilerini herseyin lizerinde tutan ve migteri tarafindan
tamimlanan kaliteyi, tiim faaliyetlerin ylritilmesi sirasinda iiriin ve “hizmet
biinyesinde olusturan bir yonetim bigimidir. (ITU Isletme Mithendisleri, 1994,
s.12)

e TKY, hatay1 6nleme, hata kaynaklarim ortadan kaldirma ve siirekli gelisim
yaklagiminin  higbir kigsi ve birim disarida kalmayacak sekilde kurulusun
bitiiniinde gegerli olmasidir.(Simko Siemens Notlar1,1995)

o TKY, her diizeydeki ¢alisanin, igini yaparken kullandifi yontemin, miigteride
baslayip miigteride biten bir siire¢ boyunca gelistirilmesi konusunda, s6z sahibi

olmast esasina dayali bir sistemdir.(Xerox Kalite Sempozyumu,1995)

o TKY, misteri tarafindan tammlanan kaliteye oncelik verilerek kurulugun iiriin ve
hizmetleri yaninda yonetiminin de kalitesini ve verimliligini artirmay1 hedefleyen

bir ¢caligma ya da yonetim uygulamasidir.(Akol, Verimlilik Dergisi,1995,s.85)

Toplam Kalite Yonetimi, kalitenin yiikseltilmesi, masraflarin azaltilmas:
tiretkenligin arttirilmasi ve miigteri tatminin yiikseltilmesi i¢in tiriinlerin, metodlarin,
ve hizmetlerin devamlt gelisimini igeren rekabetgi bir strateji olarak geligtirilmistir,
Toplam Kalite Y6netimi, miisteri ihtiyag ve isteklerini tatmin etmek igin, iiretim ve
hizmet metodlarim kontrol edecek; istatistiksel metodlarin, yonetim tekniklerinin,
sistem mihendislii metodlarimin kullamimini igerir. Bu artan iiretkenlik, disik
masraflar, daha giiclii rekabet durumu, artan pazar payr ve karhilikla sonuglanan,

stirekli kalite gelisimine dayanmaktadir.

Gegmiste uzman bir servisin sorumlulugunda olan kaliteyi saglama iglevi
bugiin igletmenin her diizeyinde yayginlagtinlmistir. Artik amag iirettikten sonra
kontrol ederek kaliteyi korumaktan ¢ikmig; daha tasarim ve planlama agamalarinda

kalite yaratmaya baglama ve bunu gelistirerek siirdiirme igi haline gelmigtir.



BOLUM 2

KALITE MALIYETLERI

2.1. Kalite Maliyeti Kavraminin Tarihsel Gelisimi

Endiistiyel kuruluslar pazarlama, tretim v.s. gibi ¢ok cesitli fonksiyonlar
yerine getirebilmek igin gerekli maliyetleri ortaya koyma, agifa ¢ikarma fikriyle ¢ok
ilgilidir.

1950 oncesi yillarda, bu fikir A B.D.’de muayene maliyetlerine uygulanmsg
ancak bu uygulama kalite fonksiyonunun genisligi oraninda olamamigtir. Kalite
fonksiyonunu ilgilendiren maliyetler, sirket defterlerindeki gesitli hesaplara

dagitilmig durumdaydi. Bu maliyetlerin birkismi igin bu durum gegerli degildi.

1950°li yillarda yeni istatistiksel kalite kontrol bolimleri, sadece istatistik
araglardan faydalanarak hazirladiklart programlant yonetime sunamayacaklarini
anladilar. Yonetimin anladif: bir dille, paraya dayanan bir yaklagim gerekliydi. Yeni
bir yaklasima olan bu ihtiyag ilk olarak “altin madeni” kavram ile ortaya ¢ikt1. Bu
kavram ile dikkatler, toplam 6nlenebilir(kaginilabilir) kalite maliyetlerine gekilmeye
cahigilmig; bozukluk ve kusurlardan dolay:r olusan maliyetler, karli bir kazinin

yapilabilecegi bir altin madenine benzetilmistir.

1961°de Amerikan Kalite Kontrol Cemiyeti (ASQC) bagkam A.V.Feigenbaum,
kalite maliyetlerinin tesbiti amact ile bir ekonomik aragtirma komitesi kurmustur.
Ana amag, net satiglarin bir yiizdesi olarak kalite maliyetlerinin tesbiti igin Amerikan
endiistrisini kapsayacak bir aragtirma yapmakti. Ikincil amag ise triin kalitesinin
dnemini gostermek, kalite maliyetleri ile ilgili giivenilir ve giiniimiize uygun bilgiler

kazanmakt1.

Bu aragtirmanin sonuglart hi¢bir zaman yaymnlanmamigtir. Ciinkii girketlerin

maliyet hesaplan ile muhasebelerinde kullandiklan sistem ve metodlar arasinda




buytk farkliliklar oldugu anlagilmistir. Yapilan ¢alisma, kalite maliyetleri

terminolojisi ile metolojisinin standardize edilmesi gerekliligine dikkati gekmistir.

Daniel Lundvall’in liderliinde komite resmi olarak “Kalite Maliyetleri Teknik
Komitesi” adini1 aldi. Bu dénemin ana amaci, kalite maliyetleri program: ile kalite
maliyetlerinin bilegenlerini agiklayarak simiflandiracak olan bir dékiiman gikarmakt,
Bu 1967°de ilk baskisin1 yapan “Quality Costs, What and How?” isimli el kitabinin
baslangi¢ noktas: olmugtur.

Daha sonra kalite maliyétleri ile ilgili makaleler, Edward W.Dawes tarafindan
1967 yilindan itibaren derlenerek 1973 ve 1979 yilinda yayimlanmugtir.

1971 yilindan baglayarak ASQC egitim enstitiisii tarafindan gelistirilen ve
standardize edilen, kalite maliyetleri ile ilgili kurslar baglatilmistir. Joseph Farnam
(1972) déneminde 8 faaliyet grubu olugturmugtur. Yedinci grubun amaci, kalite
maliyetlerini azaltmak gayesi ile kullamlan metodlann gelistirmek olup, yapilan
caligmalarin sonuglari 1977°de yayimlanan “Guide to Reducing Costs™ isimli eserin

yazilmasint saglanugtir. Bu grup Nathan Moore’un bagkanhifinda ¢aligmsgtir.

John T. Hagen’in bagkanlif: sirasinda (1975-1977) kurulan bir alt komite ile
kalite maliyetleri konusunda gesitli bolgesel ve sektorel konferanslar ve paneller
diizenlenerek, konuya kamunun ilgisi gekilmeye galigilmigtir. Bu sirada bir diger
gorev grubuda satic ile ilgili kalite maliyetleri konusunda galigmaktaydi (1976). Bu
caligma da William Winchell’in bagkanlifinda 1979 yilinda “Vendor Quality Costs”
isimli yayinla bir sonuca ulagmigtir. (Arbak,1.T.U.Tez,1985,5.5-7)

2.2. Kalite Maliyetlerinin Onemi

Bir driiniin kalitesi herseyden once satilabilirligini etkiler, rekabete dayanma
sansint artirr. Satig miktannin karlihigi dogrudan etkiledigi bilindigine gore, iiriin
kalitesi igin yapilacak harcamalarin yakindan izlenmesi ve kontroliine 6nem
verilmesi gereklidir. Kalite diizeyi tiiketicinin istegine uygun saptanmug bir triiniin
iyibir fiyatla satilmasi ve isgletmenin karlilifim1 artirmast beklenir. Giivenilirligi

yiiksek, fiatinin karsihfim veren bir tiriin, rakiplerine kars: giiglii bir duruma geger.
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Diger taraftan tasarlanan kaliteye uymayan iriinlerin iiretilmesi ile ortaya ¢ikan
iskarta ve onarim masraflari karliligi etkiler. Bu etki bazen onemli boyutlara
ulagabilir. Ornegin porselen mutfak egyas: iireten ve 1980 yilindaki kar1 80 Milyon
TL olan bir fabrikamn aylik 1skarta kaybinin 40 Milyon TL oldugu tesbit edilmisgtir.
Bazi basit 6nlemler ile 1skarta miktarinda en az %20°lik azalma saglanabilecegi gibi,
boylece bu igletmenin yithk karimn %100°den fazla artacag: agikga goriilmiigtiir.

Kalite maliyetleri; stratejik planlama ile kalitenin gelistirilmesi programlarn
agisindan biyilk 6nem tagir. Stratejik kalite planlamasi, siirekli bir faaliyet, karar
verme degerlendirme stirecidir. Bu planlamada tiim faaliyetler ile kalitenin

gelecekteki rolii gdzoniine alinir.

Stratejik kalite plam, kalite ve kalite maliyetinin geligtirilmesi igin yonetime
yapilmasi gereken gorevleri gosterir. Kalite maliyet bilgileri, gelisgtirilmeye aday olan
sahalara dikati geker. En yiitksek maliyetli sahalarin aynintili analizi ile bir g¢ok
kalitenin gelistirilmesine yonelik projeler ortaya ¢ikar. Kalitenin geligtirilmesi amaci
ile hazirlanan programin bagsariya ulagmasi ise kalite ile ilgili maliyetlerin

taninmasina ve hesaplarda kullamlmasina baghdir.

Kalite kontrol yoneticileri; arzulanan kaite seviyesine ulagsmak i¢in devamh bir
karar verme siireci i¢inde bulunmaktadiriar. Kalite maliyetleri bu tiir karar verme
stireci i¢inde bulunmaktadirlar. Kalite maliyetleri bu tiir karar verme siiregleri icin
Onemli ve saglam bir aragtir. Kalite maliyetlerinin bu siiregteki 6nemleri su
noktalarda yogunlaymaktadir;

e Bir biitgeleme araci olarak kalite maliyetleri, kalite kontrol yoneticisini arzu
edilen kalite kontrol hedeflerine ulagabilmek igin gerekli harcamalarin

biitgelenmesi konusunda yonlendirir.

e Proses kalitesinin analizinde kullanilmak iizere; kalite konterol yoneticisi,
muhtelif kaite maliyetlerini analiz etme ihtiyacimi duyabilir. Kalite maliyetleri,
proses akiginin gesitli kistmlan igin 6nemli problem alanlarim gosterebilecek bir

ara¢ olarak kullanlabilir.

62



e Kalite maliyetlerinin siniflandirilabilmesinden dolayi, kalite kontrol yoneticisi,
kalite maliyetlerini bir 6l¢tiim araci olarak, her bir kalite faaliyetini para cinsinden

kolaylikla hesaplayabilir.

Bir program tarafindan yerine getirilen. 6nemli fonksiyonlardan biri de;
faaliyetin bagarilabilmesi igin uygun insan giicii ve diger kaynaklarin tahsisidir.
Kaynaklarin gogunlukla smirla oldugu bilindiginden, kalite maliyetleri en yiiksek
potansiyele sahip faaliyetlerin taninmasinda degerli bir programlama arac1 olacaktir.
(Arbak ITU Tezi,1985,5.4-5)

2.3. Kalitenin Saglanmasinin Maliyeti

Son yillarda kalitenin, iiretim siirecinin her agamasinda olusturulmasi gerektigi,
TKY anlayisi ile kalite maliyetlerine iligkin goriigler de degistirmigtir. Yeni anlayista
kalite kontrolu, iiretim sistemlerinin entegre bir parcasi olarak kalitesiz iiretimi
onlemek gorevini yerine getirmekte ve bu durumda kaliteyi arttirma maliyetlerinden
degil kalitesizlik maliyetlerinden soz edilmektedir. Yeni anlayigta “sifir hataya”
ulagilarak maliyetleri en azlamak miimkiin olabilecektir. Gelistirilen “ilk defada
dogru yapma” anlayis1 ile de kalitesizlik maliyetleri azalacaktir. Etkin bir kalite
kontrolii de olusturulan iiriin standartlanindan sapmalari 6nleyecek kalitesizlik
maliyetlerindeki azaliglar onun bir verimlilik artirma teknigi oldugunu ortaya

koyacaktir.

Toplam Kalite Yonetimi’nin amact hergseyden evvel israfi onlemektir. Ikincisi
kaliteyi arttirmak, iigiinciisii islem zamanlarini diigiirmek, maliyetleri diigiirmek,
moral ve verimliligi artirmak, siirekli iyilestirmeyi sallamak ve geligtirmeyi
saglamaktir. Burada israfin anlami; gereksiz veya gerekenden fazla kullandigimiz
veya trettifimiz hersey israftir ve, bizim rekabet giicimiizii azaltan en 6nemli
faktorlerden birisidir. Israf deyince sadece parasal degerler anlagilmamalidir. israf,
makinada, teghisatta, malzemede, iiretimde, fiziki mekanda, enerji ve zamanda
olabilir. Onemli olan dogru seyin, dogru zamanda, dogru maliyette ve dogru kisileiice
tiretilmesidir. Herkesin igini gercekten iyi bir gekilde yapmasi, Toplam Kalite

Yoénetimi’nin en temel faktériidiir.(Duman,1993,s.2)
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Bilindigi gibi, rekabette ustiinliifi sajlamak i¢in K-M-T ( Kalite-Maliyet-
Termin ) tgliistinde wstiinliik saglamak sarttir. Klasik yonetim anlayisinda kalite ve
maliyet geligir, zira belli bir diizeyin iistiindeki kaliteyi gerceklestirmek ancak
maliyetlerin yiikselmesi ile mamkiindiir. Sekil 2.1°de gorildigi gibi, asgari optimum
kalitede, yani belli bir hata yiizdesinde gergeklesmektedir. Klasik anlayiga gore
hatay: daha diisiik oranlara indirmek maliyetleri artiracak, “sifir hata” ya ulagmak ise
belki miimkiin dahi olmayacaktir.

Gergekten de, fonksiyoiﬂann aymmina dayalh bu modelle, kimileri iiretimi
yaparken, bagkalar1 da kaliteyi kontrol ederek sifir hataya varilamaz. Kald: ki, Kalite
Kontrol ile (muayene ile) %100 kalitenin saglanamayacaZ: bilinmektedir, zira
hedeflenen her 6zelligi %100 muayene etmek (iiriinii tahrip etmeden) olanaksizdir;
numune yolu ile bitiinde kaliteyi giivence altina almak ise matematiksel olarak
imkansizdir.

MALIYET
A

Toplam
Maliyet

Hatalan

Onleme /

Maliyeti g

min. Hata
maliyet Maliyeti
’
optimum HATA(%)

Sekil 2.1. Klasik Yonetimde Kalite Maliyet Tliskisi.



Sekil 2.1.’de gorillen egrilerde iki temel yanlighik yer alir. Bunlardan biri
yukarida deginilen yonetim anlayig1 sonucunda “hatalari 6nleme maliyeti"nin agin
yiiksek seviyelere ¢ikmasidir. S6z konusu maliyeti daha digikk seviyede
gergeklesmesi i¢in muayeneden vazgegilerek kalitenin mutlaka &nleyici yaklagimla

saglanmasi gerekmektedir.

Sekildeki ikinci hata, “hata maliyetleri” ndedir. Pek iyi bilindigi gibi hatalarin
“blgiilebilen” maliyeti, “6lgiilemeyen” maliyetlerinden ¢ok daba kiigiiktir. “Kalite
Buzdagi” analojisi ile ifade e&ilen olgiillemeyen maliyetlerin etkisi kendisini hemen
belli etmez, fakat zaman iginde anlagilamayan bir sekilde satiy ve misteri kayb1
olarak kendisini gosterir.(sekil 2.2.). Su halde gergek¢i olmak gerekirse, hata
maliyetlerine 6lgiilemeyen maliyetleri de eklemek gerekir.(sekil 2.3.)

Olgiilebilen Hurda
Kalite(sizlik) 2 Kalite Uriin
Maliyetleri Reklamasyon
(Hemen dlgiilebilir) Uretim Kayb:
Kalite Kontrol
Giderleri
Miisteri Kayb:
Pazar Kayb:
Imaj Kayb1
Olgiilemeyen Giiven Kayb
Kalite(sizlik)
Maliyetleri
(Etkileri uzun
vadede goriiliir)

Sekil 2.2, Kalite Buzdag.
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Sekil 2.1.’deki iki yanhighg: diizeltmek suretiyle sekil 2.3.’dekil"*sqpuca
ulagabiliriz. Bunun igin otokontrola dayali yonetim anlayit ve Onleyici Kaﬁte
Kontrol yontemleri uygulamasiyla “hatalari 6nleme maliyeti” ni diigiirmek, hata
maliyetlerine de kalite buzdaginin biitiiniinii dahil etmek gerekir. Sonugta da, kalite -
maliyet iligkisinin tersine dondiigini ve en yiksek kalitenin (sifir hatanin) en diigiik
maliyetle elde edildigini goririiz. Bu sekilde olusan maliyet ise, klasik yontemle elde
edilen en diigitk maliyetten (;rtalama da %20-25 daha azdir. Bagka bir ifadeyle,
toplam Kkaliteyi bagariyla uygulayan bir sirket miisterilerine %100 kalitede iiriin
sunmakla kalmaz, ayrica %20-25 dizeyinde maliyet avantaj da saglar.
(Kavrakoglu,Once Kalite Dergisi,1992,5.38-39)

MALIYET Toplam
Maliyet

Hatalarn
Olgiilemeyen
min. Maliyeti
maliyet
Hatalarin

Olgiilebilen

Maliyeti
>
SIFIR HATA HATA(%)

Sekil 2.3. Toplam Kalite Yonetiminde Kalite Maliyet iliskisi.

Kalitenin saglanmasimin maliyeti, iki ¢ok farkli maliyetin toplamindan
olugsmaktadir.

o Uriinleri olusturan proseslerin maliyeti: girdiler, insan giicii, 6zellikler,yetenekler.
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e Kaotii kalitenin maliyeti: kronik atiklani da igermektedir.

Iyi kalite planlamas: kétii kalitenin maliyetlerine dogruca bakilmasina
dayanmaktadir. Bu maliyetler ozellikle kronik atiklar, her zaman kalite gelistirmede

ve maliyet azaltiimasinda temel firsatlar igindedir.

Hatal: malin maliyeti, {iretim hattinda ilerledikge sagirtict derecede artar. Eger
mugteriye ulagirsa, degeri dl¢iilememesine rafmen maliyeti en bityik degere ulagir.
Uretim hattimin en son basaniagl miigteridir. Iki Griiniin getirdi§i memnunluk aym
olsa bile, eger bir tanesi miistesna ise miigterinin o iiriine ve onu iireten firmaya kargt

olan tavri,digerine olan tavirdan farklidir.

Bir aralar Ford, arabalarinin yedek parcalarim iki ayn kaynaktan temin
ediyordu. Bir tanesi kendi tesisiydi, diSeri ise bir Japon tireticiydi. Miigterilerin Japon
donanimim tercih ettidi ortaya ¢ikti. Japon donanimina sahip olanlarda tamir ihtiyaci
daha digiik oluyordu ve arabalar dikkat ¢ekecek derecede daha rahatti. Ford
Miihendisleri bunu aragtirmaya karar verdi. Kendi donanimlan olan birkag arabay1
incelediler ve biitiin arabalarin par¢a 6lgiilerinin farkl: oldugunu, ama hepsinin de
sartnamelere uygun oldugunu goérdiler. Japonya’dan gelen arabalarin parga
olgiilerini incelediklerinde pargalarin boyutlarinda higbir farklilik yoktu. Japon
ureticiler sartnamelerde belirtilenden daha yiiksek kalite kullamyorlardi. Neden
satilmas: igin gerekli olan kaliteden daha fazlasim kullaniyorlardi? Ciinkii metodlan
ve iretimi siirekli gelistirerek maliyetlerini diigiiriiyor ve miigteriye daha iyi hizmet

veriyorlardi.(Aguayo,1994,5.52-53)

Kalitenin maliyetlerinin 6lgiilebilmesi igin uygun metodlar bulunmaktadir. Bu
metodlar kalitenin saglanmasindaki birgok kategorilerin degerlendirilmesini igerdigi
gibi kotii kaliteninde maliyet kategorilerini icermektedir. Degerlendirme muhasebe
sisteminin genisletilmesiyle yapilabilir. Diger bir alternatif olarak da degerlendirme

tahmin yoluyla yapilabilir.

Kaliteye dayal1 maliyetlerin kisa donemli olarak azaltilabilmesi kotii kalitenin
maliyetlerini azaltarak gergeklestirilebilir. Bunun yapilabilmeside kalite gelistirme

prosesinin gergeklestirilmesine ve adim adim geligtirilmesine dayanmaktadir.



Kotii kalitenin maliyetinin uzun donemde azaltilabilmesi ise kalite planlama
prosesinin gelistirilmesine dayanmaktadir. Bu tarz bir geligtirme kronik atiklarin
kaynaginda daha olugmadan giderilmesini saglamaktadir. Bu da yeni iiriinlerin ve
proseslerin yeni kronik kalite problemlerinin olugmasim engellemek igin planlaﬁﬁléSi'F.‘""“

ile saglanabilir.(Juran,1988,5.283-286)
2.4. Kalite Maliyetlerinin Karhhk Uzerine Etkisi

Uretimin temel faktorleri yer, emek, sermaye ve yonetimdir. Bu faktérler
ayrica biitlin maliyetlerin kaynagini olugturmaktadir. Eger maliyetler girdi olarak
adlandinlirlarsa ve tiretimde girdiden ¢ikt1 olarak sonuglanirsa, o zaman tiretimin

mantiksal modeli ¢ogu yonetici tarafindan
Artan Girdi=Artan Cikt1, ....(2.1) olarak adlandiriimaktadir.
Karlihigin benzer bir mantiksal modeli ;
Artan Satislar=Artan Karllik , ....(2.2) olarak ifade edilmektedir.

Bu iki esitlikten karhihifin artinlmasinin en kesin seviyesi, satiglarin kesin

seviyesinin artirilmasidir. Cogu durumlarda buna ragmen bu varsayim yanhstir.

Karliigin artirllmasimin diger bir alternatif yolu maliyetlerde azalmadir.
Maliyet azalmalarinin satiglar tizerine direkt etkisi s6z konusu degildir. Maliyet
azalmalaninin en direkt etkisi maliyetler {izerinedir. Ayrica maliyetler karlarin

tersidir. Maliyetlerin ve karlarin toplami satiglara egittir
Kar=satislar-maliyetler, ....(2.3)

Verilen bu normal iligkiye gére maliyetlerde meydana gelecek olan azalmalar
denklemdende gorilece§i iizere karlilikta artisa neden olacaktir.(Pyzdek and
Berger,1992,5.14-15)
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2.5. Kalite Maliyet midir Yoksa Kar mdir?

Bunu anlayabilmek igin Amerikada Ulusal Malcolm Baldridge Kalite 6diiliinii . -

almig olan 4 Amerikan firmasim 6rnek verebiliriz. (Adam and Ebert,1992,5.604-605)
a) Milliken & Company:

Milliken ve Company firmas1 Kuzey Caroline’da 48000’in iizerinde textil ve
kimyasal iiriin iiretmektedir. Kalite gelistirilmesi caligmalan sonucunda uygunsuzluk

maliyetlerini %60 oraninda duigiirmiigtiir.
b) Motorola,Inc.

Motorola Schaumburg’da elektronik imalatgisidir. Son ¢ yil igerisinde
uygunsuzluk maliyetleri %13’ten %82 ye diigmiistiir ve $480 milyon’lik bir kazang

saglamugtir.
¢) Globe Metallurgical,Inc.

Ohio’da metal alagimi imalatgisidir. Caliganlarin verimliligi %50 oraminda

artmig ve miisteri gikayetleri 6nemli 6lgtide azalmigtir.
d) Westinghouse Electric Corporation Commercial Nuclear Fuel Division

Kalite gelistirme ¢aligmalar: sonucunda Amerika’daki pazar pay1 %40’a, diinya
¢apindaki pazar payi ise %20’ye ulagmgtir.

Bu firmalarin bagariya ulagmalarindaki en biiyiik ortak kalite geligtirme
caligmalan ¢aliganlanin egitimine bilyiik bir 6nem verilmesinden kaynaklanmaktadir.
Motorola bunun igin birer egitim merkezi bile kurmustur. Bunun digindaki diger
etmenler kalite gemberlerinin olusturulmas:, istatistikel kalite kontrol ve bilgisayar

destekli kontrol sistemleri olarak siralanabilir.



2.6. Kalite Maliyetlerinin Yonetimi

Kalite maliyetleri ne kadar biyiikliiktedir. Bu cevap arganizasyonun yapisina
ve kalite geligtirme ¢abalarinin bagarisina gore degigecektir. Bazi organizasyonlarda
kalite maliyetleri satiglarin %4-5’ini olugtururken digerlerinde satiglarin %30-45’ine
kadar gikabilmektedir. Bununla birlikte ¢ogu organizasyonda kalite maliyetleri
gerekenden oldukga yiiksektir ve bu nedenden dolay: igletmeler bu maliyetleri analiz

edip azaltma gabas1 gostermelidirler.

Kalite maliyet analizleri ¢ogunlukla Pareto Analizi ile yapilmaktadir. Pareto
analizi kalite maliyetlerinin kategorilere gore, tiriinlere ya da uygunsuzluga goére
belirlenmesini ve degerlendirilmesini saglar. Ornegin Tablo 2.1.°den de
goriilebilecegi gibi kalite maliyet bilgilerinin denetlenmesi, elektronik bilesenlerdeki
uygunsuzluklara gore yapilmastir.

Buna gore yetersiz lehim toplam hatalarin %42’sini olugturmaktadir ve iskarta
ve yeniden igleme maliyetlerinin de %52’sini olugturmaktadir. Eger yetersiz lehim
hatas1 ortadan kaldirlabilirse hatalarin %42°lik biyiik bir kismi ortadan kalkmig
olcaktir.

Tablo 2.1. Hata Yiizdelerine Gore Maliyetler.

Hata Tipi Toplam Hata Yiizdesi | Iskarta ve Yeniden isleme
Maliyetleri
Yetersiz Lehim 42 $37500 (%52)

Yanlig ayarlannug bilegenler 21 12000
Hatali bilegenler 15 8000
Kayip bilesenler 10 5100
Soguk lehim ekleri 7 5000
Diger nedenler 5 4600

Toplam 100 $72200

Kalite maliyetlerinde ne kadarlik bir azalma s6z konusu olabilir. Kalite

maliyetlerinin birgok organizasyonda 6nemli dlgiide azaldiginin goriilmesine kargi




sifira kadar diigiiriilmesini beklemek gergekgi olmayacaktir. Iyi bir kalite geligtirme
¢abasi ile uygulanan bir Kalite Maliyet Program: dogrultusunda kalite maliyetlerinin

%350 ya da 60 oraninda azaltilabilmesi miimkiin olabilmektedir.

Kalite maliyetlerinin analizinde ve kalite planlarmin formule edilmesinde
6nleme ve degerlendirme maliyetlerinin 6nemli bir yeri vardir. Bunun unutulmamasi
gerekmektedir. Birgok organizasyon degerlendirme maliyetleri iizerinde durdugu
kadar 6nleme maliyetleri tizerinde yeteri kadar durmamaktadir. Bu yapilmakta olan
en basit hatalardan biridir. Degerlendirme maliyetleri ¢ogunlukla kalite giivencede
biitgeye dayali ozelliklerdir. Oysa onleme maliyetleri her zaman biitge gerektiren
ozellikler olmayabilir. Kalite maliyeti programinin ilk asamalarinda degerlendirme
maliyetlerinin onleme maliyetlerinden 8 ya da 10 kat daha fazla oldugunu gormek
sasirtici degildir. Onleme igin yapilan harcamalar degerlendirme igin yapilandan

daha gok geri besleme saglayacaktir.

Firmalarda etkili kalite geligtirme programlari olmadan 6nlemeye harcanan
para miktart gelirin %1-2’sini olugturmaktadir. Bu gelirin %5-6’s1 oranina kadar
¢ikariimalidir. Ve yapilan bu ek harcamalar kalite gelistirmenin teknik metodlarina
harcanmalhidir. Eger yonetim bu g¢abadan vazgegmez ise kalitenin maliyeti %40-50
oraninda azalma gosterecektir. Bu maliyet azalmalan tipik olarak 1-2 yil siire

icerisinde kendisini g6stermeye baglayacaktir. (Montgomery,1991,5.9-10)
2.6.1. Kalite Maliyet Programlari ve Safhalar:

Kalite maliyeti ile ilgili bir program yiiriiten girketler, bir stire sonra su soruyla

karg1 karsiya kalacaklardir. “Neyi bagarmaya galigiyoruz?”

Genel olarak bu programlarin amaglan agisindan iki ana diigiince mevcuttur.

Bunlar;

e Kalite islam ve kalite maliyetlerinin azaltilmasinin saglayacak olan bilgilerin

kullanin ile kalite maliyetlerinin tek bir etiitle hesaplanmasi,




oy

e Yeni bir bilginin, idarecileri uygun faaaliyetler yoniinde harekete gegirecegi

umuduyla

yayinlamak.

kalite maliyetlerini olgmek ve sonuglan siirekli bir sekilde

Bir kalite maliyeti programu, birbiri igine girmig ii¢ safhadan ibaret olup; bu
safhalarla, bunlarin kargilikli iligkileri verilen tabloda gésterilmistir.(Arbak ITU

Tezi,1985,5.39)
Tablo 2.2. Kalite Maliyet Programmm Safhalar:.
Satig safhasi Proje safhast Kontrol sathast

Safhalann Kalite islahi ve Kalite islalm Kalite islahi program
Amaglan maliyet azaltilmasi ile | programi esnasinda | esnasinda olugan

ilgili programlan gelismenin kazanglarin muhafazasi

baglatmak gozlenmesi ve ile kalite maliyetlerinin

arttirilmasi stirekli kontrolii icin
yeri, bilgi temini

Bilgi Muhasebeye ait Kalite kontrol Muhasebe bilgisi
Kaynaklan bilgilerle uzmanlarinin

desteklenmis kalite hesaplanyla

kontrolii uzmanlaninin | desteklenmig

yaptig1 hesaplar. muhasebe bilgisi
Bilginin kim Kalite kontrol Mubhasebenin tasdiki | Kalite kontroliin tasdigi
tarafindan ile kalite kontrol ile; muhasebe
yayinlandig:
Yayin Sikhg: Bir kere veya her En azindan bir Aylik veya ii¢ aylik

zaman tekrarlanmak yillik, bazen aylik

kaydiyla yillik

Kalite maliyeti etiidiiniin bu li¢ safhasi ve bunlarin birbiriyle iligkisi gekil

2.4.’de Ozetlenmigtir. Seklin sol kisminda, ekonomik olarak islahi miimkiin kalite

maliyetlerinin varlifini ve taninmasini saglamaya yonelik; kalite maliyetinin “ilk”

veya “satig” sathasi goriilmektedir. Seklin orta kisminda; islah program: esnasinda

olugan geligmeleri gozlemlemeyi saglayan, kalite maliyetinin “ikinci” veya “proje”

safhasi goriilmektedir. Seklin sag kisminda ise; kazanglarin muhafazasi ile ulagilan
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yeni (gelistirilmis) seviyedeki kontrol igin gerekli olan bilgiyi saglamaya yonelik;
kalite maliyetinin “Ugiincii” veya “kontrol” safhasi gériilmektedir.(Arbak ITU
Tezi, 1985,5.40)

Kalite Satig Safhas: Proje Safhasi Kontrol Safhasi
Maliyetleri Firsatlarn, Kalitenin islahi Kazanglarm elde
imkanlarm tesbiti edilmesi ve
ve taninmasi ‘ muhafazasi

AN
S
S~

Zaman

Sekil 2.4. Kalite Maliyet Programinin Safhalan.

2.6.2. Optimum Kalite Maliyetinin Belirlenmesi

Maliyet raporlar, yoneticilere sunuldugunda “En uygun kalite maliyeti ne kadar
olmalidir?” sorusuyla kargilasilmaktadir. Yoneticiler bir geligtirme programina gerek
olup olmadigma karar verebilmek amaciyla, mevcut maliyetlerinin
kiyaslayabilecekleri bir standarda gereksinim duyarlar. Proje safhasi ilerledikge “En
uygunun” ne olmasi gerektigini bilmeye olan ihtiya¢g da artar. Bu tiir bir bilgi
olmaksizin, yoneticiler proje safthasinin ne zaman sona erdigi ile kontrol safhasinin

ne zaman baglamas: gerektigi hakkinda bilingli bir karara varamayacaklardir.

Kalitenin bir maliyeti olduuna gore, maksimum kalitenin olugturulmaya

¢aligilmas:1 fayda yerine zarar getirebilir Bu durumda o6zellikle, kisith olan



kaynaklarin korunmasi bakimindan maksimum veya minimum kalite yerine optimum

kalite amacglanmalidir.

Bir mamuliin hangi kalite seviyesinde iiretilecegine karar verirken iki miktar

ortaya gikmaktadir:

a) Kalitenin maliyeti,

b) Kalitenin sagladig: faydalar. -

Fayda ile maliyet farkinin maksimum oldugu durumda optimal kalite
saglanmaktadir. Kalite maliyeti ve faydalar1 zaman i¢inde sabit olan fonksiyonlar
degildir. Her ikisi de siirekli olarak daha yiiksek kalite seviyelerine dogru hareket
eden fonksiyonlardir.

MF
1D F(x) Kalitenin Degeri
M(x) M(x) Kalitenin Maliyeti
Optimum kalite Kalite seviyesi (x)

Sekil 2.5.0ptimum Kalite.

Yukanidaki sekilde  kalitenin degeri egrisi, tiiketicilerin degisik kalite
diizeyindeki Giriinlere 6demek istedikleri parayi, kalitenin maliyeti egrisi ise deBigik
kalite diizeyindeki iiriinlerin iiretici agisindan maliyetini gostermektedir. Kalite
diizeyi arttik¢a kalitenin degeri egrisinin 6nce yavagca arttif1 ve bir noktadan sonra

azalmaya basladifn goriilmektedir. Bunun nedeni tiiketicinin dugiik kalitedeki
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tiriinleri satin almak istememeleri, ¢ok yiiksek kalitedeki uriinlere ise sahip
olmamalandir. Diger yandan kalitenin maliyeti egrisi kalitenin diizeyi arttik¢a artis
gostermekte ve belli bir noktadan sonra teknolojik olanaklar zorlandlglndén iyice - (‘
diklesmektedir.

Birim
Mamul

Igin
Kalite Toplam
Maliveti Kalite

aliyetl . Maliyetleri

Kusurlu
Mamul
Maliyetlei —»
Olgme ve .
- Optimal
Degerolendm:ne “——  Nokia
Maliyetleri '

Tim ] Tim
Mamuller Mamuller
Kusurlu Saglam

_
Uygunluk Kalitesi

Sekil 2.6. Kalite Maliyetlerinde Optimallik Modeli.

Yukandaki gekilde koruma ve degerlendirme maliyetleri ile kusurlu mamul
maliyetleri egrilerinin toplanmast ile elde edilen toplam kalite maliyetleri egrisinin

minimum noktasi gériilmektedir.

Bu nokta ¢evresindeki kisim, baglica ii¢ boélgeye aynlarak gekil 2.7.’de
gosterilmektedir. Toplam kalite maliyetlerine ait bu minimum noktasi, uygulama

agisindan 6nemli bir anlama sahiptir.



Yukandaki seklin sol tarafii meydana getiren kalite iyilestirme bolgesinde
toplam kalite maliyetlerinin %70’den fazlasim kusurlu mamul maliyetleri %10’dan.
azim ise koruma maliyetleri olusturmaktadir. Bu bolgede karlilik saglayan

iyilegtirme projelerinin bulunmasi ¢ok kuvvetli bir olasiliktir.

Toplam Kalite
‘/ Maliyetleri
Optimal Nokta
\\L———/
Iyilestirme Bolgesi Miikemmellik Bolgesi
Kayitsizlik Bolgesi
Kusurlu Mamul Maliyeti Kusurlu Mamul
> %70 Kusurlu Mamul Maliyeti <%40
Maliyeti =~ %50
Koruma Maliyeti <%10 Degerlendirme
Koruma Maliyeti ~ Maliyeti > %50
%10
Tiim Mamuller Kusurlu Uygunluk kalitesi Tiim Mamuller Sagiam

Sekil 2.7. Kalite Maliyetleri Modelinde Optimalligin Belirlenmesi.

Seklin sag tarafini meydana getiren mitkemmellik bolgesinde degerlendirme
maliyetleri, kusurlu mamul maliyetlerinden daha yiiksektir. Bu bolgedeki iyiestirme
projelerinin amaci, miikemelligin gereksiz maliyetlerinin aragtinlip ortadan
kaldinlmasim saglamaktir. Birim mamul bagina kusurlu mamul maliyeti aragtinilir,

standartlar esnek tutulur, muayene azaltilir ve bununla ilgili kararlar gézden gegirilir.

Seklin merkezinde bulunan kayitsizlik bélgesinde optimal noktaya ulagilmig
veya ¢ok yaklagtlmigtir. Dolayisiyla buradaki temel sorun saglanan kontroliin
idamesi olup bu optimal konum korunmaya galigilmaktadir. Optimal noktaya
ulagtiktan sonra deferlendirme maliyetlerine yapilan yatnim, iktisadilik
saglamamaktadir. Bu bolgedeki toplam kalite maliyetlerinin %50’si kusurlu iiriin
maliyetleri, %10’u ise koruma maliyetleri tarafindan olusturulmaktadir.
(G6zlii,1990,5.40-41)
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Temel olarak iiretici i¢in en yiiksek kan saglayan tasarim kalitesi :dﬁzeyinin
saptanmasi tiiketicilerin kalitede 6demek istedikleri para ile kalitenin iiretici

agisindan maliyeti arasinda bir dengenin belirlenmesi islemidir.

Firmalar ¢ogunlukla asagidaki ana yontemleri kullanarak optimum kalite

maliyeti diizeyine ulagirlar.

e Piyasaya ait kalite maliyeti‘ bilgilerini toplamak,
e Firma biitgelerini kullanmak,

e Kalite maliyeti siniflari igin oranlar belirlemek.
a) Piyasaya ait kalite maliyeti bilgileri

Bu yaklasimda bilgi kaynag: ‘“Diger firmalarin kalite maliyeti ne kadardir
sorusu iizerinde yogunlagir. Ancak gﬁnﬁmﬁze kadar bu yontemle kesin ve dogru
bilgiler saglanmasi miimkiin olmamgtir. Ciinkii, endustrilerin gesitliligi yukaridaki
sorunun yamtinin tam olarak degil de, sadece kalite maliyetlerine bir yaklagim
seklinde verilmesini saglar. Omegin, hassas iretimde bulunmayan endiistrilerde
kalite maliyetleri, satiglarin %2’sinin altinda olabildigi halde, yiiksek hassasiyet ve
giivenilirlilik isteyen, karmagik iiriinlerin imal edildigi sektorlerde bu oran %25’in
tistiine gikabilir.

Bu yontemde peryodik olarak firmay: igeren endiistri koluna ait arastirmalar
yaymlanir. Bu tiir arastirmalar bile, tek bir endiistri kolu igin olsa bile, kalite
maliyetlerinin bir firmadan digerine degistigini gostermektedir. Periyodik olarak
yapilan bu aragtirmalar, kalite maliyetlerindeki degisikliklerin yonetimin etkinligi,
organizasyon yapisi, muhasebe sistemlerindeki farkliliklar yiiziinden olup olmadigimi

gosterememektedir.



Sonugta bu aragtirmalar fazla yararli olmamakla birlikte, bunlardan elde edilen

bilgiler sonucu su 6nemli noktalara isaret edebiliriz;

e Koruma maliyetleri, genellikle toplam kalite maliyetlerinin %10’unun altindadir.

e Bozukluk maliyetleri, tilketim mallann endiistrisinde degerleme maliyetlerini
genellikle defalarca agacak gekilde olugmaktadir.

b) Firma biitceleri

Firmalar, diizenli bir biitceleme prosesiyle kalite maliyetlerinin gesitli
elemanlarin1 kontrol altinda tutabilirler. Cogunlukla miihendislik standartlarina
dayali muayene maliyetleri igin hazirlanan biitgeler iniversal olarak
kullamlmaktadir. Benzer sekilde, personel maliyetlerinin hemen hemen tiimiinii
iceren koruma maliyetleri de, standartlan ge¢mise dayali bilgilerden gikarilmasina
kargin, genig bir gekilde bitgelenmektedir. Ayni sekilde, standartlart gegmige dayali
olmakla birlikte baz1 bozukluk maliyetleri de biit¢elenebilir. Sonug olarak sirketlerin
cofu maliyetleri degil, bu maliyetlerdeki sapmalar: gozlemler. Bu ise giiniimiizdeki
maliyetler, gegmis dénemin maliyetlerinden daha fazla degilse, hi¢bir alarm sinyali
alinmadan gegmigte zaten kotli olan performansin aynen devam ettirilmesi sonucunu
dogurur. Biit¢eleme prosesinin zayiflify salt gegmise ait iyilifi kusku gotiriir
standartlarin  kullanilmasindan ileri gelmeyip; bundan daha Onemlisi kalite
maliyetlerine ait ¢esiti elemanlan  biitgelemenin, toplam maliyetlerin

optimizasyonunu bagaramamasinda yatmaktadir.

c) Kalite maliyeti simiflar icin oranlar

Optimum kalite maliyetine ulagmada iigiincii bir yaklagimda kalite maliyeti

siuflan arasindaki iligkilerin analizidir.

e Onleme ve degerlendirme maliyetleri

e Bozukluk maliyetleri
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2.6.3. Kalite Maliyetlerinde Modelleme Geregi

Isletmede yeni bir faaliyeti baslatmadan once ona iligkin tiiretilen tiim
gostergeler karar verici tarafinda incelenir ve yorumlamr. Gostergelerin arasinda

ekonomik yapida olanlar ayn bir 6nem tagir.

Uretim  siirecinde Giriin  kaltesini kontrol amaciyla kontrol grafikleri
uygulanmas: tretim sorumlusu kadar iist yonetim iginde bir karar problemi
niteligindedir. Uriiniin belirlenen kalite standartlarina uygun olarak tretilmesini
saglaﬁlak, tiretim siirecinin istenen davramgidir. Kontrol grafifinin uygulanmasiyla
belirlenen amagtan sapmalar izlenir, diizeltici Onlemler alinir. Fakat yapilacak

iglemlerin bilimsel temellerden yoksun olmamasi gerekir.

Maliyet bilgenlerinin ¢ofunu bir arada dikkate alan matematiksel yap1
geligtirilebilirse, yani matematiksel bir model bulunabilirse, bu modelden hareketle
karar vermeye yonelik bir dizi gosterge dogrudan bulunabilir. Béyle bir model
maliyet bilegenlerinde olabilecek degigmeler halinde, karar vericilerin nasil
davranabilecekleri hususunda gelistirilen model iizerinde yapilan duyarlilik

analizleriyle onceden tesbit edilebilecektir. (Burna,1988,s.55-56)

2.6.4.Regresyon Analizinden Yararlanilarak Gergceklestirilen Bir
Tahmin Modeli

Onleme, degerlendirme, i¢ ve dis basanszhik ‘kategorileri toplam kalite
maliyetinin yiizdesi olarak alinarak 23 kalite sisteminden elde edilen verilerle bir
model olusturulmaya galigiimigtir. Farkli iyilestirme noktalarindaki degisik sistemler
arasindan alman veriler arasindaki iligkileri uyumlagtirmak i¢in regresyon analizi
kullanilmis ve verilerin hepsi otomotiv, metal v.b. endistrilerden elde edilmistir.

Analizler sonucunda esitlik 2.4. ve 2.5. bulunmugtur
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2.4, no’lu esitlik dig bagansizlik maliyetinin 6nleme ve degerlendirmeye ters
bir iligki ile bagiml oldufunu ve degeriendirmedeki artiy sonucu dig basarisizlik
maliyetin daha fazla azalacagim1 gostermektedir. Yine aym denklemden dig
basarisizlik maliyetlerinde daha fazla azalma saglamak igin degerlendirme

maliyetlerinin artinlmas: gerektigi anlagiimaktadr.

2.5. no’lu esitlikten ise, i¢ bagarisizlik maliyetlerindeki azaliglarin onleme
maliyetlerinin artinlmasina bagli oldugu gorilmektedir. Yapilan analiz sonucunda
modelin 2.4.n0’lu denklem igin %63, 2.5.n0’lu denklem igin %80 giivenilirlikte
kullamlabilecegi anlagitmgtir. (Ozenci ve Cunbul,1993,5.35-36)

2.7. Kusurlu Uretim ve Kalite Maliyeti

Kusur; bir mamulde, malzemede ya da hizmette istenmeyen bir durumdur. Bir
mamulde konulan standart veya taminan toleransin digina ¢tkma olayidir. Kalite
kontrol g¢aligmalari 6ncelikle kusurlari kontrol altina almak ve sonra da kusur

olusturan sebepleri ortadan kaldirmaktir.

Kusurlar genelde tige ayrilirlar:




e Kiritik: Kritik kusurlar kullamm uygunlugunu (kaliteyi) agikga saglamayan
kusurlardir. Bu tip kusurlar malzeme veya mamuliin beklenen fonksiyonu
yapmasin engeller ve giderilmesi miimkiin olmayan kusurlardir.

e Major: Kullannm uygunlugunu saglamadigi agikga belli olmayan, ancak
kullanim sirasinda goriilen kusurlara ise major kusurlar denir. Bunlar malzeme ya
da mamuliin fonksiyonunu yapmasina engel olmayan ancak omriine tesir eden,
tamir ile istenen duruma gelebilen kusurlardir.

e Minér: Kullanim uygunlugunu saglamayan fakat normal kullannim sirasinda da
varlif1 hissedilmeyen kusurlara ise mindr kusurlar denir. Kaplama hatasy, ufak
¢izikler, iyi sikilmamg civata gibi, mamul ve parganin fonksiyonunu yapmasini
engellemeyen kusurlar bu simfa girer.(Aral,ITU Tezi,1992,5.54)

2.7.1. Kusur Olusma Nedenleri

Hatali mamul iiretiminin nedenleri imalat cinsine gore sayisiz denecek kadar
goktur. Ancak imalat sektorii igin su gekilde bir simflandirma yapmak miimkiindiir;

(AralITU Tezi, 1992,5.55-57)

a) insan giiciinden Kaynaklanan Nedenler

o Gergeklesmesi miimkiin olmayan dizayn olugturmak veya toleranslar vermek,

e Planlamada yeterli arag gereg temini konusunu ihmal etmek,

e Satin almada kétii firma segmek,

o Spesifikasyonlanin eksik hazirlanmasi veya agik olmamasi,

o Spesifikasyonlarin operator tarafindan iyi anlagilamamas,

e Yeterli tecriibe ve yetenege sahip olmayan operatér ve muayenecilere i§ vermek.
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b) Malzemeden Kaynaklanan Nedenler

e Kullamlma yerine gelinceye kadar herhangi bir muayeneden gegmeyen

malzemeler

e Reddedilmesi gereken, fakat gesitli nedenlerle bilerek veya bilmeyerek kabul

edilen malzeme,

¢) Olcme yontemlerinden Kaynaklanan Nedenler

Saptanan Olgii toleranslarina gore yeterli duyarlilikta olmayan 6l¢ii aletlerinin

bulunmasi,
e Zamansiz veya yersiz uygulanan muayene islemleri,

o Istenilen spesifikasyonun durumunu belirleyecek karakteristikler yerine

baskalarinin 6l¢iilmesi,
e Dizayn agsamasinda gereginden siki saptanan toleranslar,

e Imalatin toleranslara, gereginden siki saptanmig digtincesi ile gereken 6nemin

verilmemest,
d) Yonetimden Kaynaklanan Nedenler
e Sadece iiretilen parca sayisina gore ticret 6demesi,

e Imalat ustabagilarinin basar1 degerlemesinde iiretim miktarimin yamsira uygunluk

kalitesinin g6zoniine alinmamast,

e Uretim kalitesinin 6lgilebilir bityiikliikler yerine yuvarlak sozlerle tammlanmasi
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e Kalite kontrol muayene elemanlarimin sadece kusurlu pargalarin bulunmasina

6nem vermeleri, hata kaynaklan tizerinde durmamalari,

e Kalite kontrol ve imalat sirasinda sadece kontrol eden-kontrol edilen iligkisinin

bulunmamasi, igbirligi ve haberlegsmenin ihmal edilmesi

Kusurlann olusumunu ise ii¢ gekilde agiklamak miimkiindiir:

e Zamamn Akig1 Igindeki Olusumlar: Zamanla kalip v.b. de olusan aginmalar,
yipranmalardir ve devriye kontrol, én kontrol gibi kontrol mekanizmalan ile
tesbit edilebilir.

e Parcadan Pargaya Olusumlar: Ozellikle montaj imalatta, kusurlu bir par¢amn
iliskili bulundugu bir bagka parganin da fonksiyon yapmasini engellemesidir.

Proses yeterliligi kontrolii ile durum tesbit edilebilir.

e Par¢a i¢i olusumlari: Mamuliin herhangi bir pargasinda olusan kusurlardir.

2.8. Kalite Kontrol ve Maliyet

Uretimde kalitesizligin 6nlenmesi Kalite Kontrol sistemiyle saglanmaktadir.
Kalite Kontrolunun yararlari,

e Hurda, fire ve atik oranlanim azaltarak, uriinlere yeniden iglem yapma geregini
ortadan kaldirarak, iiretim giderlerini azaltmasi dolayisiyla yiiksek bir verimlilige
ulagilmasini saglamasidir.

e Alcilardan geri donen tiriinleri azaltmasy, alicilanin sayisim artirmasidir.

Bu iki yarar grubunun sonuglari maddi kazanglar gekline doniigiir. Kai;ite

kontrol tekniklerinin tasannm ve iretim asamalarinda uygulanmasimin, birtakim

yararlar salamasina karsilik, yiikselen giderler nedeniyle iiretim maliyetini artirdi
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seklinde yanls bir kam vardir. Gergekte durum bdyle degildir. Tasarim asamasinda
kalite kontroliiniin maliyetleri artirmasina kargin iiretim agamasinda kalite kontrolu,
maliyetleri digiirmektedir. Uretim agamasinda ise, ilk evrelerde kalite kontrolu ne

derece iyi ise, bir sonraki evrede de iiretim o denli iyi ve verim yiiksek olacaktir.

Uriin kalitesini iyilestirmek igin yapilan galigmalanin maliyeti olarak Kkalite
kontrolun maliyetini ele alip inceledigimizde, bu maliyet ve tiretim maliyet hesaplan
igerisinde gizli oldufu gorilir. Bunun nedenlerinden biri kalite faaliyetlerinin biitiin
liretim agamalaninda, Uretimle i¢ ige yer almasidir. DiZer bir nedeni ise kalite
bilincinin yerlesmedigi isletmelerde, kalite kontroluna iligkin maliyetlerin

hesaplanmast igin bir galigma yapilmak istenmemesidir.

2.8.1. Kalite Kontrol Problemleri, Yetersizlikler ve Maliyetlerle
Tliskisi

Uretim operayonlarindaki yetersizlikler artan giderlerle sonuglanmaktadir.
Ayrnica kalite kontrol problemleri giderleri artirmaktadir ve gelecekteki satiglan da
duigiirebilir. Bu imalat aktiviteleri yakindan denetlenmelidir ve standartlardan sapma
durumunda dakik ve dogru kararlar alinabilmelidir. Ayrica bazen miisterileri kalite
kontrol prosesinin bir pargast olarak almak uygun olmaktadir. Omegin Netscape
Internete ulagma yazilimindaki giivenlik zayifligim dogruladiktan sonra, bu tarz

problemleri kendisine bildirecek olan miigterilerine odiiller 6nermistir.

Kalite maliyetleri hakkindaki bilgiler, kazancin artirnlmasinda ve geligtirilmesi

gereken alanlanin belirlenmesinde yardimer olmaktadir.

Kalite kontrol maliyetleri dort alana boliinebilir.(Romney and Steinbort, 1997,
5.689-690)

a) Onleme maliyetleri ilk anda Griinlerin hatasiz olarak iiretilmesini garanti ederler.

b) Degerlendirme maliyetleri, iiriinlerin kalite standartlarini kargiladigimi garanti

etmek igin yapilan testlerdir.



c¢) I¢ basansizlik maliyetleri, hatali driinlerin satilmadan 6nce belirlenmesi ile -
ilgilidir.

d) Dig basansizlik maliyetleri, hatali triinlerin miigterilere satildiktan sonraki
sonuglanidir. Ornegin riin giivenilirligi, miigteri memnuniyetinin kaybi, firma
imajinin kaybolmasi gibi.

Kalite kontroliin en biiyik amaci bu dort toplam maliyetin minimize
edilmesidir. Bu amag¢ kategoriler arasinda iligkiler oldufu gercegini ortaya
koymaktadir. Ornegin onleme maliyetlerinin  artinimas1  degerlendirme

maliyetlerinde azaltmalar meydana getirecektir. Bunun yaninda ayrica i¢ ve dig

basarisizlik maliyetlerinde de azalmalara neden olacaktir.
2.8.2. Kalite Kontrol Problemlerinin Giderilmesi

Kalite kontrol problemlerinin giderilebilmesi igin agagidaki adimlar

izlenmelidir.

a) Onleme Programlarinm Gelistirilmesi

e Miisteri taleplerinin detayh analizlerinin yapilmasi

e Tasanimda miisteri spesifikasyonlarinin yer alip alinmadiginin kontrol edilmesi

e Miisteri spesifikasyonlar1 ile belirlenmemis olan alanlarin ortaya ¢ikarlip

bunlarin kalite standartlarinin gelistirilmesi

e Uriinin tasanminin Griiniin  test edilebilirligi, dretimi, saZlanabilirliligi

giivenilirligi ile bagdagip bagdagsmadiginin kontrol edilebilmesi

e Geligtirilmis olan iriiniin yukanida belirlenmis olan tiim karakteristikleri tagiyip

tagimadigindan emin olunmas.




e Uriiniin dogruluunun kamtlanmas: ile ilgili testlerinin yapihp yapiimadiginin

kontrol edilmesi.

o Uriin degisikligi kararlarnin kontrol edilmesi ve bunlarin etkili bir sekilde yapilip

yapilmadiginin kotrol edilmesi.

b) Kalite Fonksiyonunun Yaylmasi: Miisteri taleplerinin tasarim

spesifikasyonlarina cevrilmesi

Kalite Fonksiyonunun yayilmasi (QFD), firmalar igin migteri sesinin
yakalanmasinin mitkemmel bir yoludur. QFD yaklagimina gére miigteri biitiin
tasannm  aktivitelerinin odak noktasidir ve bitiin tasanma etki eder.
(Radford,1995,s.160-163)

Tanim: QFD fonksiyonel takimlarin migteri taleplerini, {iriin gelgtirme

prosesini her bir asamasinda uygun tasanim taleplerine gevrildigi bir metoddur.

1.ASAMA:URUN PLANLAMA

e MUSTERI IHTIYACLARININ BELIRLENMES]
o MUSTERI TALEPLERININ TASARIM IHTIYACLARINA DONUSTORULMESI

2.ASAMA:URUN TASARIMI

ALTERNATIF PROSES TASARIM KAVRAMLARININ GELISTIRILMESi
HER BiR KAVRAMIN DEGERLENDIRILEREK,ARALARINDAN EN IYISININ
SECILMESI

o URUNUN HERBIR PARCASI ILE TASARIM IHTIYACLARININ ILiSKILERININ
TESPIT EDILMESI

e KRITIK PARCALARIN KARAKTERISTIKLERININ BELIRLENMESI

3.ASAMA:PROSES PLANLAMA

s ALTERNATIF PROSES TASARIMLARININ GELISTIRILMES]

e HERBIR KAVRAM DEGERLENDIRILEREK ARALARINDAN EN iYIiSi SECILIR.

e PROSES PARAMETRELERI ILE KRITIK PARCALARIN KARAKTERISTIKLERI
ARASINDAKI ILISKININ INCELENMESI

4. ASAMA:PROSES KONTROLU PLANLAMASI
» KRITIK PROSES PARAMETRELERiNiN KARSILANMASI ICIN SPESIFIK URETIM
PROSES KONTROLUNUN VE EGITIM TALEPLERININ KARSILANMASI :

Sekil 2.8. Kalite Fonksiyonunun Yayilmasimin Asamalari.
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¢) Kontrol kalitesinin degerlendirilmesi

Uretimde, proseslemede ve muhasebe bilgisinin toplanmasinda bir kontrol R

meydana gelmesi durumunda, bu kontrolin kalitesini tasarimma dayanarak

degerlendirmeniz gereklidir. Ornegin, matematiksel dogrulukta, onceki birey
tarafindan hazirlanmis olan ilk hesaplamalar bagka birisi tarafindan kontrol edilmis

midir?

Kontroller, sik sik; iyi, orta ve kétii olarak degerlendirilmektedir. Eger kotii ise;
denetgi yaklagimina gore kontrol testleri genellikle istenmeyen testler olacaktir. Eger
kontroller iyi ise, kontrol testleri uygulanabilir denetgi stratejisi arz edecektir. Orta
dereceli kontroller, kontrollerin testlerinin olusturulmasinin, potansiyel olarak
maliyetleri degerlendirici olup olamayacagimn en etkili degerlendiricisi olacaktir.
Tasarim etmenleri 6ncelikli olarak, bir denetgi stratejisi olarak, kontrol testlerini
dikkate alinmasinda bilgi saglayacaktir. Diger hususlar ise denet¢i planinin kontrol

testlerini kapsayip kapsamayacagim gosterir. (Wallace,1991,5.317)
d) Denetleme: Ne zaman,Nerede,Ne kadar

Olgme ve denetleme aktiviteleri kabul edilemez kalite seviyelerini, Uriine ek
yatinm yapmadan ya da Urin hizmete konmadan oOnce, yakalanmasi igin
tasarlanmigtir. Hatali bir unsuru kabul edilebilir bir tiriine degistiremezler ya da

urtine dikkate alinabilir bir deger ekleyemezler.

Operasyonel anlamda; zamanlama, yer, denetleme miktann proses tipinin
fonksiyonlandir ve her bir adima eklenen bir degerdir. Genel olarak meselenin ana
‘noktasi; herhangi bir asgamada denetlemenin maliyetinin olas: kayiplar1 maliyetinden
az olmasim denetlemektir. Sekildeki onerilen zaman ve/veya yerler ¢ogunlukla
dogrudur. (Monks,1987,5.590-591)



Hammaddelerin alinmasi esnasinda
Maliyetli ve geriye doniigii olmayan operasyonlardan énce
Hata olusturabilecek islerden 6nce
Uriiniin tamamlanmasi izerinde
Yiiksek degerli malzemelerin stoklanmasindan 6nce
Urtinlerin miigterilere sunulmasindan énce

Sekil 2.9. Kalite Kontrol Denetimlerinin Yapilmasi Gereken Zamanlar.

Denetlemeler stk sik iiretim yoneticilerinden bagimsiz olarak hareket eden
kalite kontrol denetgileri tarafindan yapilmaktadir. Birgok firma buna ragmen
denetleme gorevini Uretim cgaliganlan ile bitiinlestirmiglerdir. Bu da g¢aliganiarda
daha gok kabiliyet ve yetenek gerektirmektedir. Ama ayrica kigiye olan giiven ve
verilen sorumluluk kiginin motivasyonunu da olumlu y6nde -etkilemektedir.
Denetciler denetlemelerdeki 6lgim ve test sonuglanint  dikkatli bir gekilde

yorumlamahdirlar.

Denetlemeler sonucunda elde edilemeyen hatalar zararli ve aynca&a uzun
doénemli olabilmektedir. Bu nedenle General Motors gibi firmalar kalite taleplerini
karsilamayan tedarikgileri ile iy yapmaktan vazgegmiglerdir. Denetlemeler
sonucunda elde edilemeyen hatalar miigteri talebinde azalmalara neden olacak,
bunun yaninda miigteri sikayetlerinin artmasina neden olacak ve de gelecekte
uriinlerin geri ¢ekilmesi ile ilgili maliyetlere neden olacaktir. Bu da milyonlarca

dolarin kaybolmas: demektir.

2.9. Kalite Maliyet Bilesenleri ve Analizi

Kalite giivence sistemini “Yonetsel Faaliyetler” ve “Teknik Faaliyetler” olarak
ikiye ayirdifimizda; yonetsel faaliyetler igerisinde yer alan ‘“Kalite Maliyeti” ve

“Standartlar” birer temel muhasebe fonksiyonu goriintimiindedir.(Yiik¢ii, 1993,5.324)



KALITE GUVENCE SISTEMI

v v

Yonetsel Faaliyetler Teknik Faaliyetler

v v

» Yonetim ve Kalite Planlamas: = Spesifikasyonlar/Standartlar
» Kalite Politika ve Hedefleri » Kabul Orneklemesi

» KALITE MALIYETI =  Siireg Yeterliligi

= STANDARTLAR » Istatistiksel Siire¢ Kontrolii
= Egitim ve Motivasyon * Deney Planlamasi

= Pazar Arastirmasi

=  Migsteri Iligkileri

Sekil 2.10. Kalite Maliyetlerinin Kalite Giivence Sistemi Icerisindeki Yeri.

Kalite maliyetlerinin hesaplanmasina ve raporlamasina yonelik olarak mevcut
maliyetleme sistemine eklemeler yapilmasi gerekmektedir. Sadece mamul
maliyetinin hesaplanmasiyla ilgili olarak yapilmig maliyetleme sistemi
organizasyonlar1 genellikle sadece Uretim bolimiinin alt boliimlerine dayali

maliyetleme organizasyonlarndir.

Ancak kalite maliyetlerine iligkin bir maliyetleme sisteminden s6z edildiginde
sistemin boyutlari ¢ok biiylimekte, sadece iiretime iligkin organizasyon yetersiz
kalmaktadir. Ciinkii kalite maliyetlemesine iligkin maliyet hesaplama sistemi
mamulun tasarimindan baslayip, satig sonrast miisteri hizmetlerine ve bu hizmetlerin

maliyetlerine kadar dayanmaktadir.

Bu bigimde diisiinilmesinin yaninda kalite maliyetlerinin ¢ok gesitli kalemlere
ayrilma ihtimali gozoniinde bulunduruldugunda bir iiretim isletmesinin muhtemel

kalite maliyet merkezlerinin goriiniimii §6yle olabilir.




Kalite Maliyet
Merkezleri

1

!

I

Tasarnm

Yukarida gorilen maliyet merkezleri igerisinde yer alan iiretim maliyet

merkezleri tek merkez olarak almmis olmasina ragmen maliyetleme sistemi

Satin
Alma

Malzeme
Stoklama

Uretim

Kontrol

Mamul
.Stoklama

Satig

Servis

Sekil 2.11. Kalite Maliyet Merkezleri.

ig:erisinde bu merkez ihtiyaca gore ¢ok sayida maliyet merkezlerine aynlabilir.

Kalite maliyetine iligkin bilgileri hesaplamak ve raporiamak i¢cin maliyet
muhasebesi sistemine bazi eklemelerin yapilmasi ve maliyet muhasebesindeki
gorevli elemanlar ile ortak bir ¢aligma igerisinde bulunulmas: gerekmektedir. Kalite
maliyetine iligkin tiim bilgiler agik olarak gorillmese bile mevcut maliyetleme

sistemine yapilacak degisiklik ile tiim bilgiler elde edilebilir.

Veri toplamaya iliskin kat1 kurallar bulunmamakla beraber maliyet verilerinin

elde edilmesinde agagidaki dokiimanlara bagvurulabilir.

a)

b)

c)

d)

Hammadde ve malzeme istek figleri

Ucret bordrolan

Genel imlat gideri raporlan

Artik ve dokiintii raporlar



e) Kusurlu mamul veya bozuk mamul raporian

f)  Tagima gider belgeleri

g) Mamul maliyet raporlan

h)  Tamir, yenisiyle degistirme ve garanti kapsamindaki maliyete iligkin

raporlar

i)  Uygunluk raporlan

Yukanidaki dokiimanlara dayanarak elde edilen veriler kalite maliyetinin

siniflandinlma esasina gére kodlanarak raporlara yansitilir.

Uretimdeki kalitesizligin dizeltilmesi amac1 ile tavsiyelerde bulunarak,
kaltesizlifi yaratan sebepleri aragtirmak ve her asamadaki kontrol faaliyetlerini
gergeklestirmek ve kalite maliyetlerini analiz etmek. Bu analizleri gergeklestirmek

amaci ile muhasebe departman ile isbirligi yapmak.

Kalite maliyetleri ile ilgili olarak hazirlanmig biitge hedeflerine ulasabilmek
amaci ile igletmenin tiim boliimleri arasinda koordinasyon ve haberlesmeyi
saglamak.

Maliyetleri azaltmak ve kontrol etmek amaci ile igletmede yiiriitiilen siireklilik

kazanmg politikalarin izlenmesi ve gerektiginde gozden gegirilmesi.

Kalite baganisizliklarindan dogan sorunlarin aragtinlmasi, sorumlulann
bulunmasi, nedenlerin ortaya ¢ikanilmasi ve bu nedenlerden olugan kalite

maliyetlerinin g6zden gegcirilmesi.(Oral vd,Standard Dergisi,1996,5.117)
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2.9.1. K BS 6143 Standardx

Kalite maliyeti hakkinda yukarnda yapilan agiklamalardan sonra, Ingiliz
Standartlan Enstitiisii tarafindan yayinlanan 6143 nolu standarttan s6z etmek

gerekecektir.

Bu standart iki boliim halinde hazirlanmig olup, daha 6nce ayni say: ile 1981
yilinda yayinlanan “kalite maliyetlerini belirleme ve kullanma klavuzu” na iligkin
standartin  diizeltilerek 1990 yilinda yeniden yaymlanmig bigimidir.
(Yukgi,1993,5.363)

“Kalite Ekonomisi i¢in Klavuz” adim tasgiyan BS 6143 standarti tiimiiyle

“kalite muhasebesine” iligkin diizenlemeleri igermektedir.

Bu standart herhangi bir mal ve hizmet iiretiminde kalite maliyetinin
hesaplanmasina iligkin metod ve modeli igermektedir. Daha 6nce siniflandiriimasi
verilen kalite maliyetleri ayrintili olarak agiklanmakta, kalitenin arttirilmast

durumunda bu maliyetlerin azalacag: vurgulanmaktadir.

Standart kaliteye iligkin hesaplann ve maliyetlei tamimlamakta, nialiyet
verilerini ortaya koymakta ve kalite maliyetinin raporlanmasindan s6z etmektedir.
Kalite maliyetleme sisteminin igleyigiyle ilgili olrak kalite yonetimi ve muhasebe
bélimiiniin fonksiyonlarin1 birbirinden ayirarak tamimlamaktadir. Kalite y6netimi ve
maliyetlendirilmesine iligkin olarak maliyet verilerinin saglanacagi kaynaklar

siralanmaktadir.

ISO 9000 kalite standartimin bir Ingiliz standartindan aynen alinmis oldugu,
ISO 9000 kalite giivence belgesini almig olan isletmelerin kalite maliyetlerinin
biitgelemesi, hesaplanmasi ve raporlanmasi konusunda 1996 yilindan itibaren
yikiimlilik altina girmis olmalan dikkate alindifinda, 6143 sayih Kkalite
maliyetlerine iligkin ayrintih diizenlemeler yapan Ingiliz standartimin &nemi

kendiliginden ortaya ¢ikmaktadir.



2.9.2. Kalite Maliyetlerinin ASQC Kategorileri

Kalite Kontrol igin Amerikan Toplulugu kalite maliyetlerini iki agik alana
ayirmaktadir.(Garant and Worth,1996,5.634-635)

1.Spesifikasyonlara Uygunlugu ilgilendiren maliyetler.
2. Spesifikasyonlara Uygunsuzlugu ilgilendiren maliyetler.

Uygunluk maliyetleri 6nleme maliyetlerini ve degerlendirme maliyetlerini
igermektedir. Onleme maliyetleri tasarim, yerine getirme, devam ettirme, egitim ve
kalite sistemini tetkik maliyetlerinden olugmaktadir. Degerlendirme maliyetleri ise
olgme, degerlendirme maliyetleri ile beraber; uriinlerin, hizmetlerin, bilesenlerin ve

proseslerin denetimini igermektedir.

Uygunsuzlufun maliyeti i¢ basarisizhk ve dig basarisizlik maliyetlerini
icermektedir. I¢ basanisizhik maliyétleri arasinda yeniden galigma ve uygunsuz iriin,
bilesen,malzeme ve hizmet nedeni ile meydana gelen kayiplar yer almaktadir. Dig
basarisizlik maliyetleri ise miisteriye ulagmig olan hatali iiriinleri ve servis hatalarini

igermektedir.

Ozellikle 6nleme maliyetleri kalite maliyet analizlerinin baglangigta yerine
getirilmesinde kisa dénemde diisiik olarak baglar ve zamanla yiikselir.
Uygunsuzlukla ilgili maliyetler, 6zellikle dig basansizlik maliyetleri yiiksek olarak
baglar ve zamanla yok olurlar. Bu maliyetlerin toplami zamanla uygulana uygulana

kontrol altina alinacak ve dusiiriilecektir.

Birgok firma bugiin  kalite maliyeti ¢aligmalarina yardime: olabilmesi

agistndan yazilim paketleri gelistirmiglerdir.

......



2.9.3. Kalite(sizlik) Maliyet Unsurlar:

Kalite Maliyetleri

v

Yatinm Maliyetleri Faaliyet Maliyetleri
Amortisman l
Faiz f ¢
Firsat Tasarim kalitesi Uygunluk kalitesi
Onleme Maliyetleri Olgme ve Bagansizlik
Degerlendirme Maliyetleri
Maliyetleri (Kusurlu Uriin)

v

r

v

I¢ Bagarisizlik

Dig Bagarisizlik

Sekil 2.12. Kalitesizlik Maliyet Unsurlan.

Bir iiriiniin kalitesi, iiriine yonelik gereklerle belirlenir. Dolayistyla kalite ile

ilgili olarak ortaya ¢ikan maliyet genel maliyet kapsamina alinmalidir. Bu arada

yitksek kalite gerekleri igin maliyetler artabildii gibi, yeni iretim akiglar

dizenlenmesiyle maliyette diigmeler de s6z konusu olabilir.

Yiiksek tasarim kalitesi, maliyetlerin yiikselmesine yiitksek uygunluk kalitesi

ise maliyetlerin azalmasmna yol

agmaktadir. Verimliligin yiksek oldugu

ekonomilerde ve isletmelerde gerek tasarim gerekse uygunluk kalitesi, gorece daha

diisiik maliyet diizeyinde gergeklesmektedir.



Bir mamuliin kalitesi, tasannm ve uygunluk kalitesi olmak iizere baglica iki

unsur tarafindan belirlenmektedir. Ciinkii belirli kalite 6zelliklerine sahlp bir

mamuliin elde edilmesi igin once tasarlanmast daha sonra da iiretilmesi
gerekmektedir.

Yatinm Maliyetleri: Laboratuvar 6lgme ve kontrol ekipmanlan, bina ve ilgili
tesisata yapilan harcamalarin faiz, amortisman ve firsat maliyetleridir. (Ozenci,
1993,s.2)

Tasarim Kalitesi Maliyetleri: Bir mamuliin kalitesinin tasarlanmasinda tiiketici
istekleri, isletme politikalan, teknolojik olanaklar hammadde, malzeme, eldeki
tesis ve teghisat gibi etmenler etkili olmaktadir.Dolayisiyla belirli bir kalite
diizeyinin saglanmasi, igletme igi etkenlere oldugu kadar igletme dis1 etkenlere de
bagli olan bir husustur.

Uretim girdileri fiyatlarinin gorece diigiik oldufu gelismis ekonomilerde

tasarlanan iriin kalitesinin maliyeti de buna bagli olarak daha dusiik bir diizeyde

olugmaktadir. Tesis, teghisat, hammadde ve diger girdilerin maliyetinin diigiik olmast

uriin maliyetinin kalitesini etkilemektedir. Mamuliin tasarim kalitesi ile ilgili olarak

optimum kalite kavrami ele alinabilir.

Uygunluk kalitesi: Mamul kalitesini olusturan diger unsur olarak uygunluk
kalitesi, tasarim kalitesi ile belirlenen kalite 6zelliklerine iiretim sirasinda uyma
derecesini gostermektedir. Giniimiizde kalite kontrol anlayiginda temel ilke
“kusurlu pargalar gegmez” kural yerine “baslangigta dogru imal et” seklinde
belirlenmistir. Bu nedenle uygunluk kalitesinin en diigiik maliyette gergeklesmesi

isletmeler agisindan biiyiik 6nem tagimaktadir.

Uygunluk kalitesinin gergeklestirilmesinde gesitli maliyetlerin dengelenmesine

caligilmaktadir. Bu maliyetler 6nleme maliyetleri, degerlendirme maliyetleri ve

kusurlu iiriin maliyeti olmak iizere ti¢ boliimde ele alinmaktadir.

KK faaliyetlerinden dogan maliyetler arasinda bagimlihik vardir. Yani birindeki

degismeler digerlerini etkiler. Bu nedenle toplam kalite kontrol maliyetleri arasinda



bir dengenin olugturulmasi énem tagir. Uygunluk Kkalitesinin derecesini artirmak
amact ile koruma maliyetleri yiikseltildiginde bozuk mal, 6l¢gme ve degerlendirme
maliyetlerinde diisme meydana gelmektedir. Iyi bir planlama ve organizasyon
sonucu muayene ve test sayilarninin azalmasi, bozuk mal yiizdesinin kiigiilmesi
dogaldir. Ug ana maliyet grubu arasindaki iligkiler bir minimum toplam maliyet
yaratacak niteliktedir.

Maliyetlerin TKKM igindeki paylarinin saptanmasinda igletmelerin genel
durumu, personel ve ara¢ olanaklan ile benzer endiistri kollarina ait istatistikler
gozoniine almir. Omegin ABD’de yapilan bir aragtrmada ilkenin tim

endiistrisinde KK maliyetlerinin;
%70’inin bozuk mal,
%25’inin 6lgme ve degerlendirme
%S5’inin koruma maliyetleri seklinde da§11d1g1 saptanmgtir.

Ayrica koruma maliyetlerinin payini, dzellikle bunu egitime ayrilan kismim
biraz artirmakla bilyilkk kayiplara yol agan bozuk mal orammin &nemli olgiide
diigiiriilebilecegi tahmin edilmigtir.(Kobu,1996,s.482)

1. Onleme maliyetleri (Ozenci ve Cunbul,1993,5.3-6)

Uriin veya hizmetlerin tiiketici isteklerine uygunsuzlugunu 6nlemek amaci ile
ozel olarak tasarimlanmig tiim faaliyetlerin maliyetleridir. Onleme maliyetleri, iiriin
veya hizmetin geligtirilmesi, satinalma, operasyon planlama ve yiiriitme,
operasyonlarin desteklenmesi ve dagitim oncesi ile dagmtim esnasindaki hizmet
faaliyetlerini kapsar. Kaliteyi iyilestirici arastirma galismalarimin geligtirilmesi,
tedarikgi yeterlilik aragtirmalari, siireg ve makina yetenefi galigmalarinin
degerlendirilmesi ve kalite egitim maliyetlerinin tiimiini kapsar. Asagida Snleme

maliyetleri sinifin1 olugturan kalite maliyet bilesenleri yer almaktadir.

a) Pazarlama / Miisteri /Kullamc1 Maliyetleri
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Miigterinin kalite ihtiya¢ ve algilarimin, sirketin iiriin ve hizmetlerinden elde
ettidi tatmini etkileyen faktorlerin toplanmasi, degerlendirilmesi ve siirdiiriilmesi

amacit ile yiiriitiilen faaliyetlerin maliyetleridir.

- Pazar Aragtirma

- Misteri / Kullamei Kalite Imaji Aragtirmalan

- Anlagma / Dokiiman incelenmesi

b) Uriin / Hizmet Tasarimi Gelistirme Maliyetleri

Yeni iiriin veya hizmet gelistirme c¢aligmalarinin kalitesinin yonetimi igin
sirdiiriilen faaliyetlerin maliyetleridir. Bu maliyetler normalde planlanmakta ve

biitgelenmektedir.

Tasanm Kalitesi Gelistirme Incelemeleri

- Tasanm Destek Faaliyetleri

- Uriin Tasarimu Niteliklendirme Testleri

- Hizmet Tasarim: - Niteliklendirme

- Piyasa Tecriibeleri

c) Satinalma Maliyetleri

Tedarik¢ilerden elde edilen pargalarin, malzemelerin veya igleme siireglerinin
uygunlugunu saglamak ve piyasaya sunulan hizmet veya triiniin kalitesi iizerinde

tedarik¢i uygunsuzlugunun etkisini en aza indirmek igin katlanilan maliyetlerdir. |

- Tedarikgi Teftigleri



- Satinalma siparisleri teknik veri incelemeleri

- Tedarik¢i Kalite Planlamasi

d) Operasyonlarin Maliyeti (Uretim veya Hizmet)

Kalite standartlarnimt ve gereksinimlerini kargilamak igin operasyonlarin
hazirhifim ve yeteneSini saglamak amaciyla butiin iiretim faaliyetleri igin yapilan
kalite kontrol planlarimin ve isienne personelinin kalite egitiminin maliyetidir.

- Operasyon Siirecinin Gegerli Kilinmasi

- Operasyon Kalitesinin Planlanmasi

- Kalite Olgiim ve Kontrol Ekipmaninin Tasarimi ve Geligtirilmesi

- Operasyon Destek Kalitesinin Planlanmasi

- Operator Kalite Egitimi

e) Kalite Yonetimi Maliyetleri

Kalite yonetim fonksiyonunun kapsamhi olarak idaresinde katlanilan

maliyetlerdir.

Yonetimle Ilgili Maaglar

- Idari Harcamalar.

- Kalite Program Planlamasi

- Kalite Performans Raporlan

- Kalite Egitimi
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- Kalite lyilestirme

- Kalite Denetimleri

f) Diger Onleme Maliyetleri

Kira, seyahat, telefon, vb. gibi kalite sisteminin diger biitiin harcamalar1 bu

siftadir.
2. Degerlendirme Maliyetleri (Ozenci ve Cunbul, 1993,5.6-9)

Bir Kalite Yonetim Sistemi’nin ilk sorumlulugu, miisterilere dagitilan hizmet
veya Uriinin kabul edilebilirligini saglamaktir. Bu, tretim siirecinde tasarimdan
miigteriye sunulusa kadar her sathada tirin kalite uygunlugunun sorumlulugudur. Bu
degerlendirmelerin nerelerde ve ne sikhikta yapilacagina, kusurlarin erken
bulunmasinin kazanglann ile degerlendirme maliyetleri arasindaki dengeleme
sonuglarina gore karar verilir. Mitkemmel bir kontrol olmadik¢a degerlendirme

maliyetleri her zaman olacaktir.

Degerlendirme  maliyetleri, 1{iriin  veya hizmetlerin  gereksinmelere
uygunlugunun belirlenmesi i¢in yapilan 6lgme, yiiriitme ve denetleme masraflanidir.
Asagida degerlendirme maliyetleri smifim  olugturan maliyet bilesenleri

tanimlanmugtir.
a) Satinalma Degerlendirme Maliyetleri

Satinalma degerlendirme maliyetleri, genel olarak satin alinan tedariklerin ve
hizmetlerin kullamim icin kabul edilebilirligini belirlemek amaciyla muayenelerde
katlanilan maliyetler olarak diigiiniir. Bu faaliyetlere omek olarak bir kabul
muayenesi fonksiyonunu veya tedarikginin tesisindeki bir kaynak muayenesini

gosterebiliriz.

- Girdi Muayeneleri ve Testleri
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- Olgiim Ekipman
- Tedarik¢i Uriinlerinin Niteliklendirilmesi
- Kaynak Muayenesi ve Kontrol Programlar
b) Operasyonlarin ( liretim veya hizmet ) Degerlendirme Maliyetleri
Operasyon planinda iiretimden baglayip dagitima kadar iriin veya hizmetin
kabul edilebilirligini saglamak ve belirlemek igin gereken muayeneler, testler ve
denetimler dolayisiyla katlanilan maliyetlerdir. Makina ayar pargalan ve tahribath
testler gibi malzeme kayiplarinin degerlendirme operasyonlarinin biitiinleyen bir
pargasi oldugunu her durumda, kayiplarin maliyeti bu sinifa dahildir.
- Planlanmig Operasyonlar, Testler, Denetimler
i) Iscilik Kontrolu
ii) Uriin veya Hizmet Kalite Denetimleri
iif) Muayene ve Test Malzemeleri
- Ayar Muayeneleri ve Testleri
- Ozel Testler ( imalat )
- Siireg Kontrol Olgiimleri
- Laboratuvar Destegi

- Olgiim ( muayene ve test ) Ekipmam

i) Amortisman Kargiliklan



ii) Olgim Ekipmam Harcamalari
iii) Bakim ve Kalibrasyon Iscilizi i
c) Dig Degerlendirme Maliyetleri
Piyasa hazirlama veya diizenleme ve iiriiniin miigterinin eline gegmeden onceki
kontrollan igin herhangi bir zamanda karsilagilan maliyetlerdir. Keza, yeni iiriin veya
hizmetlerin saha tecriibeleri gerektigi zaman ortaya ¢ikar.
- Saha Performansi Degerlendirmesi
- Ozel Uriin Degerlendirmeleri
- Saha Stogunun ve Yedek Parcalarin DeZerlendirilmesi
d) Muayene ve Test Verilerinin Teftisi
Uriiniin génderilmeden 6nce, tiriin gereksinimlerini kargilayip kargilamadiin
belirlemek i¢in muayene ve test verilerinin bir diizene bagli olarak g&zden
gegcirilmesinin maliyetidir.

e) Muhtelif Kalite Degerlendirmeleri

Uretim siirecine kabul edilebilir destegin siirekli olarak verilebilmesi igin

desteleyici bolgelerdeki kalite degerlendirmelerinin ( denetimlerin ) maliyetidir.
3. Kusurlu Uriin ( Hata / Basansizhk ) Maliyetleri

3.a. i¢ Basansizlik Maliyetleri (Ozenci ve Cunbul, 1993,5.9-11)

Her zaman kalite degerlendirmeleri (denetimleri) yapildiginda, ihtiyag:ian
kargilamada bir basanisizliin bulunma olasiifi mevcuttur. Béyle durumlarda

programlanmiy ve muhtemel olarak biitgelenmis harcamalarla karsilagilacaktir.




Ornegin metal parcalardan olusan bir parti tamamlandiginda, fazla bityiik oldugu igin
reddedilmiy pargalarin tashihinin yapilma olasilifi degerlendirilecektir. Daha sonra
tashih maliyeti, hurda pargalarin maliyeti ve onlarin tamamen yeniden yapilmasiyla
kiyaslanacaktir. Sonugta karar alinacak ve bir faaliyet gosterilecektir. Bu
degerlendirmenin, alinan kararin ve sonug faaliyetinin toplam maliyeti, i¢ basarisizlik

maliyetinin bitiinlegik bir pargasidir.

I¢ basansizlik maliyetlerine, miusterilerin gereksinimlerine uygun olmayan
irlin  veya hizmetlerin tashih, diizeltme ve iyilestirme g¢aligmalarinin,
spesifikasyonlara uygun olmayan satinalinmigs malzemelerin maliyetleri dahildir.
Hatali tiretim nedeni ile, boga harcanmig malzeme ve is¢ilik giderleri de bu simfa
dahildir.

a) Uriin / Hizmet Tasarim1 Bagarisizlik Maliyetleri (igsel)
Tasarim baganisizlik maliyetleri genel olarak planlanmamig maliyetler olarak
digiiniilebilir. Bunlar, Giretim operasyonlan igin verilmig dokiimantasyonda bulunan

tasarim yetersizliklerinden kaynaklanirlar.

Mausteri yonlendirmesi ile yapilan fatura edilebilir maliyetler (iiriin iyilestirme)

veya baglica yeni tasarim g¢abalar (iiriin kalitesini yiikseltme) bu sinifa dahil degildir.

Tasarim Diizeltme Faaliyetleri

Tasarim Degisikliklerinin Sebep Oldugu Tashih (diizeltme)

Tasanim Degigikliklerinin Sebep Oldugu Hurda

Uretim Irtibat Maliyetleri

b) Satinalma Bagansizlik Maliyetleri

Satinalinmig pargalarin reddedilmeleri sonucu karstlagilan maliyetlerdir.
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- Satinalinan Red Malzemelerini Elden Cikarma Maliyetleri

- Satinalinmig Malzemelerin Yenilenme Maliyetleri

- Tedarik Diizeltme Faaliyet Maliyetleri

- Tedarik Redlerinin Tashihi

- Kontrol Edilemeyen Malzeme Kayiplan

¢) Operasyonlarn ( iriin veya hizmet ) Bagansizlik Maliyetleri

Operasyonlann bagarisizlik maliyetleri genellikle toplam kalite maliyetlerinin
onemli bir par¢asin1 gosterir. Bunlar genellikle operasyon siireci esnasinda bulunmusg
kusurlu iiriin veya hizmetle iligkili maliyetler olarak goriilebilir.

- Malzeme Inceleme ve Iyilestirme Maliyetleri

- Operasyon Tashih ve Tamir Maliyetleri

- Yeniden Muayene / Yeniden Test Maliyetleri

- Extra Operasyonlar

- Operasyonlarin Hurda Maliyetleri

- Sinifi Indirilmig Nihai Uriin veya Hizmet

I¢ Baganisizlik isgilik Kayiplari
d) Diger I¢ Basarisizlik Maliyetleri

Yukarida siralananlarin diginda olabilecek tiim i¢ basarisizlik maliyetleridir.



3.b. Dis Bagansizhk maliyetleri (Ozenci ve Cunbul,1993,5.12-13)

Uriin veya hizmetin migteriye dagitimindan sonra kusur veya kusur stiphesi
nedeni ile maruz kalinan biitiin maliyetlerdir. Bu maliyetler iiriin veya hizmetin
miisteri veya kullanicinin gereksinimlerini kargilamadig: igin olugurlar. Bu kayiplarin
sorumlulugu pazarlama/satis, tasarim gelistirme ve operasyon bolimlerinindir.
Sorumlulugun belirlenmesi, Kalite Maliyeti Sistemi’nin pargas: degildir. Bu yalnizca

dis basansizlik maliyet girdilerinin aragtirilmas: ve analizi ile elde edilebilir.
a) Sikayet Arastirmalar

Ozelligi olan miisteri veya kullanic sikayetlerinin aragtirilmasi, ¢oziilmesi ve

cevap verilmesinin maliyetidir. Gerekli saha hizmetlerini de igerir.
b) lade Edilmis Mallar

Kalite problemleri sebebi ile miisteri veya kullamc tarafindan kabul edilmeyen
mallarin  degerlendirilmesi, tamir veya yenilenmesi dolayisiyla kargilagilan

maliyetlerdir.
c) Diizeltme Maliyetleri

Yalmzca kalite problemleri nedeni ile yapilan diizeltme islemlerinin

maliyetidir.
d) Garanti Talepleri

Miisteri veya kullanictya iiriin veya hizmet verildikten sonra sdzlesmeler ya da
yasalar geregi verilen bir takim hizmetlerin maliyetidir. (miisteriye verilen bir sistem

donaniminin kusurlu kisimlarinin degistirilmesi gibi)

¢) Taahhiit Maliyetleri
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Taahhiit talepleri nedeni ile sirketin d6dedigi maliyetlerdir. Uriin veya hizmetin

sigorta maliyetini de igerir.
f) Cezalar

Uriin veya hizmet performansinin tam gergeklesmemesi dolayisiyla katlamlan
cezalarin maliyetidir.(hiikiimet yasalan ve diizenlemeleri, miisteriye yapilan

anlagmalar geregi)
g) Miigteri / Kullanic1 Itibart

Miisteri veya kullanicinin dagitilmig triin veya hizmetlerin kalitesinden tam

olarak tatmin olmamasi dolayisiyla maruz kalinan maliyetlerdir.
h) Kaybedilmig Satiglar

Kalite problemleri dolaystyla satistaki diigme nedenleri ve satigtaki azalma
miktarlarina kargilik gelen kar kayiplarinin maliyetidir.

1) Diger D1s Basanisizlik Maliyetleri

Yukanida siralananlarin  diginda meydana gelebilecek dig basanisizlik

maliyetleridir.

2.9.4. Kalitesizlik Maliyetleri Analizinin Yonetime Saglayacad

Yararlar
Kalitesizlik maliyeti bilgileri yoneticilere su yararlan saglar;

o Ileriye doniik kalite planlamalani ve diizeltici kararlarin alinmasinda bir temel

olusturur.

e Hatalarin belirlenerek bunlarin nedenlerinin ortadan kaldirilmas: igin gereken

onlemlerin alinmasina yardimc: olur.



e Kalite kontrol departmaninin insangiicii planlamasi yapilirken yarariamhr.

e Kalite Kontrol yoneticisi, kalitesizlik maliyet analizlerinin ortaya koydugu
harcama gerektiren konularda iist yonetimden talepte bulunurken, elinde somut

nedenleri olur.

e Kalitesizlik maliyet analizleri, miisteri sikayetleri, iiriin iade giderleri, tamir
bakim ve iiriin garanti hizmetlerine iligkin maliyetlerin degerlendirilmesi,
gerektiginde koruyucu onlemin alinmasi ve firma itibart ve marka giivenirliginin

saglanmasina da katkida bulunur.
2.9.5. Kalite Maliyetlerinin Ol¢iilmesi ve Analizi

Kaliteye bagli o6zelliklerin en hesaplanabilir ve anlasihr sekli ancak
sayisallagtinlmas: ile miimiikiin olabilir. Sayisallagtinlabilmesi i¢inde agagidaki

sekilde bir 6lgiim sisteminin kurulmasi gereklidir.

o Olgiim Birimi: Kalite 6zelliklerinin ve bu 6zelliklerin en iyi tanimini yapabilen

bir sayisallagtirma birimi bulunmalidir.

e Sensor: bulunan sayisal degerleri 6lgiim birimi cinsinden ifade edebilecek bir

metod veya aygit1 gelistirilmelidir.(Unan,ITU Tezi,1995,s.28)

Indeks Numaralart g¢ogunlukla fiyatlarin, maliyetlerin ya da diger sayisal
miktarlanin &lgillmesi ve yoneticilere, belirli bir donemdeki durumlarla diger
periyodlardaki durumlarin nasil kargilastirilacagi konusunda yardimci olmaktadir.
Basit bir tipteki index oranli (nispi) indeks olarak adlandinlabilir. Boyle bir indeks,
mevcut bir degerin temel bir dénemdeki degere boliinmesiyle bulunur. Bazen sonug
yiizde olarak ifade edilebilmesi igin 100 ile garpilmaktadir. Ornek olarak iiretilen bir
iirlin i¢in 3 aylik dénem bagina direkt is¢ilik maliyetleri Tablo 2.3.”deki gibi olsun:

7



Tablo 2.3. Dénemler Itibari ile Iscilik Maliyetleri.

Donem Maliyetler
1 1500
2 1800
3 1700
4 1750

Eger ilk donem temel peryod ise maliyet oran indeksleri asagidaki gibi
olacaktir:

t= (T/ temel peryod maliyeti)*100 .er2.6
t= t.donemdeki maliyet indeksi,
T=t. donemdeki maliyet,
Bdylece;

Tablo 2.4. Maliyet Oran indeksi.

Doénem Maliyet Oran Indeksi
1 (1500/1500)(100)=100
2 (1800/1500)(100)=120
3 (1700/1500)(100)=113 33
4 (1750/1500)(100)=116.67

Indeks numaralan stk stk kalite maliyet verilerinin  analizi igin
kullamilmaktadir. Kalite maliyetleri kendi bagina tiretim hacmi, mevsimsellik gibi
cesitli faktorlere gore degisiklik gosterebildiinden, kendi baglarina ¢ok az bilgi
icermektedirler. Genellikle, degisiklige kargt duyarli olan bir 6lgim esasi
segilmektedir. Temel ol¢iim esaslan arasinda iggilik, tiretim maliyetleri, satiglar ve
iirin birimleri yer almaktadir. Takip eden paragraflarda bunula ilgili birgok 6rmek
verilmektedir.(Evans and Lindsay,1989,s.36-38)
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o lscilik Esasina Dayal Indeks: Yéneticiler arasinda kolayca anlaslla;bilen tipik
bir kalite maliyeti indeksi direkt iggilik saati bagina kalite maliyetidir. Direkt
Iscilik verileri muhasebe boliimiinden kolaylikla elde edilebilir. Toplam Is¢ilik
saatleri ya da Standart Iscilik saatlerinden herhangi bir kullamlabilir. Standart
saatler, toplam ig¢ilik saatlerine gore daha iyi bir 6lgii saglamaktadir. Clinkii
gergek Gretimden ¢ok planlanmug iretimi yansitmaktadir. Ciinkii emege dayal
indeksler giddetli bir gekilde otomasyondan ve teknolojideki diger degismelerden
etkilenmektedir. Uzun zamanh periyodlarda kullanilirken dikkatli olmalidir. Sik
sik enflasyonun etkilerini ortadan kaldirmak igin direkt isgilik dolar1 basina kalite
maliyetleri kullamilmaktadir.

e Maliyet Esash indeks: Bu kategoride imalat maliyeti dolan bagma kalite
maliyeti indeksi kullanilmaktadir. Uretim maliyetleri direkt igcilik, malzeme ve
genel gider maliyetlerini igermektedir ve bunlar genellikle muhasebe
deparmanindan elde edilebilmektedir. Maliyete Dayah Indeksler, otomasyonun
seviyesine bagl degisikliklerden ya da fiyat dalgalanmalanindan fazla
etkilenmediginden is¢iliSe dayali indekslere gore daha duragan (sabit) dirlar.

e Satis Esash indeks: Birim satiy fiyat1 bagina kalite maliyeti iist yonetimin daha
¢ok tercih etmis oldufu daha yaygin bir indekstir. Buna ragmen, bu dl¢ii kisa
donemli analizler igin oldukg¢a zayiftir. Ciinkii satiglar genellikle iiretimin
arkasindan gelmektedir ve mevsimsel degisiklere konu olmaktadir. Ayrica bu
indeks satig fiyatlanindaki degisikliklerden de etkilenmektedirler.

e Birim Esash indeks: Bu kategorideki ortak olgii Uretim Birimi Bagina Kalite
Maliyetidir. Bu kolay indeks eger iiretim ¢izgisinin ¢iktilari benzer ise kabul
edilebilirdir. Buna ragmen eger farkli tiirde iiriinler tretiliyor ise bu zayif élgii
olacaktir. Boyle bir durumda; ¢ogunlukla alternatif bir indeks olan esit birim
¢iktist bagina kalite maliyeti kullanlmaktadir. Bu indeksi elde etmek igin; farkli
tiriin hatlar1 ortak bir esas olarak kullanilan, yaklagik “standart” ya da “ortalama”
irtine gore tartilmaktadir (6lgtilmektedir).

Ttm bu indeksler pratikte yaygin bir sekilde uygulanirken temel bir problem
sozkonusudur. Paydadaki bir degisiklik tek bagina, kalite giivenligi seviyesinde ya da
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verimlilikte degisiklife neden olabilir, Eger yonetsel iyilestirmeler ile direkt iggilik

indirilirse, direkt ig¢ilik esasli indeks kalitede bir degisiklik olmasa bile

yikselecektir. Ayrica iiretim maliyetlerine genel giderlerin dahil edilmesinin

sonuglar: degistirecek olmas: kesindir. Bununla birlikte bu indekslerin kullanilmasz;

zamana gore kalite maliyetlerini kargilastirmada yaygin ve kullanighidir. Genellikle

satig esash indeksler en yaygin olamdir. Bunu maliyet, iscilik ve birim esash
indeksler takip etmektedir.

Tablo 2.5. Kalite Maliyeti Verileri ve Dijital Saat Firmasr’nin Indeks Hesaplamalari.

Donem
1 2 3 4
Saat MasaSaati | Saat MasaSaati Saat MasaSaati Saat MasaSaati

2 4 2 4 2 4 2 4
Onleme 10 20 |13 31 |16 27 |9 24
Degerlendirme
. 19 106 16 107 23 194 17 195
I¢ Bagsansizhk

23 16 21 14 34 14 30 12
Dig Baganisizhk
Toplam Kalite Mallyetl 54 146 52 156 75 234 58 235
Standart Direkt Igcilik
Maliyeti 35 90 | 28 8 | 40 % | 30 93
indeks 154.3 162.2 185.7 181.4 187.5 248.9 193.3 252.7

Kalite maliyetine iligkin bilgilerin derlenmesi iginde firmada gereksiz

zorlamamin bulunmamast ve firmamn muhasebe kayitlarindan ve enformasyon

sisteminden saglanabilmesi gereklidir. Bu bilgilerin saglanmasi, kalite kontrol

sorumlusu ile kalite kontrolciiniin igbirligini gerektirir ve kolaylikla elde edilebilir

olmasi, kuvvetli bir kalite kontrol sisteminin biitiinleyici par¢asidir.

Kalite maliyetine iligkin bilgiler:

o Isletmenin temel muhasebe kayitlarindan,
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e Tahmin yoluyla,
o Isletmelerin iinitelerine iligkin maliyet kayitlarindan . o

o Muhasebe kayitlarinda tek isim altinda bulunan kayitlardan kaliteye iligkin
olanlarin ¢ikarilmasi ile miimkiin olabilir.(Tan,1991,s.32)

Kalite maliyetlerinin kullanilabilmesi i¢in analizleri destekleyecek bigimde
sekilllendirilmesi gereklidir. Bunu saglamanin en iyi yolu, kalite maliyetlerinin
bilinen maliyetlere oranlanmasidir. Kalite maliyetleri iiriin ve iriin tipine bagl olarak
degisik kriterlerin birkagt ile kiyaslanir. Bu kriterlerden bazilan sunlardir; (Ozenci ve
Cunbul,1993,5.27)

Toplam fiili dolaysiz ig¢ilik,
e Standart igcilik,

e Imalat maliyetleri,

e Net satiglar,

o Fabrika ¢aligma saatleri,

e Katma deger,

e Birim maliyetler,

e Esdeger birim maliyetler,

e Malzeme maliyetleri,

e Tasarim maliyetleri.

Kalite maliyet analizinde izlenecek strateji soyledir:(Ozenci ve -Cunbul, 1993 5.28)



e Kusurlu iiriin maliyetlerini sifira diigiirmek igin dogrudan girisim,
e Gelisme i¢in dogru Onleyici faaliyetlere yatirim,
e Sonuglara gére degerlendirme ve maliyetlerin diigiiriilmesi,

o Daha fazla geligme icin siirekli onleme faaliyetlerini takip ve yeniden

yonlendirme.
Strateji bashca su felsefeye dayalidir:(Ozenci ve Cunbul, 1993,5.28)
e Her kusurlu Gretime yol agan bir temel neden vardir.
e Nedenler 6nlenebilir.

e Onlemek daima daha ucuzdur.

Kalite Maliyetleri  ....2.7

Satislar

Kalite Maliyetleri 28

imalat Maliyetleri

Isletme Dist Kusurlu Uriin Maliyeti 2.0

Satiglar



Isletme i¢i Kusurlu Uriin Maliyeti

«e2.10
imalat Maliyeti
Kalitesizlik Maliyetleri een2.11
Satislar
Kalitesizlik Maliyetleri eees2.12
imalat Maliyetleri

Kalitesizlik Maliyetleri
..2.13

Toplam Kalite Maliyeti

Yukarida bahsedilen kalitesizlik maliyetleri kavram olarak kalite
malyetlerinden farkli fakat kalite maliyetleri iginde yer alan belirli kalemlerin
toplamindan olugan maliyetlerdir. Kalitesizlik maliyetleri, baganisizlik maliyetleri,
hatal: {iriinler nedeni ile olugsan dolayli maliyetler ve yine hatali iiriinler nedeni ile

olusan degerlendirme maliyetlerinin toplamlarindan olusurlar.

Uretim tek cins mamulden olusuyorsa birim mamul bagina diigen KK mﬂiyeti
kriterinin uygulanmasi dogru olur. Fakat gesit arttikga ve bunlarin toplam iiretimdeki
paylan arasindaki fark biiyiidiikkge bu kriter yamltici sonuglar vermeye baslar. Bunu
onlemek igin biitin mamul cinslerinin miktarlan esdeSer mamul miktarina
doniigtiiriilir. Donligtiirme igleminin nasil yapilacag:t Tablo 2.6.°dan kolaylikla
izlenir. Ornekte herbiri siras1 ile 10000, 5000 ve 7000 adet iiretilen A;B;C gibi ig
mamul dikkate alinmigtir. Katk: degeri net satig geliri ile direkt malzeme maliyeti
arasindaki farktir. Birim katki degerleri iglerindeki en biiyiik degerli olanina
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bolunerek katks faktorleri elde edilir. Bunlann gergek tiretim ile ¢arpimlan esdeger
mamul miktarlan olup son satirda verilmistir. Buradan esdeger mamul birimi i¢in

yapilan KK harcamalarim hesaplamak ve sonra kiyaslamalara gitmek ¢ok daha

kolaydir.
Tablo 2.6. Esdeger Mamul Miktarinin Saptanmasi.
) MAMUL CINSLER{
MALIYET UNSURLARI

1 2 3
Uretim Miktar: (adet) 10000 5000 7000
Net Satig Geliri (TL.) 500000 200000 50000
Direkt Malzeme (TL.) 80000 50000 8000
Katki Degeri (TL.) 420000 150000 42000
Birim Katki Degeri (TL./adet) 42 30 6
Katk: Faktorii 1,00 0,71 0,14
Esdeger Mamul Miktan 10000 3550 980

Vi
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% 6,22 %5,58
%4,05 U
TL. \/ A
osom 1050TL

/\&48 TL.

%]1,66 "2

%1,54 %1,42
7 |c

—

Zaman

Sekil 2.13. Cesitli Kriterlere Gore Hesaplanmiy KK Maliyet Oranlarimm
Zamana Gore Degisiminin Incelenmesi: (a) Net satiglar tutarma, (b) Esdeger
mamul basina, (c) Direkt igcilik tutarina oranla.

Bir degigskenin zaman i¢indeki degisimini kiyaslama yolu ile incelerken birkag
kritere dayanmak daha isabetli karar vermeye yarar. Nitekim finansal oranlarin
sadece birinin igletmenin durumunu tam yansitmadii bilindigi igin ¢ok gesitli
oranlar beraberce gozoniine alinarak degerleme yapilirr Aymt durum KK
maliyetlerinin analizi iginde gegerlidir. Sekil 2.13.”deki grafikte 3 farklt kritere gore
hesaplanmig KK maliyet oranlarimin 3 dénem iginde aldif1 degerler incelenmektedir.
Kriterlerden birinin yanilgiya neden olabilecek yanlann: diBerlerindeki degigime
bakarak ortaya ¢ikarmak miimkiindiir.(Kobu,1996,s.483-484)

2.9.6.Kalite Maliyetlerinin Analiz Teknikleri
Kalite maliyetleri bir firma igin tek baglarina higbir sey ifade etmezler.

Yalnizca kalite ile ilgili is alanlarinda ne kadarlik bir harcama yapildigini ve maliyet

gelistirme firsatlarinin olabilirligini bu bilgilerden 6grenebiliriz. Kalite maliyetlerinin



kullamilabilmesi i¢in analizleri destekleyici bir bigimde organize edilmeleri
gereklidir. Bunu saglamamin en iyi yolu da belirtildigi gibi kalite maliyetlerinin
bilinen maliyetlere oranlarinin incelenmesidir. Bir sonraki adim ise, bu oranlarin bir .
araya getirilmesi ve zaman i¢indeki deZisimlerinin incelenerek daha iyiye mi yoksa

daha kotiiye mi gittiklerinin aragtinlmasidir.

Kalite maliyetlerinin analizinde trend analizi ve pareto analizi en yaygin olarak
kullamlan yéntemlerdir.(Korkut,ITU Tezi, 1987,5.75-78)

a) Trend Analizi

Basit anlamiyla, trend analizi mevcut maliyet seviyeleri ile gegmisteki
seviyelerin kargilagtinlmasidir. Maliyetlerin, kararlarin  verilmesinden veya
programlarin planlanmasindan en az bir y1l 6nce toplanmis olmas: gerekmektedir. En
azindan bir yi1l 6ncesine ait bu maliyetler degisik yollardan diyagramlarin tizerlerine
yerlestirilebilir. Her maliyet kategorisine ait degerler toplam olarak aylar itibariyle
diyagfamlara aktanlabilecegi gibi, degisik bircok 6lgme bazina oram seklinde de
aktanlabilir. Bir kategorinin yitksek oranli elemanlann digerlerinden ayn olarak

diyagramlara yansitiimali ve analiz edilmelidir.

Kalite maliyetlerinin trend analizleri uzun vadeli ve kisa vadeli olmak iizere iki
ayn tipte yapilabilir. Uzun vadeli analizlerde kalite maliyetleri uzun bir zaman
periyodunda incelenir. Prensip olarak, stratejik planlama ve biitiin siireci yonetim
tarafindan nezareti i¢in kullanthir. Kisa vadeli trend diyagramlar, firmanin her kalite
maliyet gelistirme hedefi belirlenen boliimleri igin ayn ayni hazirlamir. Kisa vadeli
hedeflere yaklagim her islem alam igin bir tane olabilecegi gibi, kalite yonetim

sistemlerini destekleyici nitelikte, detayli ve gelistirilmig olabilir.
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Sekil 2.14. Kalite Maliyetlerinin Uzun Vadeli Trend Diyagram.

Sekilde satig hacmi $100M ile $200M arasinda olan bir iretici firma igin
diizenlenmis uzun vadeli kalite maliyetleri trend diyagramu verilmistir. Bu diyagram
toplam kalite maliyetlerini 9 yillik bir periyod igin, net satiglarin yiizdesi olarak
gostermektedir. Onleme, degerlendirme, i¢ ve dig kusurlu mamul maliyetleri de
satiglarin yiizdesi olarak ayri ayn ayni diyagrama yansttilmistir. Tk iki yil, herhangi
bir azaltma amacinmn bulunmadii bir kalite maliyet gegmisine aittir. Ugiincii yil

kalite maliyet o6lciimlerine ve kullamlimina baslamldigy yildir. Dordiinci yil ile
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sekizinci yillar arasinda gegen zamanda gergek bir ilerleme kaydedilmis‘tir. Son yil

1

ise beklenen siirekli ilerlemeyi yansitmaktadir.

Bir kalite ol¢iim sistemi firmanin biitiin ana iglemlerinin degerlendirme
sonuglarim kapsamalidir. Degerlendirme sonuglarmin da kalite performansina tim
ilgililerin dikkatini ¢ekmek ve mevcut seviyesini gostermek amaciyla trend
diyagramlan halinde sunulmug olmasi gerekir. Sekilde oldugu gibi hepsi bir arada
gosteriliyor ise yoneticiler, karar vericiler igin daha tutarli bir malzeme hazirlanmis
olacaktir.

b)Pareto Analizi

Kalite gelistirme g¢aligmalari, her kalite performans trendi igin kusur tiirlerine
gore kiimiilatif frekans dagilimlarinin diizenlenmesi ile baglar. Bir kiimiilatif frekans
dagilimy, trendin gozlendigi periyod veya daha kisa bir zaman araligindaki her kusur
tiirh toplaminin basit gubuk diyagramlan seklinde gosterilmesiyle elde edilir. Pareto
analizi ad1 verilen bu teknik problemi yaratan faktérlerin, probleme katkilarinin
buytikligine gore siralanmasindan ibarettir. Pareto analizi doért degisik tipte
diizenlenebilir:
i) Maliyet kategorilerine gére
i1) Departmanlara gore

iii) Mamul cinslerine gore

iv) Diger gruplandirma gekillerine gore
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istenmeyen sonuglarin sorumlularinin birsiirii sebepten ancak birkagt oldugu goriiliir.
Bakmiz sekil. Bu bir iki 6nemli sebep arastirilmasiu ve dizeltilmesi gereken problem
kaynaklarini isaret eder. Sekil de verilen 6rekte kusurlarin %93’ii delme, ug agma,
taglam ve temizlemeislemlerinde goriilmektedir. Bu islemlerde yogunlagtinlacak
kusue giderme caligmalarinin kalite gelistirme ¢aligmalarina ¢ok biiyitk katkilar
olacaktir. Kusurlu mamul maliyetlerinin en onemli sebepleri bityiikten kiigiige dogru
ortadan kaldirildikga, bu maliyetlerinde aym sirayla azalacag: goriilecektir. Elde

edilecek her yeni performans seviyesi i¢in, degerlendirme maliyetleri de aym

—

—>
700’e gider

100 200 300
Kusurlu Mamul Sayisi (2-haftalik toplami)

400

500

Sekil 2.15. Pareto Analizi — Makina Atelyesi.

derecede azaltilmig olacaktir.

Derlenen maliyet bilgilerinin Pareto prensiplerine gore tekrar diizenlenmesi ile
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2.9.7. Kalite Maliyetleri Raporlama Sisteminin Kurulmasi

Kalite maliyetleri hesaplama sistemi her organizasyonun yapisina gore farkhilik
gosterecegi igin sistemin kurulmasmna yonelik asagida belirtilen adimlar da bu
yapisal farkliliklara gore degistirilebilir. Buna ragmen bagslangi¢ i¢in asagida ana
hatlar1 belirlenmis olan 12 adim sistemin kurulmasi ve yiriitiilmesinde izlenmelidir;
(Odabas,ITU Tezi, 1993,5.57)

Yonetimin kesin karar ve destegini almak

e Bir kalite maliyet grubu kurmak

e Model olarak kullanilmak iizere organizasyonun belli bir pargasini se¢gmek

e Bilgileri tedarik edenler ve kullananlar arasinda igbirligi ve destegi saglamak

o Kalite maliyetlerini ve kategorilerini tanimlamak

¢ Her kategoriye ait maliyetleri belirlemek

¢ Kalite maliyet verilerinin kaynaklarim belirlemek

¢ Kalite maliyet rapor ve grafiklerini tasarlamak

e Kalite maliyetlerini hesaplamak i¢in prosediirler olugturmak

¢ Bilgileri toplamak, hazirlamak ve raporlan dagitmak

e Varsa hata ve aksakliklan diizeltmek

e Sistemi tiim organizasyonu kapsayacak gekilde genigletmek.
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Kalite maliyetleri raporlanmali ve kontrol edilmelidir. Kontrol; yoneticilere
gerceklesen sonuglar ile standart sonuglar arasinda degerlendirme ;}aparak
performans: Olgebilmelerini saglar ve 6nemli dogru kararlar alabilmelerini seiélar.
Kalite maliyetleri performans raporlarinin iki baglica elemam mevéuttur.
Gergeklesen sonuglar, standart ya da beklenen sonuglar. Gergeklesen sonuglarin
beklenen sonuglardan sapmas: y6netsel performansin degerlendirilmesinde ve olast

problemler ile ilgilenilmesinde kullaniimaktadir.

Performans raporlan kalite gelistirme programlarina temel olusturmaktadirlar.
Bu raporlar; yoneticilere performans raporlarinda yer almasi gerekli olan farkls
maliyetleri belirlemesine, organizasyonun mevcut kalite performans seviyesini
belirlemesine ve ulagilmasi gerekli olan kalite performansini belirlemesine yardimei
olurlar. Bir kalite performans: raporunda kalite standardimin belirlenmesi anahtar
elemandir.(Honsen and Mowen,Cost Management,1997,s 925-926)

o Geleneksel Yaklagim: Geleneksel yaklasimda uygun kalite standardi Kabul

Edilebilir Kalite Diizeyidir(AQL). Kabul Edilebilir Kalite Diizeyi basit olarak
belirli bir diizeydeki hatalt tiriiniin iiretilip satilabilecegi ile ilglidir. Ornegin AQL
% 3 olarak belirlenmis olsun. Bu durumda iiretilen tiriinden % 37iin tizerinde hata
¢ikmamas: durumunda % 3 hatal iiriin miigterilere sunulmus olacaktir. Yalmz
AQL’in getirmis oldugu en biiyitk sakinca % 3’lik bir miisterinin memnun
olmamasi demektir. Ornegin 1 milyon miisteriden 30000’inin memnun olmamasi
demektir. Peki neden belirli bir oranda hatali iiriin planlaniyor? Neden iiriin

belirlenmis olan spesifikasyonlara gére iiretilmiyor.

e Toplam Kalite Yonetimi Yaklagimi: Ortaya gikan bu sonuglar kaliteye yeni bir
yaklasimi dile getirmektedir. Uriinlerin iiretilebilmesi i¢in daha hassas bir
standart  geligtirilmelidir. Bu standart Sifir Hata Standardi olarak
adlandinlmaktadir. Bu Toplam Kalite Kontrol felsefesini gerektirmektedir ve
iiriinler ve servislerin hedeflenen degerlere gore iiretilmesini gerektirmektedir.
Toplam Kalite Standardi’na tam olarak ulagilamayabilir, buna ragmen deliller
¢ok yaklagilabildigini gostermektedir, Hatalar hem bilgi birikimi hem de dikkat
birikimi ile yakalanabilmektedir. Bilgi birikimi diizgiin araliklarla verilen egitim
ile saglanabilir. Dikkat birikimi de etkili bir liderlik ile saglanabilmektedir.



Ayrnica Toplam Kalite Yonetimi baganisizik maliyetlerinin esasli ‘elemesini

kapsamaktadir.

Kalite standardimin sayisallagtirilmasi: Kalite maliyetleri ile olgiilebilir. Sifir
Hata standardina ulagilabilse bile firmanin yine de onleme ve degerlendirme
programinin olmas1 gerekmektedir. Iyi bir kalite ydnetimi programu olan bir
firmanin kalite maliyetleri satiglarin % 2.5%ini olugturmaktadir.(Eger sifir hataya
ulagildi ise bu maliyet 6nleme ve degerlendirme maliyetlerini olugturur.) Bu
%?2.5’lik standart toplam kalite maliyetleri i¢indir. Bireysel kalite maliyetleri
daha az olacaktir. Her organizasyon her bir bireysel kalite maliyeti faktori igin
uygun bir standart belirlemelidir. Biitgeler her bir standart igin gerekli olan
harcamayi ayarlamak igin kullamlir boylece toplam biitgelenmis maliyetler

%2.5’lik amaci kargilamahidir.

Fiziksel standartlar: Alt kademe yoneticiler ve operasyon personeli igin;
kalitenin, birim bagina hata sayisi, dis basanisizliklarin oram gibi, fiziksel 6lgiileri
daha anlamli olacaktir. Fiziksel 6lgiiler igin kalite standard: sifir hatadir. Amag
herkes i¢in igi en bagta dogru yapmaktir.

Ara standartlarin kullammmi: Birgok firma igin Sifir Hata standardi uzun
donemli bir amactir. Bu standarda ulagbilmek giicli bir sekilde tedarikgi
garantisine baghidir. Birgok firma igin, digaridan satin alinan malzeme ve
servisler iiriin maliyetlerinin 6nemli bir kismimi olusturmaktadir. Bu nedenle
kalitenin sifir hataya dogru gelistirilmesi yillar alacagindan dolayi, yillik kalite
gelistirme programlan olusturulmalidir ve boylece yonetim ara ara kalite

performansim degerlendirebilmelidir.




Asagida verilmis olan sekil 2.16.°da bir kalite maliyeti raporu omegi
gorilmektedir. $ekil 2.17.’de de kalite ile ilgili maliyet bilesenlerinin kalite maliyet
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kategorilerine atanmasina yardim etek amaci ile genel bir akig diyagrami Qizilrr;i\sﬁr(%m_ﬂ

Grup

Bélim

Birim

Dénem:

Yil:

Cari Dénem

Biitge

T.L. |

Fiili
Maliyet
T.L.

Fark

T.L.

Kiimiilatif

Bitge | Fiili | Fark
Maliyet
TL. TL. | TL.

Onleme Maliyetleri

Kalite Planlamas1

Kalite dl¢iim ve test ekipmanlarinin
tasarim ve gelistirilmesi

Kalitenin gzden gegirilmesi ve
tasarimin doBrulanmasi

Kalite 6l¢iim ve test ekipmanlarimin
ayar ve bakim

Kalite degerlemesinde kullamlan
iiretim ekipmanlarinmin ayar ve bakim
Tedarikgi garantisi

Kalite egitimi

Kalite denetimi

Son durum analizi ve kalite bilgilerinin
raporianmas:

Kalite iyilestirme programlan

Toplam Onleme Maliyeti

Toplam Maliyetteki Yiizdesi

Olgme — Degerleme Maliyetleri
Uretim 6ncesi dogrulamasi

Teslim alma (kabul) muayenesi
Labaratuar kabul testi

Muayene ve test

Muayene ve test ekipmam
Muayene ve test esnasinda tiiketilen
materyaller

Test ve muayene sonuclanmn analizi
ve raporlanmasi

Alan basan testi

Izinler ve tastikler

Stok degerlemesi

Toplam Olgme Maliyetleri

Toplam Maliyetteki Yiizdesi
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Icsel Basansizlik Maliyetleri

Artik

Yerine koyma, yeniden iiretme,tamir
Arizalarin gideriligi veya S
Muayene test tekran
Stzlesmeyi yapanin hatasi
Degisim izinleri ve imtiyazlar
Kalite uygunsuzlugundan dogan
kazang kayb:

Zaman kayiplan

Toplam I¢sel Bagansizhk Maliyeti

Toplam Maliyetteki Yiizdesi

Digsal basanisiziik maliyetleri
Sikayetler

Garanti siireci i¢inde yerine getirilen
yliktimliiliikler

Kabul edilmeyen ve iade edilen
mamulier

Uzlasma

Satig Kaybi

Miisteriyle temas saglama maliyeti
Mamul sorumlulugn

Toplam Digsal Bagansizhik :Maliyeti

Toplam Maliyetteki Yiizdesi

Toplam Kalite Maliyetix100 Toplam Kalite Maliyetix100

% - 3
Satis Gelirleri Satig Gelirleri

%

Sekil 2.16. Kalite Maliyet Raporu Ornegi. (Yiikii,1993,5.359-360)
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Bu maliyet bir faaliyetteki BRI

Bu maliyet uygun olmayan bir
iirlin veya hizmetle mi ilgili? EVET BASARISIZLIK
—> MALIYETI
HAYIR
Bu maliyet kalite maliyeti
degildir.

Sekil 2.17. Kalite Bilegenlerinin Kalite Maliyet Kategorilerine Atanmasi.(TSE
KG Ydnetimi...,1995,5.30)

Kalite raporlanimin dort farkh tipini de agagidaki gibi siralayabiliriz; (Honsen
and Mowen,1992,5.807-812)

e Ara raporlar

e Tek donem trend raporu

e Cok donemli egilim raporu
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e Uzun sirah rapor

a) Ara raporlar firmanmn Dbitgelenmis kalite maliyetlerini  karsilayip
kargilayamadifim deBerlendirmek igin kullamlmaktadir. Yoneticiler bu raporlan
planlanmig maliyetler ile gergeklesen maliyetler arasindaki farklari gérebilmek
i¢in kullamirlar. Organizasyon her yil ara kalite standard:i belirleyerek bu
hedeflenmis seviyeye ulagmak igin planlar yapmalidir. Sekil 2.8°de bir ara rapor
omegi goriilmektedir.(Honsen and Mowen,Cost Management,1997,5.928)

Tablo 2.7. Jensen Products 1998 Yili Ara Raporu

Gergeklesen Mal. | Biitcelenmis Mal. | Fark
Onleme Maliyetleri:
Kalite Egitimi $35000 $30000 $5000+
Giivenilirlik Miithendisligi 80000 80000 0
Toplam Onleme Maliyetleri $115000 $110000 $5000+
Degerlendirme Maliyetleri:
Malzeme incelemesi $20000 $28000 $8000-
Uriin Kabulii 10000 15000 5000-
Proses Kabulii 38000 35000 3000+
Toplam Degerlendirme Maliyeti $68000 $78000 $10000-
I¢ Bsansizlik Maliyetleri
Hurda $50000 $44000 $6000-+
Yeniden Isleme 35000 36500 1500-
Toplam Ig Baganisizlk Maliyetleri | $85000 $80500 $4500+
D1s Bagansizhk Maliyetleri:
Miisteri Sikayetleri $25000 $25000 $ 0
Garanti 25000 20000 5000+
Onarim 15000 17500 2500-
Toplam Dig Basanisizlik Maliyetleri $65000 $62500 $2500+
Toplam Kalite Maliyetleri $333000 $331000 $2000+
Mevcut Satislann Yiizdesi 11.89% 11.82% 0.07%+

b) Tek donem trend raporu mevcut kalite maliyetlerini bir 6nceki donemdeki kalite
maliyetleri ile kargilagtirmak igin yapilmaktadir. Bu aktivitedeki farklarin

ayarlanmas igin yapilmaktadir. (esnek biitge ayarlamasi). Bu rapor yoneticilerin




bir onceki yilla gore ilerleme olup olmadifimi degerlendirmesi igin
kullamlmaktadir. ’

Cok donemli egilim raporu birden fazla yil igin egilim grafigini vermektedir. Bu
itibaren
degisimdeki yon ve biyiikliigin degerlendirilmesi igin yardimeci olmaktadir.
Takip eden sekil ve tablolarda ¢ok dénemli egilim raporu ormegi
gorilmektedir.(Honsen and Mowen,Cost Management,1997,s.928-930)

grafik yoneticilerin, toplam kalite programinin bagslangicindan

Tablo 2.8. Yilik Toplam Kalite Maliyetleri ve Gergeklesen Satiglara Orani

Yillar Gergeklesen Mal. Mevcut Satiglar Satiglarin Yiizdesi
Olarak Maliyetler

1994 $440000 $2200000 20.0

1995 423000 2350000 18.0

1996 412500 2750000 15.0

1997 406000 2800000 14.5

1998 280000 2800000 10.0

Tablo 2.9.Toplam Kalite Maliyeti icerisinde Kalite Maliyetlerinin Orani

Yallar Onleme Degerlendirme | I Baganszlik | Dis Basansizhk
1994 2.0% 2.0% 6.0% 10.0%
1995 3.0 24 40 8.6

1996 3.0 3.0 3.0 6.0

1997 4.0 30 3.0 4.5

1998 4.1 24 24 1.5
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Satiglann Yiizdesi
20

15

10

Hedeflenen Seviye

1 2 3 4 Yillar

Sekil 2.18, Toplam Kalite Maliyeti Cok Donemli Egilim Grafigi

Satiglarin Yiizdesi

10

Onleme Maliyetleri

// Degerlendirme Maliyetleri
2 i¢ Basansizlik Maliyetleri

1 Dis Basansizlik Maliyetleri

1 2 3 4 Yallar

Sekil 2.19.Bireysel Kalite Maliyeti Cok Donemli Egilim Grafigi
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d) Uzun donemli raporlar da mevcut maliyetlerin, ideal sifir hata seviyesi ile
kargilagtinimasimi saglar. Eger hedef maliyetler diizgiin bir sekilde segilirse deger
eklenmis maliyetlerdir. Farklar deger eklenmemis maliyetlerdir. Buna gore uzun -~
donemli performans raporu basit olarak deger eklenmis ve eklenmemis maliyetlerin

degisimleridir.(Henson and Mowen,Cost Management,1997,5.930-931)

Tablo 2.10.Jensen Products Uzun Dénemli Performans Raporu

Gergeklesen Mal. | Hedeflenen Mal. Fark
Onleme Maliyetleri:
Kalite Egitimi $35000 $15000 $20000+
Giivenilirlik Mithendisligi 80000 40000 40000+
Toplam Onleme Maliyetleri $115000 $55000 $60000+
Degerlendirme Maliyetleri:
Malzeme Incelemesi $20000 $5000 $15000+
Uriin Kabulii 10000 - 10000+
Proses Kabulii 38000 10000 28000+
Toplam Degerlendirme Maliyeti $68000 $15000 53000+
i¢ Bsansizlik Maliyetleri
Hurda $50000 $ - $50000+
Yeniden Isleme 35000 - 35000+
Toplam Ig Bagansizik Maliyetleri $85000 $ — $85000+
Dis Baganisizhik Maliyetleri:
Miisteri Sikayetleri (Sabit) $25000 $ — $25000+
Garanti (Degigken) 25000 - 25000+
Onarm (Degigken) 15000 — 15000+
Toplam Dis Basanisizlik Maliyetleri $65000 $ o $65000+
Toplam Kalite Maliyetleri $333000 $70000 $263000+
Mevcut Satislann Yiizdesi 11.89% 2.5% 9.39%+

2.9.8. Kalite Maliyetleri Raporlarmm Kontrolde Kullaniimasi

Kalite Maliyetlerinin birgok cesidi ve farklar bu raporlarin nasil kullanilacag:
sorusunu giindeme getirmektedir. Geleneksel farklar gibi, kalite farklan birer sonug
degil, sorulacak olan sorulara getirilebilecek o6nerilerdir. Kalite raporlari, kalite

maliyetlerinin esas sebeplerinin analizine 1tk tutmaktadirlar. Bir firma belirli bir
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periyod siiresince onleme maliyetlerinin artmasina ragmen basarisizlik maliyetlerinin A
diigmedigini goriiyorsa bunun sebeplerini aragtirma yoluna gitmelidir. Acaba yeterli - .
egitim verilmiyor mu? Yalms insanlara mi egitim verilmektedir? Dogru Oiq}ayan ’
sistemlerle mi gahgilmaktadir? Dogru koklii sebepler tesbit edildiginde daha sonra b5
sebeplerin giderilmesi i¢in gerekli olan adimlar tesbit edilebilir.(Honsen and

Mowen,Cost Management,1997,5.932)
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BOLUM 3
UYGULAMA

3.1.Firmanin Tanitimi

Kombassan Kanuni A.S. 1989 yilinda Dogu Alman patentli MZ Motosikletin
Almanya’dan getirilen pargalarinin kismi yerli imalat destegiyle montajina baglamis ve
bilahare Almanya’daki ozellestirme kapsaminda fabrika 1993 yilinda Turkiye’ye
taginmigtir. 23600 m2 arsa iizerinde 7500 m2 kapali 4500m2 agik kullanim alam
bulunan fabrikada tamamen yerli tiretime dayali montaja gegilmis ve KANUNI MZ bir
Tiirk Markas: olmugtur. 1994 yilinda Kombassan A.S. ile ortaklifa gidilerek firmanin
ismi Kombassan & Kanuni A S. olarak degistirilmistir. Fabrikada halen 110 personel
caligmakta olup 4 tipte 16 gesit motosiklet iiretilmektedir.

Firma uluslararasi alanda lider firma olabilmek amaciyla ve miisteri beklentilerine
uygun kalitede mal iiretebilmek amaciyla 1 Ekim 1997 tarihinden itibaren ISO 9002
Kalite Giivence Sistemi belgesini alma ¢aligmalanna baglamig ve 12 Haziran 1998
tarihinde TSE tarafindan yapilan dig denetim sonucunda bu belgeyi} almaya hak
kazanmgtir.

3.2. Uygulamanin Amaci

Bu Kalite Maliyetleri uygulamasinda amag, ISO 9002 belgesinin alinmas: igin
yapilan cabalarin ardindan mevcut sistemle ilgili olarak kalite maliyetlerinin
incelenmesi, maliyetlerin incelenmesinin gerekliligi ile ilgili 6nemin vurgulanmas: ve
mevcut ulagilabilen verilerin gergek kalite maliyetlerini yansitip yansitmadiginin ortaya

konmasidir.




3.3.Kalite

Maliyetlerinin  Incelenmesinde

Kaynaklar

a)

b)

g

h)

)

k)

D

Aylik Uretim Plam

Aylik Uretim Listesi

Kalite Kontrol Ambar Irsaliye Kalemleri Listesi

Yillik Fiyat Listesi

Ek Uretim Talep Formu

Hatah Parga fade Formu

Girig Kontrol Raporu

Muhasebe

Mevcut MRP program

Tahmin

Kalibrasyon Takip Kart1

Cihaz Referans Listesi

Yillik Egitim Programi

, ég;,;';;z:.@n%
P S -

Yafﬁrlamlan



3.4. Verilerin Derlenmesi ve Raporlanmasi

Veriler bir 6nceki maddede belirtilmis olan kaynaklar incelenerek derlenmisgtir.
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Tablo 1’de ve takip eden Sekil 1°de igletmede mevcut planlanan ve gergeklegen

tiretim miktarlan gosterilmigtir. Sekili takip eden diger tablolarda isletmedeki kalite
maliyetleri ile ilgili kalemler ayhk olarak belirtilmistir. Aylik olarak belirtilen bu
maliyetler daha sonra ilgili bulunduklan kalite maliyeti siniflan1 ads altinda toplanmigtir.

Her bir kalite maliyeti kategorisi daha sonra toplam satiglara ve toplam kalite

maliyetlerine oranlanarak maliyetler arasindaki iligkiler tablo ve sekiller halinde

sunulmustur.

Tablo 3.1. Planlanan ve Ger¢eklesen Uretim Miktarlan

AYLAR PLANLANAN | GERCEKLESEN
EKIM 800 700
KASIM 602 602
ARALIK 623 623
OCAK 250 250
SUBAT 448 469
MART 500 416
NISAN 500 410
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EIPLANLANAN

B GERCEKLESEN

ARALIK OCAK SUBAT MART NISAN

KASIM

o8

Sekil 3.1.Planlanan ve Gergeklesen Uretim Miktarlari.
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Tablo 3.5.Direkt Iscilik Giderleri.

EKIM 2511477561
KASIM 2347175290
ARALIK 2193621767
OCAK 2050113801
SUBAT 1906897884
MART 1988882090
NISAN 1922248429
Tablo 3.6.idari Giderler.
EKiM 469772799
KASIM 530843263
ARALIK 599843263
OCAK 677833763
SUBAT 748932346
MART 868984598
NISAN 868820609

Tablo 3.7.Kalite Giivence Dolayh

Malzeme Gideri.
SUBAT 152000000
MART 16500000
NISAN 10000000

Table 3.8.Depo Dolayh Malzeme

SUBAT

13500000

MART

153000000

Tablo 3.9.Montaj Dolayl Malzeme

SUBAT 468878500
MART 271904000
NISAN 86309000




1°€6LEVOTY £EESYE L0Z1=58"0XThI 00169599 0690L1 06€ NVSIN
SE°C06ST6ET €CE/YE $6°6£=58'0XLY 00100S6¥ 0690L1 062 LIVIN
$°69998613 0€STTE $£°97=68'0X1¢€ 000Z68YL 0008S1 vLYy Lvdans
$“85906¥6S 0€STTE SHP81=58'0XLIT 0000S€1S 0008S T 343 AVIO0
STSLOLEL 0£$TTE $‘THh=58"0X0S 00000698 0008S1 0SS JITVIV
S‘T1889THE 0£STTE $T°001=58"0XST1 0000LL6Y 0008S T SI¢ WISV
0S1S+TT8 0£STTE $$7=58"0X00€ 0000+8SL 0008S1 08y NDIH
(ILIT8°0) (FALIT1)
TVIN'dOL MI'IAV | "TVIN N9 YO.LON SZ1 "IVIA "dOL JI'TAV |"TVIN INI¥I4 | YOLOW 10€/1S2

‘LI2PIY) 18€ X J0JOIA *01°€ OIqeL

8€1




000S12 000512 0000LS91 00LS91 NVSIN
000512 000S12 0000LS91 00L$91 LIVIN
000512 000512 0000LS91 00L$91 Lveans
000S1T 000512 0000LS91 00LS91 AVO0
000S1T 000S1T 0000LS91 00L591 MIVIV
09L¥0T 09L¥0T 00608LS T 608LS1 ISV
010$61 010561 0062051 ¥620S1 DA
WVIOL | (ITDIDVAMOLON | WVIJOL | (L'T001)NIZNAG
"LIIPID NUOASEIS] ISIT, UOS°T1°E O[qeL,
00SL0T 000512 0069182 00LS91 NVSIN
00501 000S12 0069187 00L$91 LIVIN
00501 000512 0069182 00LS91 Lveans
00501 000512 0069182 00LS9T AVI0
00SLOT 000512 0069187 00LS91 MIVIY
08€201 09L¥0T £5L789C GO8LST WISV
S0SL6 010561 866¥5ST ¥620S 1 NDIH
WVIdOL | (ITS0IDVA HOLONW | WVIdOL | (I'IL1) NIZNAS

WIPLD 1Z8YL) IS, J0JONT € Olqe ],

6€1




v "p“"m
s,

7960961L | "TVIN'dOL'AV

79960125 $ZS0 00LET 0L0T LVVS S'€

00£15861 00 00LET 0L0T LVVS ¥l
"TVIA MI'TAV 09 HMMT | IAVSLVM | (LVVS)HQS"IVD MI'IAV

"LIpL) neigreg louy 1ZeYL) VIAA'EI'E olqeL

orl



890¥90€ 000€£61 9L8°S1=9€0°0XI {1 NVSIN
898€6LT 000€61 9LV P 1=9€0°0X91 IAVIN
TEE'ELOOTOE €0L8LI 718°91=9€0°0X69% Lvdans
LTE091 €0L8L1 6=9£0°0%0ST 3AVIO0
P'61€8ESE £0L8L1 8°61=9£0°0X0SS MIVIV
919°1$8TL8¢ £0L8L1 TLY'1T=9€0°0%XT09 WISV
9°S1EEOSY €0L8LI T°ST=9€£0°0%00L W
(FYLI'T 9£0°0)
"TVIN'dOL MI'TAYV | LVAId WRIIG AQSLLIONYV
"LIPLD 138X IOSILIOWY HT°C OqEL,

ji4!



687TTSIL | NVSIN
0161¥9LET INVIN
6I8EEOLET Lvans
97569018 JAVOO0
€SYL8967 MIVIV
996679 ISV
TIETT0TE WA

LIPRAIBIA Yizisueseq §1q *91°€ 0lqeL

pISLYYYL 886SLELI TEP60291 yr¥T980p NVSIN
087686LL YE1EITHT L8SESITY 655TLOTT LVIN
pI19+968 88609551 0£10€P9E 966+S9LE Lveans
LES0800L OL6LESYS 0210978 LYYT8TL VD0
L69S010S $8689TLT 0LILESTI Th0S0E0T ATVIY
SSLYEL6S SPO1LI6S 0L6E9YE OVL66S9T ISV
6L1¥SSES SLYOLSET 08€£01061 YTIEL60Y DA
|_VOQINH'NOW LIDIISOLON | V@INH(VINOWHOIOW | V@ANH(VINOWNQ |

“LRRAIEIA HzIsueseq 3] ‘ST°¢ ojqe],

(44



e

720120916141 NVSIN
0SOPYTETETET LIVIN
009€15TSE6ET Lvens
00Z+80089¢€L AVI0
OLIL6¥VISSLI AIVIY
0L09EFSITTST ISV
009€£S80+T61 DA

rep$neg wepdo] £1°¢ o[qeL

134



87T 89°¢ LS'E 86T $6°0 61 68°0 LLAAITVIA MI'TZISNVSvd SIa
LA 90°C £€°T £2°C LS'T 69°C 1+'T LLHATTVIN JI'TZISRVSVE J1
LTY6 70°¢6 90°¢6 68°€6 90°96 $6°€6 $'s6 W DAIIANI TIADEA A FNDTQ
1771 90°1 01 971 €71 60T°1 6LLT NATLAAITVIN GNTINQ
(%) NVSIN [ (%) LIVIN | (%) 1LvanS | (%) MVIO0 (%) ITVHEV|(%) WISVM| (%) WA | VINVINATIE LAATIVIN ALI TV
"HIPIAIEIAL NIBY] EIV[Q ISIPZNX UUNIANLIA iey] weidoy 61°s O[qEL

£7€°T 665°1 obLC 9Ty 8L°1 S1°T 8L°T ILFATTVIA ALI'TV) WVIdOL
£50°0 650°0 860°0 o110 L10°0 1$0°0 910°0 LLAATTVIN MI'TZISNVSVd SIa
7S0°0 ££0°0 $90°0 $60°0 820°0 850°0 £40°0 ILAATTVIA I TZISRIVSVE J1
061°C 06+°1 0sS°C 000t 01L 020°C 00L°1 W HANIANT TIADAA JA ANDTQ
820°0 LI00 820°0 ¥$0°0 7200 920°0 120°0 NMATLIAITVIN INEINQ
(%) NVSIN | (%) IAVI [(%) Lvans | (%) MVOO0 [(%) >MITvaV|(%) WISVI| (%) WDIA [ MVINVINATE LIATTVIAN AL TV

"HIPIAIEIN IN[EY HEIB]Q 1SOPZNX ULIBISHES ST 'E OJqBL

144



LISPATIVIAL ¥ HEIE[Q 1SIPZX WLIe[SeS 7 s (IS

LLHATTVN ALV NV IdOLES

LAY ATTZISRIVSve S1iap

LLAAFIVIN MTTZISTavVSveE 310

W INYIANT THADAA JA TINYIQ W

RTTLIATIVIN GNTINQ E2

WATICZOA

14!



HISTIRATAL SUTE RIR|Q 1SOpzn X WnaATeiy aies] weidoy, €'¢ 1§

(C73] (%) (%)
TIVIN veans

LLAATIVIN
MZISVSVE S1a —e—

LLHATIVIN
WTZISnavsve Ol —v—

W FNIIANT TIADAA
A FNITQ —e—

NATLEATIVIN
HAFINQ —&—

(%) %)
%) VD0 WIVIV WISV (%) WDIE

0c

09

08

001

0zl

Wi




147

SONUCLAR ve ONERILER

Bir onceki bolimde ortaya konulan sonuglara gore olgme ve degerlendirme
maliyetlerinin oraninin diger maliyetlerin oranlarina gore asint derecede yiiksek oldugu
gorilmektedir. Buna karsilik 6nleme,i¢ basarisizlik ve dig basarisizlik maliyetlerinin de
yiizdelerinin bekleneninin aksine ¢ok daha diigiik oldugu goziikkmektedir.

Isletmede kalitenin saglanmasi caligmalarimn  bu sonuglara gore sadece
degerlendirme maliyetleri ile yiiriitildigini s6yleyebilirizz Bu da toplam kalite
maliyetlerinde agirt bir yiikselmeye neden olmaktadir. Yapilan incelemelerden de
gorilebilecegi gibi onleme maliyetleri konusunda firmada yeteri kadar bir ¢aba
sarfedilmemektedir. Halbuki aym bagarisiziik maliyetleri 6nleme maliyetlerinde
yapilacak yatinmlarla da gergeklestirilebilir. Bir sonraki dénem igin planlanmig olan
basansizlik maliyetleri 2,27 olsun. Onleme maliyetlerinin oram da %10,77ye ¢ikmug
olsun. Bu durumda degerlendirme maliyetlerinde yiiksek oranda diigiis saglanabilir.
Boylece toplam kalite maliyetlerinde de buna bagh olarak yiksek oranda diigii
kaydedilecektir. Bu sonuglar Tablo 3.20.’de ve takip eden Sekil 3.4.’de agik bir gekilde
gorilmektedir. Tablo 3.20.’de goriildigi gibi 6nleme maliyetlerinin %10,77’ye ¢ikmasi
durumunda, 6lgme ve degerlendirme maliyetleri %20’ye kadar diigmektedir. Boylece

toplam kalite maliyetlerinde 100 birimden 35 birime kadar bir diigiis yaganmaktadur.

Burada onleme maliyetleri, 6lgme ve degerlendirme maliyetleri ve basarisizlik
maliyetleri arasindaki iligki ile ilgili olarak Boliim 2’de belirtmis oldugumuz Regresyon

Analizi’nden faydalanilmistir. Formiiller bu regresyon analizine aittir.
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Bu incelemede maliyet oranlarmin sonuglari arasinda asiri bir dengesizlik
olmasinin  bir difer nedeni isletmede kalite maliyetleri ile ilgili kayitlanin

tutulmamasindan kaynaklanmaktadir.

Tablo 3.21.,Tablo 3.22. ve Sekil 3.5., Sekil 3.6.’da goriilecegi iizere Mart ayinda
hatali malzemeden kaynaklanan 100 adetlik motorsiklet satig kayb1 dikkate alindiginda
maliyetlerde oranlarin nasil degistifi agik¢a goriilecektir. Buradaki satiy kaybi i¢
basanisizlik maliyetlerine girmektedir. Ciinkii satig kaybinin nedeni krank arizasindan
kaynaklanmig ve uriin miigteriye ulagmadan hata giderilmistir. Burada ortaya ¢ikan
sonuca gore Mart ayinda i¢ basarisizlik maliyetlerinin oram1 % 2,06 dan % 89,9’a kadar
firlamaktadir.

Eger igletmenin Mart ayindaki 6nleme maliyetlerine ayirmig oldugu yatinm % 2,5
oraminda olmus olsaydi bunun sonucunda i¢ bagarisizlik maliyeti daha diisiik olmus
olacakt1 ve Tablo 3.23., Sekil 3.7.’dende gorillecei lizere toplam kalite maliyetinde
yiiksek oranda artig goriilmemis olacakt.
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Tim bu incelemelere ve sonuglara gore, isletmenin saglikli bir kalite programm
yuritebilmesi igin kalite maliyetleri ile ilgili gerekli olan tiim kayitlar tutmasi ve bunlan
degerlendirmesi gerekmektedir. Bunun i¢in tiim bolimlerle igbirligi yapilarak kalite
maliyetleri ile ilgili bilgilere ulagilmasi gerekmektedir. Kalite maliyetlerine
ulagilmasinin ardindan igletmede kalite maliyet raporlar: ¢aligmalarina baslanmalidir. Tlk
asamada ara raporlarla igletmede gergeklesen maliyetler belirlenmeli ve ardindan yine
bu raporlar dogrultusunda maliyetlerde biitgeleme yoluna gidilmelidir. Daha sonra esnek
biitge ayarlamas: yapabilmek igin tek donemli trend raporu diizenlenerek kalite
maliyetleri bir 6nceki dénemdeki kalite maliyetleri ile karsilagtiriimalidir. Tek dénemli
egilim raporunun ardindan ilerleyen yillarda ¢ok donemli egilim raporlarina gegilmeli ve
maliyet programinin baglangicindan itibaren degisimdeki yon ve biyiiklik
degerlendirilmelidir. Isletme bunun ardindan maliyetlerde hedef belirleyerek sifir hata
seviyesine ulagsmaya caligmalidir. Bu da gergeklestirilecek olan uzun dénemli egilim
raporlan ile degerlendirilebilecektir. Bu raporlarla ilgili 6rnekler bir onceki boliimde

verilmigtir.

Ayrnica sonuglardan da gorildiigi gibi igletmenin onleme maliyetlerine daha da
agirhk vermesi gerekmektedir. Bunun gerekliligi Tablo 3.24.’den de goriilebilmektedir.
Buna gore proses asamasinda yakalanan hatalarin oram girdi kontrol agamasinda
yakalanan hatalara gore daha yiiksek bir oran seyretmektedir. Bunun igin igletme mevcut
kalite planinda yer alan malzeme kontrol oranlarimn miktarlanm artirma yoluna
gidebilir. Kontrol oranlarinin artirilmasi gereken miktarlar, igletmedeki arizal
pargalarin degistirilmesi ile ilgili tutulan kayitlardan tesbit edilebilir. Buna gére eger bir
parganin arizali gikma stkhif: yiiksek ise buna gore igletme bu parganmin kontrol oraminin
miktarint yiikseltebilir. Bununla birlikte igletme yeni girdi kontrol cihazlarina yatirim
yapabilir. Béylece bu cihazlarla daha etkili bir kalite kontrol yapilabilir. Bu yatinm bir
diger 6nleme maliyeti elemam olan egitimi de beraberinde getirecek ve bu cihazlarin
kullamlabilmesi i¢in kalite kontrol personeline dig efitim olanaginin saglanmas:

gerekecektir.

Yapilan bu inceleme sirasinda ulagilamayan diger kalite maliyetleri Tablo 3.25.’de

siralanmugtir.
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