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Quality is visible, as the most important criteria demonstrative the success of product and
services. But, firms are in for an intensive rivalry race with globalism effect and firms that would like to
have competition advantage have to reduce to cost of production and to increase the quality of goods
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with this information in our study, measuring cost of quality is researched and firstly quality and total
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ONSOZ

Artan rekabet ile birlikte kalite kavrami, isletmeler i¢in miisteri memnuniyetini en iist
diizeye ¢ikarmak amaciyla kullanilan stratejik bir ara¢ olarak énem kazanmistir. Ancak piyasada
rakiplere karsi rekabet avantaji saglamak tek basina kaliteli iiriin ve hizmet sunulmasi ile
basarilamamaktadir. Bu nedenle rekabet giiciine sahip olmak isteyen isletmelerin iirettikleri iiriin ve

hizmetlerin kalitesini arttirirken, iiretim maliyetlerini minimize etmesi gerekmektedir.

Isletmelerin kaliteyi saglarken katlanmak zorunda olduklar1 maliyetleri kontrol altina
almasi i¢inde bulunduklar piyasada giiclii olmalarini saglayacaktir. Bu da ancak isletmede Toplam
Kalite Yonetimi felsefesinin benimsenmesi ve Kalite Maliyet Sistemi’nin kurulmasi ile

saglanabilecek bir avantajdir.

Bu calisma ile kalite ve toplam kalite yonetimi konularina deginilmekte, kalite maliyetleri,
kalite maliyetlerinin hesaplanmasi ve yonetimi ve kalite maliyetlerinin analizi konular1 ayrintili bir
sekilde ele alinmaktadir Ayrica bir iiretim igletmesinde kalite maliyetlerinin Ol¢limiine yonelik

yapilan ¢aligmanin sonuglari1 ayrintili bir sekilde anlatilmaktadir.

Bu aragtirmanin konusunun se¢ilmesinden sonuglandirilmasina kadar bana zaman ayiran,
degerli fikirlerini benden esirgemeyen ve olumlu katkilariyla her konuda ydnlendirici olan
danigman hocam Sayin Prof. Dr. Sait KAYGUSUZ’a desteklerinden dolay1 sonsuz tesekkiir eder

saygilarimi sunarim.

Hayatim boyunca desteklerini her daim hissettigim ve varliklar1 anlatilamayacak kadar

degerli olan canim aileme ¢ok tesekkiir ederim.
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GIRIS

Rekabetin uluslar arasi1 boyutlara ulastigi i¢cinde bulundugumuz bu donemde
isletmeler, gerek isletme ic¢i faaliyetlerinde gerekse tiiketicilere sunduklar1 iiriin veya
hizmetlerin 6zelliklerinde siirekli gelisme ve degisme yapmaya mecbur olmaktadirlar.
Teknolojinin hizla gelismesi, ticaretin uluslar arasit boyutlara ulasarak yayginlagmasi ve
potansiyel tiiketicilerin bilinglenerek istek ve beklentilerinde siirekli degisimler yasanmast
gibi sebepler isletmeleri rakiplerine kiyasla farklilik yaratacak diizeyde gelisme saglamaya
itmektedir. Bu nedenle isletmelerin hatasiz, en az maliyetle ve en kisa zamanda {iriin veya

hizmet iiretmelerinin yani kalite anlayisin1 benimsemelerinin 6nemi artmaktadir.

Kalite anlayisin1 benimseyen isletmeler i¢in miisteri memnuniyetini saglamak ve bu
memnuniyetin dniine gecebilecek diizeyde liriin veya hizmet iiretmek en 6nemli rekabet
silah1 olarak goriilmektedir. Ancak bu, ayni1 kalite diizeyindeki mal1 rakiplerdekine oranla
daha diisiik maliyetle iiretebilmekten gegcmektedir. Bu nedenle isletmelerde kaliteli tiretimi
minimum maliyetle gerceklestirebilmek adina kalite maliyet sistemleri olusturulmaktadir
ve kalite maliyet sisteminin kurulmasi ile iiriine deger katmayan kalite maliyetlerinin

azaltilmasina yonelik ¢alismalar yapilmaktadir.

Kalite maliyeti kavrami igin genel bir tanim yapilacak olursa, kaliteli iiretim
yapmak icin katlanilan maliyetlerin toplam1 anlamina gelmektedir. Baz1 kaynaklarda ise
kalitesizligin maliyeti olarak ifade edilmektedir. isletmede en az maliyetle en iyi kalite
saglamanin kosulu Toplam Kalite Y6netimi anlayisinin benimsenerek tiim organizasyona
uygulanmasindan ge¢mektedir. Cilinkii kalite maliyetleri bir anlamda Toplam Kalite

Y Onetimi sisteminin isletmeye uygulanmasinin somut bedeli olarak algilanmaktadir.

Glinlimiiz piyasa kosullarinda rekabet giiciinii arttirmak ve piyasada uzun siire
varligin1 korumak isteyen isletmelerin miisteri odakli iiretim yaparken yaptig1 faaliyetlerin
boyutunu ve katlandig1 bedelin miktarin1 bilmeleri stratejik kararlar verebilmeleri
acisindan oldukca dnemlidir. Bu nedenle isletmelerin kalite maliyetlerine gerekli 6nemi
vermeleri ve bu sistemin kurulabilmesine ydnelik yatirnm yapmaya yonelmeleri

gerekmektedir.



Bu genel cerceve icinde kalite maliyetleri konulu c¢alismamiz ii¢ boliimde ele
alinmistir. Birinci boliimde kalitenin tanimi ve tarihsel gelisimi ile baglanarak toplam kalite
yonetimi kavrami, isletmeye sagladigi faydalar1 ve uygulama asamalar1 agiklanmistir.
Daha sonra kalite maliyetleri konusu ele alinarak kalite ve maliyet arasindaki iligki, kalite
maliyetlerinin temel teorisi, kalite maliyet modelleri ve Onleme, degerlendirme ve

basarisizlik maliyetleri olarak kalite maliyetleri siniflandirilarak agiklanmaya caligilmistir.

Calismanin  ikinci bolimiinde, kalite maliyetlerinin  hesaplanmasi, kalite
maliyetlerinin dl¢limiiniin 6nemi, gizli fabrika, kalite maliyetlerinin analizi, alt1 Sigma,
yalin {iretim ve kalite maliyetlerinin azaltilmasi konularina yer verilmis, bazi kisimlar

ornekler yardimiyla agiklanmistir.

Calismanin son boliimiinde ise, kalite maliyetlerinin isletmeye olan etkisini daha iyi
gozlemleyebilmek adina, iki gider yerine sahip olan bir iiretim isletmesindeki maliyetler
ele alinarak ayrintili olarak incelenmistir. Bu maliyetlerin aslinda kalitesizlikten
kaynaklanan maliyetler oldugu goriilmiistiir ve kalite maliyet sisteminin varliginin isletme

icin ka¢inilmaz oldugu sonucuna varildig agiklanmastir.



1. BOLUM

TOPLAM KALITE YONETIMI VE KALIiTE MALIYETLERI

Ekonomilerdeki gelismeye bagli olarak isletmeler, lirettikleri mal ve hizmetlerin
rakiplerdekine kiyasla iistiin 6zellikte olmasi i¢in ¢aba gdsterirler. Bunun basarilmasi da
rekabet avantaji saglayacak diizeyde kaliteli iirlin ve hizmet iiretmeleri sonucunda
gerceklesebilmektedir. Ancak isletme i¢in kaliteli iirlin iiretmek tek basma yeterli
olmamakla birlikte maliyet ve verimlilik unsurlarinin da en iyi sekilde karsilanmasi
gerekmektedir.

Isletmeler, performanslarin1 iyilestirmek ve pazardaki paylarini koruyarak
faaliyetlerine devam edebilmek i¢in kaliteyi etkin bir strateji araci olarak goérmektedirler.
Kalite kavramina olan bakisin giin gegtikce daha 6nemli hale gelmesiyle de firmalar bu
alanda yapilacak ¢aligmalara 6nem vermektedirler.

Bu boéliimde kalite kavraminin tanimi ile baslanarak, kalitenin tarihsel gelisimi,
toplam kalite yonetimi anlayisi, kalite maliyetleri, kalite ve maliyet arasindaki iliski, kalite
maliyetlerinin temel teorisi, kalite maliyet modelleri ve son olarak kalite maliyetlerinin

siniflandirilmasi konular1 ayrintili olarak ele alinmaktadir.

1.1. KALITENIN TANIMI VE TARIHSEL GELISIiMi

Kalite, “bir {irtin veya hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglari kargilama
kabiliyetine dayanan 6zelliklerin toplamidir” seklinde tanimlanmaktadir. insanlarin siirekli
daha iyiye ulasma istekleri, bir taraftan kendi yasam standartlarini yiikseltirken, diger
taraftan isletmelerin drettikleri iirlin ve hizmetlerden beklenen kalite standartlarini
yiikseltmektedir. Bu dongii igerisinde kalite, siirekli yiikselen bir seyir izlemektedir
(Ipekten ve Kutlu, 2003:367).Kaliteyi iiretim yapan birim, pazar ya da genel ydnetim degil
miisteri belirlemektedir. Uretilen iiriin miisteri gereksinimlerine uygun bir sekilde ortaya
cikarilmali, ayrica miisteri agisindan ¢ekicilige sahip olmalidir (Feigenbaum, 1991:7).Bu
acidan kalite, rekabette anahtar faktorlerden biridir ve kisa donemli diizeltici bir faaliyet

olarak diistiniilmemelidir.



Kalite kavramu ile ilgili diger yaklasimlar su sekildedir (Dede, 2012:23):

Philip Crosby: Kalite ihtiyaca gore kullanimdir ve gereksiz kullanim maliyetiyle
degerlendirilir.

Deming: Kalite pazarin ihtiyaglarina uygun olan diisiik maliyette, tahmin edilebilir
ve glivenilebilir sonuglarin elde edilmesidir.

Juran: Kalite kullanim veya kullanim i¢in uygunluktur.

Feigenbaum: Kalite bir {iriiniin tasarim ya da 6zelliklere uygunluk derecesidir.

Ishikawa: Kaliteyi ikiye ayirmaktadir (1) Dar anlamda, kalite, tirlin kalitesidir ve
(2) Genis anlamda ise; is kalitesi, hizmet kalitesi, iletigim kalitesi, proses kalitesi, isgiler,
miithendisler, idareciler ve yoneticiler dahil insanlarin kalitesi, sistem kalitesi, firma
kalitesi, hedeflerin kalitesidir.

Kalitenin ¢ok genis icerikli bir kavram olmasi tek bir tanimla ac¢iklanamayacagini
gostermektedir. Kalite kavrami ile ilgili bircok tanim yapilmaktadir. Bu tanimlardan, en
fazla kullanilanlar asagida siralanmistir (Simsek, 2001:6);

e Kalite, bir iirliniin ya da hizmetin degeridir,

e Kalite, onceden belirlenmis bulunan 6zelliklere uygunluktur,

e Kalite, ihtiyaglara uygunluktur,

e Kalite, kullanima uygunluktur,

e Kalite, eksiklerde kaginmaktir,

o Kalite, miisteri beklentilerini karsilamak veya onlarin ilerisine gegmektir.”

Kalite olgusu, kisiden kisiye gore farklilik gostermektedir ve bu da kalitenin ¢ok
boyutlu oldugunun gostergesidir. Kaliteyi 6n planda tutan isletmeler bu konuyu tim
boyutlari ile ele almalidir. Buradan yola ¢ikarak kalitenin boyutlar1 asagidaki unsurlardan

olusmaktadir;

e Performans boyutu,

e Uriin 6zellikleri boyutu,
e Giivenilirlik boyutu,

e Uygunluk boyutu,

e Dayaniklilik boyutu,

e Hizmet goriirliik boyutu,

e Estetik boyutu,



e Algilanan kalite boyutu

Bu boyutlarla ele alindiginda kalite, iki temel unsurdan olusmaktadir. Bunlardan
“Tasarim Kalitesi” bir iiriliniin genel olarak tiiketicilerin isteklerini karsilama derecesidir.
“Uygunluk Kalitesi” ise belirli bir iirlinlin tiretildigi zaman kendisi i¢in tasarlanan kalite

diizeyine uyma derecesidir (Simsek, 2001:12-13).

Bir iiriiniin ya da hizmetin kalitesi temelde dokuz faktdrden etkilenmektedir. 9M
olarak bilinen bu faktorler; pazar (Markets), para (Money), yonetim (Management), insan
(Man), motivasyon (Motivation), malzeme (Materials), makine (Machine), modern bilgi
metodlar1 (Modern Information Methods), liretim parametreleri olusturma (Mounting

Product Requirement) seklinde siralanmaktadir.

Kalite ile ilgili caligmalar milattan onceki yillarda Hammurabi Kanunlari’na kadar
uzanir. Kalitenin bir kavram olarak ortaya ¢ikmasi ise 19. ylizyila rastlamaktadir (Taner ve

Kaya, 2005:354).

Ulkemizde kalitenin giiniimiizdeki kadar ©&nem kazanmasi 1980’li yillarda
baslamistir. Uygulanan ekonomi politikasinin degistirilerek disa acik ve ihracata yonelik
bir ekonomi politikasinin izlenmeye baslamasi, Tiirkiye’de kalite ile ilgili ¢alismalarin
baslamasina neden olmustur (Toraman, 2010:4). Bu ¢alismalarin siirdiiriilmesi ve kaliteye
verilen 6dnemin artmasi sonucunda 1987 yilinda Uluslararas1 Standartlar Organizasyonu
(ISO- 9000) kurulmustur.

Rekabetin yogunlagmasi, kaliteye verilen 6nemin her gecen giin daha da artmasini
saglamaktadir. Bu nedenle, isletmelerde kaliteye yonelik yapilan caligmalar yonetim
tarafindan uzun vadeli amaclarla 6nemle iizerinde durulan bir konu haline gelmistir.

Kalite kavraminin tarihsel gelisimi 4 asamada incelenmektedir (Dogan, 2000:3).

e Muayene

e Istatistiksel Kalite Kontrol

e Toplam Kalite Kontrol

e Toplam Kalite Yonetimi



Tablo 1 Kalitenin Gelisimi

Belirleyici Istatistiksel Kalite Toplam Kalite Toplam Kalite
Ozellikler Muayene Kontrol Kontrol Kontrol
Temel Prensip Meydana Kontrol Koordinasyon, Siire¢ ve insan
¢ikarma firma odaklilik
Kaliteye Bakis Coziilmesi Coziilmesi ve Tasarim Kosulsuz miisteri
Agisi gereken bir izlenmesi gereken bir | agamasinda tatmini
problem problem Yaratilan unsur,
kalitesizlik ise
ortaya ¢cikmadan
onlenmesi
gereken bir
problem
Standart Uriin Muayenenin Tiim iretim Basta yonetim
Vurgu
azaltildig1 standart hattinda, siiregleri olmak
uriin Tasarimdan uzere tim
pazarlamaya tiim | siireglerde
hatlarda ve kalitenin
fonksiyonel paylasilan vizyon
gruplarda olmasi1 ve birey
kalitesizligin kalitesinin
onlenmesi arttirilmasi
Metot Ornekleme ve Istatistiksel araglar Programla ve Yonetim anlayist
Olgme ve teknikler sistemler ve sistemi
Kalite Muayene, Meseleyi tespit etme | Kalitenin Kalitenin
Profesyonellerinin gesitleme, ve istatistiksel Olctimii, olusturulmasinda
.. hesaplama metotlarin Planlanmasi ve sinerjinin
Rolii
uygulanmasi program dizaynt | saglanmasi
Kaliteden Sorumlu Muayene Uretim ve Ust yonetim, Ust yonetim, tiim
Kisi departmant miithendislik tim departmanlar ve
departmant departmanlar isletmedeki tim
bireyler
Kalitede Kalitede kontrol Kalitede Yaratilan kalite
Temel yaklasim
muayene yapilanma

Kaynak: iTU Isletme Miihendisligi Toplam Kalite Yonetimi Arastirma Komitesi, 1994:10




Muayene; Sanayi Devrimi’nin baslamasi ile ortaya c¢ikan bu ilk siirecte amag,
tiretilen hatali {irtinleri tespit etmek ve bu iiriinlerin miisteriye ulasmasini engellemektir. Bu
caligmalar {iretim maliyetlerini arttirarak isletmede fire ve kayip gibi zararlarin olugmasina
neden olmustur.

Istatistiksel Kalite Kontrol; Muayene  yaklasiminin  beklentileri
karsilayamamasindan dolay1 yeni bir yaklasim olarak ortaya ¢ikmustir. Bu asamada amag,
liretimin bagladig1 andan itibaren olusabilecek kalitesizligi 6nlemektir.

Kalite Giivencesi;Uriin veya hizmetlerin kalitede belirlenen standartlar1 karsilamak
amaciyla yeterli gliveni saglamasi i¢in gereken planli ve sistematik faaliyetlerin biitlini
olarak tanimlanabilecek Kalite Giivencesi, kaliteyi etkileyen tiim faaliyetler iizerinde
kontrol hakimiyetinin kurulmasi, gelistirilmesi ve siirdiiriilmesi yolu ile kurulusun
yonetimi i¢in belirli kalite hedeflerine uygun olarak kalite fonksiyonunun islerligine iliskin
giivence saglar (Oztiirk, 2014:11).

Toplam Kalite Yonetimi; Miisterilerin ihtiyaclarim1 en iyi sekilde karsilamanin
yan1 sira maliyetlerde diisiisii saglayan bir yonetim tarzidir. Bu anlayisla, kaliteli iirlin veya
hizmet iiretmek sadece isletmedeki bir tek boliimii ilgilendiren bir konu olmaktan ¢ikip
tepe yoneticilerden baslayarak biitiin isletme c¢alisanlarini ilgilendiren bir konu haline

gelmistir.

1.2. TOPLAM KALITE YONETIMIi

Giliniimiizde minimum maliyetle kaliteli tiretim yapmak anlamina gelen Toplam
Kalite Yonetimi (TKY') 6nemli yonetim tarzlarindan biridir. Y 6netim sistemlerinde yeni bir
felsefe olarak yer edinen, TKY nin koklerinin bilimsel yonetimin babasi olarak bilinen
Frederick Taylor’'un 1920’lerdeki hareket ve zaman c¢aligmalarina dayandigini
sOyleyebiliriz. Yine bu donemde Walter Shawert, kalite yonetim tarihinde Taylor’dan
sonra gelen ikinci Onemli isimdir. Shewart, istatistiksel kalite kontrol ve stirekli
gelistirmede yani bir bakima, kalite yonetimi i¢in temel olan Planla (Plan), Yap (Do),
Kontrol et (Check), Uygula (Act) olarak isimlendirilen yaklagimi gelistirmistir. Shewart’in
gelistirdigi bu PDCA yaklasimi W.Edward Deming tarafindan gelistirilmis, TKY ve
siirekli gelisim ile onun kapsaminda ele alinan Alt1 Sigma ve ISO 9000’nin bir parcasi

olmustur (Oztiirk, 2009:15-16).



Toplam Kalite Yonetimi, miisteri memnuniyetini saglamayr hedef alan ve
isletmedeki tiim c¢alisanlarin katilimin1 saglayan kalite merkezli yonetim anlamina
gelmektedir. Kalite gurusu olarak taninanlarin bircogunun c¢aligmalar1 TKY ile ilgili olarak
kabul goriilmiis olmasina ragmen TKY terimini kullanmamislardir. Buna bir 6rnek
gosterecek olursak Deming, organizasyonlarin biitiin fonksiyonlar1 i¢inde ve tiim
seviyelerinde uygulanilmasi gereken iiriin kalitesi konularinda gelistirilmis olan prensiplere
inanmistir ancak TKY terimini kullanmamustir (Boaden, 1997:157). Kullanilan terimlerden
ziyade yapilan ¢aligmalar1 géz oniine alindigindan Crosby, Juran, Ishikawa ve Deming
TKY felsefesinin gelisip yayginlagsmasini saglayan onciiler olarak kabul edilmektedir.

Toplam Kalite Yonetimi, tim siireclerin {iriinlerin ve hizmetlerin tam katilim
yoluyla gelistirilmesi, i¢ ve dis miisteri tatmininin artirllmasi ve miisteri baglhiliginin
olusturulmasinin saglanmasi amaciyla isletmede alinan sonuglarin siirekli iyilestirilmesine
dayanan, miisteri beklentilerini her seyin lizerinde tutan ve miisteri tarafindan tanimlanan
kaliteyi, tiim faaliyetlerin yiiriitiilmesi sirasinda {iriin ve hizmet biinyesinde olusturan bir
yontem olarak da tanimlanabilir (Yiik¢i, 1999a:8).

“Tiirkiye Kalite Odiilii” kriterlerine gére toplam kalite yonetimi su sekilde
tanimlanmaktadir (Halis, 2008:40): “Miisteri memnuniyetinin, ¢alisan memnuniyetinin ve
toplam olumlu etkilerin saglanabilmesi, is sonuglarinda miikemmellige ulasilabilmesi i¢in
politika ve stratejilerin, ¢alisanlarin, kaynaklarin ve siire¢lerin uygun bir liderlik anlayis1
ile yonetilmesi ve yonlendirilmesidir.”

Ug kelimeden olusan Toplam Kalite Yonetiminde Toplam; calisanlar1 ve onlarin
sisteme katilimini, yapilan tiim igleri her yoniiyle dikkate almay1, potansiyel miisteriler de
dahil tim miisteri gruplarin1 ve yapilan iiretim ve hizmetleri dikkate almay1 ifade eder.
Kalite; miisteri ihtiyag ve beklentilerinin tamamen ve zamaninda karsilanmasi ve
gelecekteki beklentilerini asan iiriin ve hizmetin timiinii kapsar.Yonetim ise; kaliteli tiriin
ve hizmet {iretmek i¢in yonetim tarafindan biitiin sartlarin saglanmasidir. Bu anlamda
yonetim calisanlara liderlik yapan, isletmede katilimeir yoOnetimi saglayan, ydnetime
katilimin yollarini agan bir anlayis olarak ele alinabilir (Efil, 2006:64).

Toplam Kalite Anlayisinin ortaya ¢ikmasinin temeli, isletme kaynaklarinin verimli
bir sekilde kullanilmasi, tiretimdeki israfin ve duraklamalarin énlenmesi zorunluluklarina
dayanmaktadir. Ayrica Toplam Kalite Yonetimi, tiim calisanlarin sorumlu oldugu bir

sistemde kalite maliyetlerinin azaltilmasinda 6nemli rol oynamaktadir.



Toplam Kalite Yonetimi’nin sahip oldugunu felsefenin olmasi1 gereken ozellikleri
asagidaki gibi ifade edilmistir (Akbas, 2014:21).

e Tiim calisanlarin motive olabilmesini saglayacak kadar ilgi ¢ekici,

e Herkesin katiliminin olmasi ve herkese sistemde ihtiya¢ duyulmasii kabul

edecek kadar hassas,

e Herkesin uygulayabilecegi kadar basit,

e Eskide kalmig geleneklerin yerini alabilecek kadar ileriye doniiktiir.

Toplam Kalite Yonetimi anlayisinin etkin bir sekilde uygulanmasinda ve basarili
sonuclar alinabilmesinde, bu yoOnetim sisteminin sahip oldugu temel ilkelerin etkisi
olduk¢a onemlidir. Bu ilkeler; siirekli gelisme, miisteri odaklilik, tam katilim, dnlemeye
yonelik yaklagim, 6l¢im ve istatistik, tist yonetimin liderligi olmak iizere 6 ana bagliktan
olusmaktadir.

Siirekli gelisme; Isletmelerin ic ve dis rekabetle bas edebilmesi igin temel
kosullarindan birisidir. Kaizen olarak da adlandirilabilir. Kaizen, Japonya’nin rekabette
basartya ulagmasinin en temel nedenlerinden biri olarak gosterilmektedir. Siirekli gelisme,
isletmelerin hedeflerine ulasabilmek igin yuriittigli faaliyetlere iliskin tiim siireclerde,
varilan sonu¢ ne olursa olsun bununla tatmin olunmayip, siirekli daha iyiye ulasma
cabasinin organizasyondaki tiim c¢alisanlarin ve isletmenin tiim c¢evresinin katkilariyla
gerceklestirilmesidir (Bolat, 2000:37-38).

Miisteri odakhlik; “Bizim paramizi patron degil miisteri 6der” deyimi TKY de
sirket felsefesidir (Simsek, 2001:135). Isletmelerin giiniimiiz sartlarinda ayakta kalabilmesi
icin dncelikli olarak miisteri odakli bir yonetim stratejisine sahip olmalar1 gerekmektedir.
Bu strateji dogrultusunda, siirekli olarak yapilan piyasa arastirmalari ile miisteri tatmininin
karsilanmasina yonelik ¢aligmalar gergeklestirilir. Amag, sadece ihtiyaclarin kargilanmast
degildir ayn1 zamanda gelecekte olusabilecek ihtiyaclar1 dnceden tahmin ederek miisteri
beklentilerine hakim olmaktir.

TKY felsefesinde 6nemli bir yeri olan miisteri odakli yaklasima tiim igletmeler
onem vermeli, miisteriyle siirekli etkili bir iletisim icerisine girerek miisteri beklentileri
dogru sekilde analiz edilmeli ve buna uygun iretimler yapilmalidir. Miisteri
memnuniyetini maksimum noktaya ¢ikaran isletmeler pazarda rakiplerine kars1 ¢cok ciddi

avantajlar elde etmis olur (Dede, 2012:33).



Tam katilm; Toplam Kalite Yonetimi’nin baslica amaclarindan birisi de isletme
calisanlarinin tamaminin gelisme faaliyetlerine katilimini saglayarak takim calismasi
yapmaktir (Simsek, 2001:135).Uretilen {iriin veya hizmetlerde kalitenin saglanabilmesi
icin, tiim calisanlarin sorumluluk almas1 gerekmektedir. isletmelerin bireyler arasinda etkin
bir takim ruhunu olusturmasi ve faaliyetlerini siirdiirebilmesi TKY acisindan oldukga
onemlidir. Takim ruhu aym1 zamanda isletmedeki motivasyonu da arttirarak bireylerin
calismalarinda daha yiiksek kalite ve verimlilik elde edilmesini saglamaktadir.

Onlemeye yonelik yaklasim; Bu yaklasimda oncelik, ortaya ¢ikan hatalari
ayiklamak degil ilk seferde hata yapmadan iiretim yapmay1 saglamaktir. Ancak, isletmede
yapilan dogru bir planlamayla bu hatalar 6nceden tespit edilerek Onlenebilmektedir.
Toplam Kalite Yonetimi’ne gore, sisteme deger katmayan her faaliyet siiregten ¢ikarilarak
tiretime devam edilmelidir. Bu sekilde dogru zamanda hatasiz {retim yapilmasi
saglanmaktadir. Isletmelerin ilk girisimde dogru {iretim yapmasi iiretim siiresini
kisaltmakla kalmayip, miisterilerin isletmeye kars1 giiven duymasini da saglamaktadir.

Olciim ve istatistik; Bu ilke, isletme ile ilgili olaylara ve konulara bilimsel agidan
ve objektif olarak yaklagsmayi; altinci his, kisisel deney ve cesaret gibi duygusal hareketler
yerine akilciligr on plana ¢ikarir (Kavrakoglu, 1994:18). Kalite kontroliinii saglamak i¢in
isletmeler, kalitedeki gelismeleri O6lgmek ve kaydetmek zorundadirlar. Elde edilen
sonuclara gore degerlendirmeler yaparak kalite ile ilgili kararlar1 verebilmektedirler. Kalite
gelistirmede ortaya ¢ikan sorunlar istatistiksel metotlar uygulayarak ¢oziime
kavusturulmaktadir. Kaliteyi 6lgmeden gelistirmek s6z konusu olamayacagindan dlgiim ve
istatistik temel gereklilik olarak goriilmektedir.

Ust yonetimin liderligi; Toplam Kalite Yonetimi’nin basarist igin {ist yonetimin
liderligi sarttir. Bu yiizden, TKY konusunda ilk olarak egitim almasi gerekenler de iist
kademedeki yoneticilerdir. Ust yonetim, TKY cercevesinde uzun vadeli planlar yapmalidir.
Bu planlar astlariyla paylasarak onlar1 motive etmeli ve siire¢ boyunca aktif olarak
katilimlarimi saglamahdir. Ust yonetimin calisanlara kars: yaklasimlar: da basar1 saglamada
onemli bir etkendir.

Ayrica TKY nin 6ngordigii lider, i¢ ve dis miisteri odakli anlayisi benimsemeli,
belirgin bir misyonerlik anlayisiyla hareket eden, bliyiikk hedefleri ve biiyiik vizyonlari
olan, bunlar1 organizasyona benimsetebilen, zamanlama ve Oncelikler konusunda 6zenli

planlamalar yapan, agik, kolay anlasilabilir ve uygulanabilir deger yargilar1 olusturan,
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kurumdaslik bilincini asilayan, olaylarin biitiiniine bakabilen lider ya da ydnetici tipidir
(Dede, 2012:33).

TKY felsefesi genel olarak incelenecek olursa; yapilan iiretim ya da hizmeti ilk
seferde dogru bir sekilde ortaya koyarak israfi dnlemeyi hedefleyen, daima maksimum
kalite diizeyine ulagmaya calisan, calisanlarin moral ve verimliligini artirmak kaydiyla
orgiit icinde olusturulan takim ruhunun her kosulda etkinligini saglamay1 ve saglam bir

rekabet giicline ulagmay1 amaglayan bir yontem oldugu goriilmektedir.

1.2.1. Toplam Kalite Yonetiminin Sagladigi1 Faydalar

Isletmeler, giiniimiiz rekabet kosullarinda ayakta kalabilmek icin miisteri
beklentilerini karsilayacak oOlgiide kaliteli {iriin ve hizmet sunmak zorundadirlar. Bu da
ancak Toplam Kalite Yonetimi’nin benimsenip uygulanmasiyla miimkiin hale
gelebilmektedir.

TKY, iiriin ve hizmet kalitesinin gelismesini ve bu sayede miisteri memnuniyetinin
artmasini, ilk seferde dogru iiretimle kaynak israfinin azalmasini, ast ve iist iligkilerinin
diizelmesini, siirecteki gereksiz islem sayisinin azaltilarak {iriin ya da hizmetin teslim
stiresinin azalmasini, verimliligin artmasin1 ve pazarda olusan talebi karsilamadaki
esnekligin artmasini saglamaktadir. Bunlar i¢inde isletmeye sagladigi faydalarin basinda

kalite, zaman ve maliyet acisindan oldukga yiiksek kazanimlar elde edildigi goriilmektedir.

1.2.2. Toplam Kalite Yonetimi’nin Uygulama Asamalari

Toplam Kalite Yonetimi siireci, diger biitiin yonetim faaliyetlerinde oldugu gibi
planlama ile baslayip kontrol ile bitmelidir. Bu siireclerdeki odak noktasi, isletmede takim
calismasi1 anlayist saglanarak ilk seferde yapilacak dogru iiretimle, miisterilerin ihtiyag ve
beklentilerine tam anlamiyla uyumluluk saglamaktir. Ancak Toplam Kalite Yonetimi
siirecinin basarisi, 6ncelikli olarak iist yonetimin calisanlara kars1 gostermis oldugu lider

yaklagimi ve sagladigi motivasyona bagli olarak sekillenmektedir.

Toplam Kalite Yonetimi uygulama siireci dort agsamali bir siirecten olugmaktadir:
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e Kalite, misyon, amag¢ ve vizyonun belirlenmesi; Isletmelerin TKY felsefesini
uygulamaya baslarken ilk olarak hangi amaglara ulagsmasi gerektigini
belirlemesi gerekmektedir. Bunu yaparken de amaclara hangi yoldan ve nasil
ulasilacagi net bir sekilde belirlenmelidir. isletmenin vizyonunu destekleyen
hedefler olusturulmalidir. Ancak bu sekilde olursa TKY uygulamalarindan
basarilt sonuglar alinabilmektedir ve gercekei hedeflerle c¢alisanlar motive
edilerek hedefe dogru birlesmeleri saglanmaktadir.

e Kalite alanlarmin belirlenmesi ve organizasyonun kurulmasi; Kalite
alanlarimin belirlenmesi ile iist yonetimin yapacagi ilk is bu konuda bir
orgiitlenmeye gitmek olacaktir. Isin durumuna ve isletmenin biiyiikliigiine gore
bir organizasyon olusturulur. Projeyi iist yonetime bagli bir yoneticinin (gerekli
yetkilere sahip) yiiriitmesi gerekir (Cevher, 2006:74).

¢ Planlarin yapilmasi, yonetim ve politikalarin saptanmasi; Kalite politikasini
olusturmak isletme i¢in en Onemli adim oldugundan {ist yonetimin
sorumlulugundadir. Belirlenen politikalar agik ve herkes tarafindan anlasilabilir
diizeyde olmalidir. Kalite planlarnt yapilirken miisteri beklentilerinin
karsilanmasi ve pazar arastirmasi gibi temel konularda belirlenen standartlar
dikkate alinmalidir.

e Uygulama ve denetim saglanmasi; Toplam Kalite Yonetimi siirecinin dogru
bir planlama ile baslamasi ne kadar Onemli ise denetim yapilarak da
stirdiiriilebilirliginin saglanmasi o denli 6neme sahiptir. Yapilan kalite planlari
ile uygulama sonuglar karsilastirilarak organizasyondaki eksiklikler tespit
edilmelidir ve hata olugmadan Onlem alinmalidir. Ayrica bu kalite planlari
dogrultusunda yapilacak olan calismalar, gerektiginde miisteri ihtiyaglarinin

degisimine uyacak sekilde revize edilebilecek yapiya sahip olmalidir.

1.3. KALITE MALIYETLERI

Son zamanlarda bilgi ve teknoloji alaninda ortaya ¢ikan gelismeler ve ekonomilerde
ortaya ¢ikan kiiresellesme, firmalarin rekabetle olan savaslarinda giiclii hale gelebilmeleri

icin kalite, maliyet ve zaman kavramlarina odaklanilmasi gerektigi sonucunu dogurmustur.
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Bu yiizden de kalite kavrami, isletmeler tarafindan etkili bir strateji araci olarak
kullanilmaya baslanmistir. Ancak isletmelerin kaliteyi arttirmakla ilgili yaptiklar
caligsmalar tek basina yeterli olmamistir ve isletmeler iiretim maliyetlerini de azaltmaya

yonelik ¢aligmalar yapmak zorunda kalmislardir.

Isletmeler, kaliteli iiretim yapabilmek icin katlanmak zorunda olduklar1 maliyetleri
dikkate almalidirlar. Ciinkii isletmelerin rekabette basariy1r saglamak, pazarda giicli
konumda olabilmek gibi Ustiinliiklere sahip olmas1 Kalite Maliyet Sistemi’nin varlig: ile
saglanabilmektedir. Kalite Maliyet Sistemi’ni uygulayan isletmelerin diger isletmelere
gore piyasada kalma ve daha genis pazar payina sahip olma olanaklarina sahip olacaklarini
soyleyebiliriz (Yumuk ve inan, 2005:178). Sistemli bir sekilde &lciilen kalite maliyetleri ile
hem gelir akis1 hizlandirilir, hem de miisteri memnuniyeti artirilarak rekabette One

gecilebilir (Salik, 2014:23).

Kalite maliyetleri ve smiflandirilmasina iliskin degisik caligsmalar yapilmigtir.
Kalite kontrolii 1920’lerde baglamasina ve ekonomik énemi fark edilmesine ragmen, kalite
maliyetlerine iliskin ¢ok az sayida calisma yapilmistir. 1950’lerde Juran ve Feigenbaum
bicimsel bir kalite maliyeti modeli ortaya ¢ikarmislardir. 1957 yilinda ise Masser, kalite
maliyetlerini ii¢ ana bashk altinda toplamistir. Onleme maliyetleri, degerlendirme
maliyetleri ve basarisizlik maliyetleri. Daha sonra kaliteye olan ilgi artmis ve Purcell,
kalite ile ilgili faaliyetleri iceren 43 ayr1 tanimlama yapmustir. Purcell, kalite maliyetlerine
iliskin kalite maliyetleri ve kalite zararlar1 gibi iki yeni kavram getirmistir (Kaygusuz ve

Dokaur, 2009:505).

1.4. MALIYETIN TANIMI

Maliyet kavrami, “bir amaca ulagsmak, bir nesneye sahip olabilmek i¢in katlanilan
fedakarliklarin tiimiidiir.” Ticari isletmeler i¢in, satin alinan mal bedeli ile bu malin elde
edilmesi i¢in yapilmis tiim giderler toplami (tasima, sigorta, komisyon, depolama vb. gibi)
o malin maliyetini olustururken, {iretim isletmeleri i¢in ise, liretilen malin tamamen mamul
hale gelmesi i¢in katlanilan {iretimle ilgili tiim fedakarliklar {iretilen mamuliin maliyetini

olusturmaktadir (Yiikct, 2011:41).
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Sozii edilen fedakarlik iki sekilde anlasilabilir (Giirsoy, 1997:23-24). Bunlardan
birincisi, bir mal satin almak i¢in elden ¢ikarilan nakit veya herhangi bir iktisadi varligin
kiymeti, ya da mal satin alinmiyor da iiretiliyorsa bu {liretimde kullanilan varlik ve
hizmetlerin parasal kiymetidir. Ikinci sekil ise bir mal veya hizmet edinebilmek igin elden
cikarilan ya da kullanilip tiiketilen iktisadi varliklarla edinilebilecek ya da iiretilebilecek

diger mal veya hizmetlerden en degerlisinin isletmeye saglayacagi yarar(kar)dir.

Maliyeti doguran etken, yapilan faaliyetin niteligidir. Bu nedenle, maliyet kavrama,
oncelikle faaliyetlerle ilgili bir kavram olup, sonuglarla ilgisi daha sonra gelmektedir
(Bliytikmirza, 1995:36). Maliyetlerin dogru bir sekilde hesaplanmasi isletmelere; karin
dogru hesaplanmasi, iirlinlerin dogru fiyatlandirilmasi, isletme faaliyetlerinin daha bilingli
kontrol edilmesi, planlanmasi ve karar alinmasina yardimeci olmast gibi temel faydalar

saglamaktadir.

Uretilen iiriin ve hizmetlerdeki fiyat rekabetinin smirli oldugu piyasalarda kar
marjin1 yiikseltmek ancak kaliteden taviz verilmeksizin maliyetlerin diisiiriilmesi ile
gerceklesebilmektedir. Bu sebeple maliyet kavrama, isletmelerin kontrol altinda tutabilmek

icin 6nem vermeleri gereken bir unsurdur.

1.5. KALITE VE MALIYET iLiSKiSi

Kalite faktorli, isletmelerin piyasada siireklilik saglamasi agisindan oldukga
onemlidir. Isletmeler, etkin bir kalite yonetimi saglayarak kalitenin arttirilmasi, israfin
onlenmesi, siirekli iyilesmenin saglanmasi ve maliyetlerin disiiriilmesi gibi isletmeye

deger katacak amaglara 6ncelik vermektedirler.

Bir isletme kalite saglama ve kaliteyi iyilestirme faaliyetlerine bazi amaclara
ulagmak i¢in girigir. Bu amaglar maliyetleri azaltmak, satiglar1 artirmak, iyi isletme imaji
ve rekabet giiciinii yiikseltmek seklinde ifade edilebilir. Kalite faaliyetleri tizerinde duran
yazarlarin ¢ogu Ozellikle kalite faaliyetlerinin isletmelerin toplam maliyetleri {izerindeki
olumlu etkisine dikkatleri cekmektedirler. Diger bir ifadeyle baslangigta belli bir maliyet
artisina yol agmakla birlikte, bu faaliyetlerle ilgili yatirimlarin 6nemli bir maliyet tasarrufu

sagladiklar1 vurgulanmaktadir (Kirlioglu, 1998:21).
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Kalitedeki gelisme ve degismeyi gosteren en iyi Olciit kalite maliyetleridir.
Kurulusun kalite hedeflerine ulasip ulasmadiginin somut 6l¢iistinii elde etmek i¢in kalite
maliyetlerinin hem tutar ve hem de miktar olarak bilinmesi gerekir (Cabuk, 2005:2).
Isletmeler agisindan kaliteli mal ve hizmet iiretmekten ziyade kalitesiz ya da diisiik kaliteli
mal ve hizmet iiretmek daha maliyetlidir. Bu durumda dolayisiyla kaliteyi arttirmanin
degil, kalitesizligin maliyeti s6z konusu olmaktadir. Ciinkii kalitesiz mal ve hizmet
iiretmek, isletmenin iiretim maliyetlerini arttiracak bu sebeple de satis fiyatlarini

yiikseltecek ve piyasadaki giiciinii olumsuz yonde etkileyecektir.

Geleneksel yaklagima gore, kalite arttik¢a maliyetlerin de artacagi savunulmaktadir.
Ciinki yiiksek kaliteyi saglamak i¢in daha kapsamli bir kontrol anlayis1 dolayisiyla daha
uzun test etme siireci ve daha karmasik kontrol aletleri kullanilmasi gerektigi
diistiniilmektedir. Ancak gilinlimiizde ise tam tersi yani kalitesiz mal ve hizmetlerin
yarattig1 maliyetlerin, kaliteli iiriin ve hizmet iiretirken katlanilan maliyetlerden daha fazla

oldugu goriilmektedir.

Isletmelerin asil amaci, piyasadaki talebi karsilarken tiiketicilerin satin alma
giiciinden en yiiksek pay1 alabilmektir. Bunu basarabilmek i¢in de daha kaliteli iirlin ve
hizmet sunmanin yan sira daha diisiik maliyetlerin s6z konusu olmasi ve piyasada siirekli

bir giivenilirligin saglanmasi gerekmektedir.

Isletmede Kkalite faaliyetlerinin yiiriitiilmesini saglamak ve yoneticileri bu
faaliyetlerin gerekliligine ikna edebilmek icin kalitesizligin isletmeye yiikledigi maliyeti
tespit etmek gerekir. Bu c¢aba, yoneticilerin dikkatlerini kotii kalitenin olumsuz etkileri
tizerine ¢ekmek ve yonetimi gerekli tedbirleri almaya yoneltmek agisindan onemlidir.
Bilindigi gibi kalite problemleri bir taraftan toplam maliyetleri artirarak, diger yandan da
misteri memnuniyetsizligine yol agarak hem isletme gelirlerini azaltmakta, hem de

giderlerini artirmakta ve isletmenin rekabet giliciinii azaltmaktadir (Kirlioglu, 1998:40).

Bir iiriinlin kalitesi ve maliyeti arasinda denge kurulursa, s6z konusu iiriin ya da
hizmetin rekabet giicii de digerlerine nazaran daha fazla olacaktir. Bu dengeyi
yakalayabilmek i¢in kalite maliyetlerinin ciddi bir sekilde yakindan takip edilmesi,
izlenmesi, kontrol altina alimasi, 6lgiilmesi ve raporlanmasi1 gerekmektedir. Isletmelerin

kalite yonetimi kosullar1 kapsaminda mantikli kararlar verebilmeleri i¢in s6z konusu bu
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maliyetler ile ilgili eksiksiz ve dogru bilgileri toplamasi son derece biiylik 6nem arz

etmektedir (Gonen, 2010:33).

1.6. KALITE MALIYETLERININ TEMEL TEORISi

Kalite maliyeti; meydana gelebilecek hatalar1 onlemek amaci ile yiiriitiilen
faaliyetlerin, planli kalite muayenelerinin ve mamuliin {iretim esnasinda veya miisteriye
tesliminden sonra goriilen hatalarin sonucunda ortaya ¢ikan maliyetlerdir (Yiikei,
1999a:90). Bu acidan bakildiginda, kalite maliyetlerinin aslinda kalitesizlik maliyetlerini
yansitmakta oldugu vurgulanmaktadir. Daha acik bir sekilde ifade edilecek olursa (Ustiin,
1996:354); “Bir isletme, tiiketicilerin isteklerini karsilamak amaciyla, herhangi bir tirlinii
tiretmek i¢in kurulduktan sonra, o iirliniin kalitesini saglamaya yonelik yaptigi giderleri
kalite maliyeti olarak gdsteremez. Diger bir ifadeyle; isletmeler bozuk iiriin {iretmek igin
kurulmamustir. Isletmelerdeki su ya da bu diizensizlik sonucu olusan bozuk firiiniin

dogurdugu ek maliyet, kalite maliyeti degil, olsa olsa kalitesizlik maliyeti olabilir.”

Kalite maliyetleri, yapilan degerlemeleri parasal olarak ifade etmenin tek yoludur
ve ayrica isletmenin kalite gelistirme faaliyetlerinin para ile ifade edilen bir rapora

dontstiiriilmesini saglar (Kaygusuz ve Dokur, 2009:506).

Kalite maliyetlerinin tanimlanmasinda genel kabul gérmiis bir tanimdan s6z etmek
miimkiin degildir. Bir Ingiliz standardi olan “British Standards Organization-BS 6143
toplam kalite maliyetini, “kaliteye ulasilamadiginda olusan kayiplar ile birlikte, kaliteyi
saglamanin ve giivenceyi vermenin maliyeti” olarak tanimlamistir. “ISO 9004” ise; toplam
kalite maliyetlerini, “uygun kalitenin gerceklestirilebilmesi i¢in yapilan faaliyetlerin
maliyeti ve yetersiz kontrolden kaynaklanan maliyetler” olarak tanimlamaktadir (Ertugrul,
2014:129). Bu tanimlamalarin temeline bakilacak olursa, isletmedeki hatali faaliyetlerin
Onlenmesi ve hatalarin ortaya cikarilarak giderilmesine yonelik yapilan biitiin harcamalar
kalite maliyeti kapsaminda dikkate alinmaktadir.

Deming “bir kaliteyi iyilestirdiginiz vakit verimliligi de iyilestirdiginizi
Japonlardan baska hi¢ kimse anlamamaktadir.” diye ifade etmistir. Bdylece, yonetimin

ilgisinin kaliteye ¢ekilmesi kalite kontrolii fonksiyonunun bastan gelen hedefi olmalidir.

16



Bu ilgiyi elde etmenin en belirgin yolu kalite maliyetlerinden gecer. Asagidaki sekilde

Deming’in ifade ettigi zincirleme tepkime gosterilmistir (Toraman, 2010:26).

; 2. Uretkenlik

1.Kalitey1 Arttir Artsin

4. Rekabet 3. Maliyetler

Avantaj1 Sagla f Diissiin

Sekil 1.6-1Zincirleme Tepkime
Kaynak: Toraman, 2010:26.

Kusurlu ve hatali tiretimi engellemek i¢in yapilan tiim onleyici faaliyetlere ragmen
tiikketici ihtiyaglarini karsilama agisindan yetersizligin, saptanan hedeflere etkin manada ve
tam zamaninda (ilk defada) varamamanin ve iiretim sonucunda meydana gelen fire ve
artiklarin neden olacagi giderler kalite maliyetleri icinde yer almaktadir (Kirlioglu,
1998:7). Dolayisiyla kalite maliyetlerinin ortaya ¢ikmasinda; sistem basarisizligindan
dolay1 kullanilmayacak durumda olan stoklar, kayip iiriinler, yeniden isleme, iiretim veya
operasyonda gecikmeler, ek is, hurda, gec teslimatlar, yetersiz hizmet, miisteri sikayet
yonetimi, ilave miisteri hizmeti maliyetleri ve miisterinin giiveninin kaybedilmesi gibi

olumsuz etki yaratan durumlar s6z konusu olmaktadir.

Kalite maliyetine yonelik veri toplanmasi kalite ve verimlilik konusuna ilgi duyan

yoneticiler i¢in asagidaki nedenlerden dolay1r 6nemli ve degerlidir (Bozkurt, 2003:13):
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e Kalite maliyetlerinin parasal bazda izlenmesi iiriin kalitesinin finansal neminin
anlasilmasina yardimci olur. Ayrica ydneticiler kalite maliyetleri ile imalat
maliyetlerini ve satis gelirlerini ya da kar1 karsilastirabileceklerdir.

e Kalite maliyetlerinin parasal olarak agiklanmasi {ist diizey yonetim i¢in de ¢ok
carpici etki yaratabilir. Uygun olmayan {iriiniin orani, kusurlu sayilari, belli bir
iriinde bulunan kusurlarin tiirleri gibi bilgiler iist diizey yonetim i¢in dnemlidir,
ancak tiim bu konularin parasal olarak agiklanmasi ¢ok fazla ¢arpici olacaktir.
Mesgul yoneticiler hacimli, detayli verilerin yerine yogunlastirilmis finansal
sonuglar1 gormeyi tercih ederler.

e Kalite maliyet verisi yoneticilere kalite sorun ve firsatlar1 hakkinda bilgi verir.

e Kalite maliyet bilgisi yoneticilerin kalite sorunlarinin goéreceli Onemini
degerlendirmelerine yardimci olur ve hangi sorunlarin Oncelikle {izerine
gidilmesi gerektigi konusunda kilavuzluk yapar. Yonetim kalite ile ilgili
sorunlarin hepsinin birden iizerine gitmek isteyebilir, ancak kaynaklar sinirh
olacag i¢in sorunlarin dnceliklendirilmesi Onerilir. Kalite maliyet sistemi ile
maliyetler ve kalite lizerinde en fazla etkisi olan kalite sorunlarmin ortaya
¢ikartilmasi miimkiin olabilir.

e Kalite maliyet bilgisi ile kalite iyilestirme programinin finansal degeri
gosterilebilir ve 1iyilestirme programlarinin muhtemel finansal etkisinin
sayisallagtirilmas1 sonucunda kalite iyilestirme programlarinin biitcelenmesi de
kolaylastirilacaktir.

e Kalite maliyet bilgisi kalite maliyetlerinin biitcelenmesine de yardimci olur.

e Kalite maliyetleri kalite hedeflerine ulagsmada organizasyonun basarisinin
degerlendirilmesine yardimci olur. Burada da amag, kalite maliyetinin
azaltilmas1 degil, toplam maliyetin unsurlar arasinda kaydirilmasi olabilir.

e Kalite maliyetleri, kalitenin finansal 6nemini gosterir.
Kalite maliyetlerinin belirlenmesindeki temel amag¢, maksimum kara ulagmanin

yant sira maksimum kaliteyi saglamaktir. Kalite maliyetlerinin Ol¢lilmesi ve

raporlanmasinin amaci ise, planlama, kontrol ve karar alma faaliyetlerini iyilestirmektir.
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1.7. KALITEMALIYET MODELLERI

Kalitenin ekonomik etkileri iizerine yapilan tartismalarda maliyetler her zaman
biiylik rol oynamistir ve literatiirde kalite maliyet modelleri ile ilgili bir¢ok aragtirma
bulunmaktadir. Kalite maliyetlerinin dl¢iilebilmesi amaciyla kalitenin giiniimiize kadarki
tarihi boyunca birgok kalite maliyet modelleri gelistirilmistir (Alici, 2007:36). Uretim
sistemlerinde meydana gelen ancak takip edilemeyen maliyetleri gozlemleyebilmek i¢in
maliyet iligkilerine 151k tutan modellere ihtiya¢ duyulur. Kalite maliyet modelleri de kalite
maliyetlerini tespit edip siniflandirmak ve muhasebe sistemlerine bu tiirden maliyetlerin
kayit altina alinmas1 agisindan yardimci olmak amaciyla gelistirilip kullanilirlar (Akkoyun
ve Ankara, 2007:5). Bu modeller; Faaliyete Dayali Maliyetleme, Siire¢ Maliyet Modeli,
Crosby’nin Modeli, Kalite Kayb1 Yaklasimi, PAF Modelidir.

1.7.1. Siire¢c Maliyet Modeli

Stireg Maliyet Modeli’nde kalite maliyetleri uygunluk ve uygunsuzluk maliyeti
olmak tizere iki kisimda incelenmektedir. Uygunluk maliyeti; belirlenen standartlara uygun
kaliteli tirlinler iretebilmek igin katlanilan tasarimi goézden gecirme, donanim bakim ve
tamiri, motivasyon programlari, slire¢ kontrolii, is tanimlamalari, pazar analizleri,
planlama, tedarik edilen mal ve hizmetlerin denetimi gibi maliyetlerdir. Uygunsuzluk
maliyeti ise; standartlara uygun iirlin {retilmemesinden kaynaklanan tamir, yeniden
tiretme, miisteri tatminsizliginden dogan kayiplar, fiyatlama hatalari, {riiniin geri
cagrilmasi ve bunlara bagli olarak ortaya ¢ikan fazladan harcanan zaman maliyetleridir. Bu

model, isletmedeki siireclerde siirekli bir iyilestirme politikas1 izlemektedir.

Siire¢ Maliyet Modeli’nde her bir siire¢ i¢in ayr1 ayr1 kalite maliyetleri hesaplanir.
Bundan dolay1 da bu kalite maliyet modelinin TKY felsefesine daha uygun oldugu
belirtilmektedir. Ciinkii TKY nin temel amaglarindan birisi siire¢lerin daha etkin bir hale
getirilerek toplam iiretimi daha verimli kilmaktir. Stire¢ Maliyet Modeli asagidaki sekilde
gosterilmektedir (Alici, 2007:38).

19



Girdi SUREC Cikt1

Sekil 1.7-1 Siire¢c Maliyet Modeli
Kaynak:Alic1, 2007:38

Sirket kiiltiirel degisim icinde siirekli gelismeyi {istlenirse, siire¢ sorumlulari,
isciler, denetciler, miidiirler maliyetleri minimum kilacak uygun faaliyetlerin
yiirtitiilmesinden sorumludur ve dolayisiyla siireclerin tiim maliyet kalemlerini izleme
ihtiyacin1 duyarlar. Bir anlamda stireglere iliskin kalite maliyetlerinin kontroliinde ve
azaltilmasinda sirketlerin siire¢ maliyet modelini hazirlamalar gerekir. Siire¢ maliyet

modelinin hazirlanmasi ii¢ asamadan olusmaktadir (Oztiirk, 2009:442):

e Basit bir slire¢ modeli hazirlarken ele alinan siirecin tiim girdilerini, ¢iktilarini,
denetimleri ve kaynaklarini tanimlama.
e Siirecin akis ¢izelgesini veya siire¢ haritasini gelistirme.

e Siirecin maliyet elemanlarini ve baglica maliyet veri kaynaklarini1 tanimlama.

1.7.2. Crosby’nin Modeli

Crosby modeli, siire¢ maliyet modeli gibi kalite maliyetlerini uygunluk ve
uygunsuzluk maliyetleri olarak ikiye ayirarak incelemektedir. Ancak bu modelde uygunluk
ve uygunsuzluk maliyetlerinin tanim1 tam olarak siire¢ maliyet modelindeki gibi degildir.

Bu model daha ¢ok PAF Modeli ile benzerlik gostermektedir. 1979 yilinda Crosby
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tarafindan gelistirilen bu modelde uygunluk maliyetleri, bir isi ilk defada dogru yapmak
icin katlanilan onleme ve degerlendirme maliyetleridir. Uygunsuzluk maliyetleri ise
miisteri memnuniyetsizligine ve belirlenen o6zelliklere uygun iiretilmeyen {iriinlerden

kaynaklanan bagarisizlik maliyetleridir (Alic1, 2007:38).

1.7.3. Kalite Kayb1 Yaklagimi

Taguchi tarafindan gelistirilen bu modele gore; istenilen 6zelliklere uygun olarak
tiretilen trlinlerde kayip sifir olacaktir, eger belirlenen hedeften iki kat sapma varsa kayip
dort kat, ii¢ kat sapma varsa kayip dokuz kat olacaktir.

Bu yaklasim, i¢sel ve digsal basarisizlik maliyetlerinin 6tesine gegerek, diisiik kalite
yliziinden maruz kaliman kayip satiglar, siire¢ icindeki etkinsizlikler ve kalite
karakteristiginin, spesifikasyon limitlerinin i¢inde dahi olsa, hedef degerden sapmasi
sonucunda maruz kalinan kayiplar gibi gizli kalmis maliyetleri kapsamaktadir. Bu

durumda maliyetler, Taguchi’nin kalite kayb1 fonksiyonunun yardimiyla tahmin edilebilir

(Omiirgdniilsen, 2008:29-30).

1.7.4. PAF (Prevention- Appraisal- Failure) Modeli

Feigenbaum tarafindan 1956 yilinda gelistirilen ilk kalite maliyet modeli olan PAF
Modeli, giintimiizde en ¢ok kabul goren ve kullanilan kalite maliyet modelidir. Bu model,
kalite maliyetlerinin unsurlarini tek tek tanimlamaktadir ve adin1 da 6nleme (prevention),
degerlendirme (appraisal), basarisizlik (failure) maliyetlerinin bas harflerinin
kisaltilmasindan (PAF) almaktadir.

Bir sirkette en zor olan Olgiim sistemlerinden birisi dnleme, degerlendirme ve
basarisizlik maliyetlerini kullanan kalite maliyet modelini veya PAF modelini kurmaktir.
Bu model bir kere kuruldugunda sirketteki iyilestirme ve gelismelerin tam resmini ve
degisim uygulamasinin nerede daha c¢ok etkili oldugunu gorebiliriz. PAF modelinde
kalitenin kalite maliyetleri ile dengelenmesi gerekir. Bir bakima kalitenin sirket gelirine
etkisinin, kalitenin maliyeti ile dengelenmesi esas alinmalidir. Ciinkii kalite mutlak

anlamda en iyi demek degildir ve dolayisiyla “optimum kalite” kavrami esas olmalidir.
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Optimum kalite diizeyine toplam kalite maliyetinin minimum oldugu noktada ulasilir
(Oztiirk, 2009:437).

PAF Modeli ve Siireg¢ Maliyet Modeli arasindaki iligkiyi su sekilde anlatmak
miimkiindiir. Siire¢ Modeli’ndeki uygunluk maliyetleri, PAF Modeli’nde onleme ve
degerlendirme maliyetleri olarak adlandirilirken, yine ayni modeldeki uygunsuzluk
maliyetleri, PAF Modeli’ndeki igsel ve dissal basarisizlik maliyetleri olarak
tanimlanmaktadir (Omiirgéniilsen, 2008:32).

PAF Modeli’nde; onleme ve degerlendirme maliyetlerine yapilan yatirimlarin
arttirtlmasi basarisizlik maliyetlerinin kendiliginden minimum seviyeye inecegi ve dnleme
maliyetlerine daha fazla yatirim yapilmasinin degerlendirme maliyetlerini diisiirecegi
varsayllmaktadir. Bu modelin biitiin isletme tiirlerinde kullanilabilmesi, yoneticilere
isletmede ortaya ¢ikabilecek kalite maliyetleri konusunda genel bilgiler vermesi ve siire¢
gelisimini saglamada yoOneticiler tarafindan stratejik bir ara¢ olarak kullanilmasi sagladigi
temel avantajlardandir.

PAF modelinden ¢ikarilabilecek sonuglar asagidaki gibidir (Oztiirk, 2009:439-440);

e Optimum kalite diizeyi yayginca kabul edilen sifir hata felsefesiyle celisir.

Ciinkii kalite diizeyi %100 uygunluga yaklastiginda kalite maliyetleri sonsuza
dogru yonelmektedir.

e Kalite i¢in gercekte bir optimum kalite diizeyi varsa o miikemmellige ¢ok

yakindir.

e Onleme ve degerlendirme maliyeti sifir oldugunda iiriin kalitesi %100 hatali

olup bu maliyetler, iiriin kalitesi miikemmele yaklasincaya kadar yiikselir.

e PAF modeli calisma takimlarina basarisizliklarin tanisinda ve problem ¢ozme

faaliyetlerine bir temel saglar. Bu da israfin ve hata oranlarinin azaltilmasina

goturur.

1.8. KALITE MALIYETLERININ SINIFLANDIRILMASI

Juran ve Feigenbaum kalite maliyetlerini; 6nleme, degerlendirme, i¢sel basarisizlik

ve dissal basarisizlik maliyetleri olarak dort temel gruba ayirmistir. Yapilan bu ayrimla
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olusturulan modele PAF modeli denilmektedir. Bu model gliniimiizde en ¢ok kabul géren

ve kullanilan maliyet modelidir. Kalite maliyet gruplar1 Sekil 2.5.’deki gibi gosterilebilir.

Toplam Kalite
Maliyetleri
|
| | | ]
Onleme Degerlendirme I¢sel Basarisizlik Digsal Basarisizlik
Maliyetleri Maliyetleri Maliyetleri Maliyetleri

Sekil 1.8-1 Kalite Maliyetlerinin Siniflar

Onleme ve degerlendirme maliyetleri isletmedeki kalite kontrol maliyetleridir. Bu
kalite kontrol maliyetleri iiriin kalitesine pozitif yonde bir etki saglarken, igsel ve digsal
basarisizlik maliyetleri iirlin kalitesini negatif yonde etkilemektedir. Ayrica kalite kontrol
maliyetlerinin artmasi kalite maliyetlerini artirmakta ve buna bagl olarak i¢sel ve digsal

basarisizlik maliyetlerini azaltmaktadir.

Bir maliyet unsurunun yukaridaki dort kategoriden hangisine ait oldugunu
belirleyecek kesin kriterler bulunmamaktadir. Bununla birlikte bir maliyetin, kalite
maliyetleri ile ilgili olup olmadig1 veya hangi kalite maliyet tiiriine ait oldugu asagidaki

diyagram izlenerek belirlenebilir (Karcioglu, 2000:142).
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Bu maliyet bir EVET
faaliyetteki uygun
olmayan bir durumun
onlenmesi ile mi ilgili?

ONLEME MALIYETI ]

J

HAYIR

A 4

Bu maliyet bir {irliniin EVET - -
kalite uygunlugunun DEGERLENDIRME
J

belirlenmesi ile mi MALIYETI
ilgili?

HAYIR
A 4
. ) ) i
Bu maliyet uygun EVET Bu maliyet {iriin ICSEL
BASARISIZLIK
MALIYETI

ilgili?

olmayan bir iirlin ile mi » teslim edilmeden
L once mi belirlenmis?

)

HAYIR HAYIR

A 4

DISSAL
Bu maliyet kalite BASARISIZLIK

maliyeti degildir. MALIYETI

Sekil 1.8-2Kalite Maliyetleri
Kaynak:Karcioglu, 2000:142.

1.8.1. Onleme Maliyetleri

Onleme maliyetleri, hatali {iretimin ortaya ¢ikmasini dnlemeye ydnelik faaliyetlerin
maliyetleridir. Onleme maliyetleri kapsaminda yapilan galigmalarla énceden belirlenmis
olan kalite standartlar1 dogrultusundaki faaliyetlerin yiiriitiilmesi kolaylastiriimaktadir.
Isletmelerin iiriin ve hizmetlerini hatasiz bir sekilde piyasaya sunabilmesi i¢in ilk olarak
onleyici faaliyetlerini arttirmasi gerekmektedir. Onleyici faaliyetlere onem verilmesi,
sonraki asamalardaki degerlendirme ve basarisizlik maliyetlerini minimum seviyeye

indirmeye yardimci olmakla birlikte diisiik kaliteli mamul iiretimini 6nlemektedir.
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Onleme maliyetleri isletmelerde, kalite maliyet diizeninin olusturulmasi sonrasinda
yeni bir iiriin i¢in tasarim asamasinda yapilacak ¢alismalarin planlanmasi, programlanmasi,
faaliyet akis1 esnasinda ortaya gikabilecek hata ve kusurlarin saptanmasi ve bunlarin
giderilmesi, dolayisiyla kalitesiz mamul iiretimini Onlemek {iizere verilen ugraslarin
olusturdugu giderlerdir. Kaliteli iirlin tiretiminde, 6nleme giderleri i¢in yapilan harcamalar,

kaliteye iliskin yapilan yatirimlarin da bir gostergesidir (Kirlioglu, 1998:9).

Onleme maliyetleri genel olarak asagida belirtilen faaliyetlerin maliyetlerinden

olugmaktadir (Salik, 2014:29):

e Kalite planlamasi,

e Kalite dl¢lim ve test ekipmanlarinin tasarim ve gelistirilmesi,

e Kalitenin gézden gecirilmesi ve tasarimin dogrulanmasi,

e Kalite ol¢lim ve test ekipmanlarinin ayar ve bakima,

e Kalite degerlemesinde kullanilan iiretim ekipmanlarinin ayar ve bakimi,
e Tedarikgi garantisi,

e Kalite denetimi,

e Son durum analizi ve kalite bilgilerinin raporlanmasi,

o Kalite iyilestirme programlari.

Kalite planlamasi; Kalite sistemlerinin planlanmasi ve arzulanan mamul kalitesine
ulastiracak mamul tasarimi ve miisterilerin kalite konusundaki beklentilerini belirli l¢ii ve
standartlara baglama islevidir. Bu, kalite planlamasini, muayene planlamasini, giivenilirlik
planlamasini ve bunlarin disindaki diger planlari uygun bir bicimde olusturacak olan tim
faaliyetleri igerir (Yiik¢ii, 1999a:95). Kalite planlamasinda yapilacak olan hatalar isletme
acisindan biiyiikk kayiplara neden olacagindan planlama, bu konuda uzman kisiler
tarafindan yapilmalidir.

Kalite olciim ve test ekipmanlarinin tasarim ve gelistirilmesi; Herhangi bir
muayene/test ekipmaninin yatirim ve amortisman maliyetleri disindaki tasarim, gelistirme
ve dokiimante etme i¢in ilgili personelin harcadig: siirenin maliyetidir (Bozkurt, 2003:16).

Kalitenin goézden gecirilmesi ve tasarimin dogrulanmasi; Onceden belirlenmis
olan tasarim kalitesine uygun bir tasarim ve gelistirme siirecinin saglanabilmesi i¢in kalite

faaliyetlerinin izlenmesine yonelik olusan maliyetlerdir.
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Kalite ol¢ciim ve test ekipmanlarimin ayar ve bakimi; Sadece kalitenin
Olctimiinde kullanilan test ekipmanlarinin ayar ve bakimina yonelik yapilan faaliyetlerin
maliyetleridir.

Kalite degerlemesinde Kkullanilan iiretim ekipmanlarinin ayar ve bakimi;
Kaliplarin, makinelerin, diger sabit Ozellikteki aletlerin ayar ve bakim maliyetleridir.
Degerleme isleminde kullanilan aletlerin maliyeti bu kaleme dahil edilmelidir (Yiikci,
1999a:97).

Tedarikg¢i garantisi; Kaliteli iiretim yapilabilmesi, en basta tedarik¢ilerden kaliteli
girdiler saglamaktan ge¢mektedir. Bu yiizden tedarik¢ilerden saglanan girdilerin istenen
kosullara uygun olup olmadig ile ilgili degerlendirme, kontrol, denetleme, tedarik¢ilerle
anlagmalar yapilmasi ve tedarik¢i se¢imi gibi faaliyetler sirasinda ortaya c¢ikan maliyetler
bu kaleme dahildir.

Kalite denetimi; Isletmede kullanilan tiim kalite kontrol sisteminin ya da sistemin
belirli parcalarinin degerlendirilmesi ve denetimine iliskin maliyetlerinin tiimii bu boliimde
incelenir  (Yiikeii, 1999a:99).  Denetimlerin  planlanmasi,  programlanmasi,
gerceklestirilmesi ve raporlarinin olugturulmasi gibi faaliyetlerin giderleri de bu kalemde
yer almaktadir.

Son durum analizi ve Kkalite bilgilerinin raporlanmasi; Gelecekte ortaya
cikabilecek basarisizliklar1 6dnleme amacina yonelik olarak veri toplama, analiz etme ve
rapor haline getirme faaliyetlerine iliskin maliyetler bu kalem igerisine dahil edilmelidir
(Bozkurt, 2003:18). Kalite bilgilerinin raporlanmasi ve analiz edilmesi, daha iiretim
asamasina gecilmeden belirlenen standartlara uygunlugun saptanabilmesi acisindan
isletmeler i¢in biiyilk 6nem tasimaktadir. Bu nedenle bu maliyet kalemine katlanmak
zorunludur.

Kalite iyilestirme programlari; Performans diizeyini arttirmak amaciyla kusur
Onleme caligmalari, motivasyon arastirmalari gibi faaliyetlerin programlanmasi,
uygulanmasi ve izlenmesine yonelik tiim maliyetlerdir (Bozkurt, 2003:18). Bozuk mamul
liretimini azaltma programlari, artik iiretimini azaltma programlari, verimlilik artis1
saglama programlari ve dissal basarisizliga neden olan kalite spesifikasyonlarindaki
sapmalart  yok ederek kontrol etme programlar1 baslica kaliteyi iyilestirme

programlarindandir.(Yikei, 1999a:99).
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1.8.2. Degerlendirme Maliyetleri

Degerlendirme maliyetleri; kalite degerlendirmesine iliskin yapilan 6l¢gme, yiiriitme
ve denetleme maliyetleri olarak tanimlanmaktadir. Degerlendirme maliyetleri, muayene,
deney, fonksiyon ve faaliyetlerde gorevli kisilerin iicretlerini kapsar, ancak yeniden isleme
sonucu yapilan yeniden muayene ve deneyleri kapsamaz (Kaygusuz ve Dokur, 2009:507).
Girdi, yan mamul ve nihai mamul hatalarin1 ayiklamaya yo6nelik ve hizmetlerin istenilen
Olgiilere, prosediirlere uygunlugunu denetleyen faaliyetlerin maliyetleri, Slgme ve
degerlendirme maliyetleri kapsaminda incelenir (Tepeli, 2012:32).

Olgme ve degerlendirme maliyetleri asagidaki faaliyetlerin maliyetlerinden
olugmaktadir (Salik, 2014:34):

e Uretim dncesi dogrulama,

e Kabul (teslim alma) muayenesi,

e Muayene ve test,

e Muayene ve test ekipmant,

e Muayene ve test esnasinda tiiketilen materyaller,

e Alan basari testi,

e izin ve onaylar,

e Stok degerlendirme,

e Kayit tutma.

Uretim oncesi dogrulama; Uretime baslamadan once, satin almmis olan
hammadde ve malzemelerin {iretimi hedeflenen mamuliin kalitesiyle uyumlu niteliklere
sahip olup olmadiginin son kez kontrol edilmesine yonelik test ve ol¢timlerle ilgili olarak
ortaya c¢ikan maliyetlerdir. Uretim oncesi dogrulamasmin 6zenle yapilmasi, iiretim
sirasinda ortaya ¢ikabilecek i¢ basarisizlik maliyetlerini minimuma indirmeye yardimci
olacaktir.

Kabul (teslim alma) muayenesi; Kurulus disindan satin alinan parga, montaj
pargasi ve materyallerle hizmetlerin giriste yapilan muayene ve testlerin maliyetleri ile
tedarik¢inin is yerinde kurulusun gorevlileri tarafindan yapilan muayene ve testlerin yol,
konaklama ve harcirah giderleri de dahil maliyetleri bu bashk altinda izlenmektedir

(Bozkurt, 2003:18). Tedarikg¢ilerden temin edilecek olan hammaddelerin, iiretimi yapilmasi
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planlanan iirlin kalitesinde olumsuz etki yaratmamasi i¢in bu maliyetlere katlanilmasi
gerekmektedir.

Muayene ve test; Once iiretim siirecinde, ardindan mamuliin {iretiminin
tamamlanmasindan sonra ve son olarak da ambalajlama isleminden sonra kaliteyle ilgili
yapilan son kontroller, muayene ve testlerle ilgi maliyetlerdir (Yikel, 1999a:102).
Uretimde ¢alisan operatdrler tarafindan yapilan kontroller ve kalite denetimlerine iliskin
maliyetler bu kaleme dahil edilir.

Muayene ve test ekipmani; Muayene ve test icin kullanilan ekipmanlarin bakima,
ayarlanmasi, amortisman giderleri ve c¢alistirilmasin ile ilgili olarak katlanilan
maliyetlerdir.

Muayene ve test esnasinda tiiketilen materyaller; Tehlikeli testler esnasinda
tilkketilen veya bos yere kullanilarak tiiketilen materyallere iligkin maliyetlerdir (Gonen,
2010:38).

Alan basan testi; Uriiniin miisteri tarafindan kabulii 6ncesi satin alicinin yerinde
ya da miisterinin kullanabilecegi bir ortamda gergeklestirilen testlerin maliyetlerinden
olusur (Bozkurt, 2003:20). Alan basar1 testi maliyetleri; personel giderleri, testlerin
kullanic1 ortaminda yapilmasindaki seyahat giderleri, tiiketilen malzemeler ve test
esnasinda tiiketilen mamul maliyetlerinin karigimindan olusabilir (Yiike¢i, 1999a:103).

Izin ve omaylar; Mamul iiretiminin yapilabilmesi igin, yasa ve yonetmelikler
geregi alinmasi zorunlu olan izin ve onaylarin maliyetlerinden olugmaktadir.

Stok degerlendirme; Belirli bir raf dmriine sahip olan hammadde ve yar1t mamul
stoklarinin, baslangictaki kosullarini koruyup koruyamadiklarin1 anlamaya yonelik olarak
belirli zaman araliklarinda yapilan muayene ve testlerin maliyetleridir.

Kayit tutma; Uygulanan kalite kontrol faaliyetlerinin sonuglarinin kayit edilmesi

ve saklanmasina iligkin ortaya ¢ikan maliyetleridir.

1.8.3. Basarisizhik Maliyetleri

Onleme ve degerlendirme faaliyetlerine ragmen, iiretim siirecinin herhangi bir
asamasinda kalite hedeflerinden ve standartlarindan sapmalarin yaganmasiyla ortaya ¢ikan
maliyetler basarisizlik maliyetleri olarak adlandirilmaktadir. Basarisizlik maliyetleri,

onleme ve degerlendirme faaliyetlerine yapilan yatirimlar ile tamamen ortadan
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kaldirllamaz ancak minimum seviyeye indirilebilir. Yani oOnleme ve degerlendirme
maliyetlerinin arttirilmasi ile basarisizlik maliyetleri azaltilabilir.

Genel olarak basarisizlik maliyetleri, bir iiriinii tiretmek i¢in katlanilan maliyet ve
tiretim sliresince bagarisizlik olmaksizin yapilan faaliyetler arasindaki maliyetleridir.
Basarisizlik maliyetleri, kalite maliyetleri i¢inde en kapsamli olanidir ve bir¢ok isletmede
toplam kalite maliyetlerinin %75 ve %80’ine kadar1 basarisizlik maliyetleridir (Kaygusuz
ve Dokur, 2009:508). Basarisizlik maliyetleri, igsel basarisizlik maliyetleri ve dissal

basarisizlik maliyetleri olarak ikiye ayrilmaktadir.

1.8.3.1. icsel Basarisizhk Maliyetleri

Uriiniin kalitesinde, iiriin daha miisteriye ulasmadan, isletme iginde ortaya ¢ikan
uygunsuzluklarin neden oldugu maliyetleri kapsamaktadir. Uriin ya da hizmetin
tasarimlanmas1 asamasinda ortaya c¢ikan hatalar ve bunlarin diizeltilmesi i¢in katlanilan
maliyetleri, satin alinan malin istenilen niteliklere uymamasindan kaynaklanan hatalari
diizeltme maliyetlerini, islemsel aksakliklardan kaynaklanan hata maliyetlerini ve
yonetimin yanlhis karar veya yoOnlendirmeleri gibi nedenlerden olussan maliyetleri
kapsamaktadir (Ertugrul, 2014:132). I¢ basarisizlik maliyetlerinin minimum seviyede
olmasi i¢in alinacak Onlemler, dis basarisizlik maliyetlerinin de azalmasi sonucunu
doguracaktir.

I¢ basarisizlik maliyetleri asagidaki faaliyetlerin maliyetlerinden olusmaktadir:

e Hurda,

e Yeniden isleme ve tamir,

e Arizalarin giderilmesi veya kusur/basarisizlik analizi,
e Muayene ve test tekrari,

e Taseronun hatasi,

e Degisim izinleri ve imtiyazlar,

e Kalite uygunsuzlugundan dogan kazang kaybi,

e Zaman kaybu.

Hurda; Kalite gereklerini karsilamayan ve ekonomik olarak yeniden islem

yapilamayan materyaller, parcalar ve nihai {iriinlerin neden oldugu maliyetlerden olusur.
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Hurda, imalatcidan kaynaklanan ve tedarik¢iden kaynaklanan olmak iizere iki boliime
ayrilabilir (Bozkurt, 2003:20-21).

Yeniden isleme ve tamir; Belirlenen kalite dl¢iitlerine uymayan bir {iriin liretilmesi
durumunda, istenilen kaliteye ulagsmak i¢in hatali iiretilen {irlinlin tamiri ya da yeniden
islenmesiyle ortaya c¢ikan maliyetlerdir. Yeniden iiretim icin kullanilacak hammadde,
iggiicli, makine saati, tamir i¢in kullanilacak makineler, isgiicii ile ilgili maliyetler bu
maliyetler kapsaminda yer alir (Dogan, 2000:32).

Arizalarin  giderilmesi veya Kkusur/basarisizhik analizi; Uygun olmayan
materyallerin analizinde tahakkuk eden maliyetler, uygun olmayan mamullerin son
durumlarina iliskin uygunluk kararlarinin verilip verilmeyecegi yolundaki maliyetler ile
uygunsuzlugun nedenlerini ortaya c¢ikarma ve Onleme maliyetleri bu kapsam dahilinde
incelenir (Yiikeii, 1999a:104).

Muayene ve test tekrari; Uretilen iiriinlerden istenilen kaliteye sahip
olmayanlarin, yeniden iiretime alinarak ya da tamir edilerek geri kazanilmaya calisilmasi
sonucu Uriinler lizerinde tekrar yapilan muayene ve teste tabi tutma maliyetleridir.

Taseronun hatasi; Satin alinan materyalin kalite gereklerini karsilamadaki
basarisizligi nedeniyle olusan kayiplarin maliyetleridir. Buradaki maliyet dogrudan
tedarik¢i ile yapilan sdzlesme maddelerine bagli olacaktir. Ornegin; sdzlesmede
“reddedilen partinin satin alicidan tedarik¢iye gonderilme masraflar1 tedarik¢i tarafindan
karsilanir” hilkmii varsa satin alici bu masraflar1 karsilamamis olacaktir. Ancak her kosulda
yapilan muayene giderleri ve {iriin kusurlari nedeniyle bosa gecen iiretim tesisleri ve
iggiicliniin maliyeti bu unsurda degerlendirilecektir. Ayrica tedarik¢iden diizeltici faaliyet
istegi giderleri ile tedarik¢inin yerinde bu amagla yapilacak denetim ve toplantilarin
giderleri de bu maliyete eklenecektir (Bozkurt, 2003:21). Isletmeler, sdzlesmelere
tageronlarin yiikiimliiliikklerine arttiran ¢esitli sartnameler ekleyerek taseron hatasi
nedeniyle ortaya ¢ikabilecek maliyetleri en aza indirebilirler.

Degisim izinleri ve imtiyazlar; Hatali iiretim sonucu iirlinlerin, tasarimlarinin ve
ozelliklerinin gdzden gecirilmesine yonelik harcanan zamanin maliyeti bu kalemde yer
alir.

Kalite uygunsuzlugundan dogan kazan¢ kaybi; Uretilen iiriinde hatalarm olmasi

satig asamasina gelindiginde iiriinlin degerini diistirmektedir. Bu da, normal satis fiyat1 ile
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hatalardan dolay1 ortaya ¢ikan fiyat arasinda farlilik olusturmaktadir. Aradaki fark
nedeniyle ugranilan kayiplar bu kaleme dahildir.

Zaman kaybi; Mamullerdeki kusurlar ve bozulan iiretim programindan
kaynaklanan bos kapasite ve isletme giicii kayiplaridir (Yiikgii, 1999b:641). Isletmelerdeki
zaman kayiplarini en aza indirebilmek igin, iiretim siiregleri ile ilgili planlarin ¢ok iyi

analiz edilmesi gerekmektedir.

1.8.3.2. Dissal Basarisizhik Maliyetleri

Uretilen {iriin ya da hizmetin miisteriye transferinden sonra ortaya ¢ikan maliyetler
dissal basarisizlik maliyetleridir. Bu maliyetler, {iriin kalitesinin yetersiz olmasi ve buna
bagl olarak {iriiniin miisterilerin gereksinimlerini karsilayamamasi durumunda olusan
maliyetlerdir. Digsal basarisizlik maliyetleri isletmenin miisteri goziindeki imajmi
kaybetmesine neden olabilecek 6nemli maliyetlerdendir ve miisterilerin 6znel yargilarini
da icerdigi icin Olgiilebilmeleri oldukg¢a giictiir. Ayrica bu maliyetler, i¢sel basarisizlik
maliyetlerine gore daha pahaliya mal olmaktadir.

Digsal basarisizlik maliyetleri, asagida belirtilen faaliyetlerin gergeklestirilmesi
esnasinda ortaya ¢ikan maliyetlerden olusmaktadir:

e Sikayetler,

e Garanti siireci iginde yerine getirilen yiikiimliilikler,

e Kabul edilmeyen ve iade edilen mamuller,

e Uzlasma,

e Satis kaybu,

e Miisteri ile temas saglama,

e Mamul sorumlulugu.

Sikayetler; Kusurlu iiriin ya da montaj hatalar1 nedeniyle ortaya c¢ikabilecek
misteri sikayetlerinin arastirilmast ve buna yOnelik miisteri magduriyetlerinin
karsilanmasina yonelik katlanilan maliyetlerdir.

Garanti siireci icinde yerine getirilen yiikiimliiliikler; Garanti kosullar
dogrultusunda miisteri tarafindan kusurlu olarak belirlenen iiriinlerin degistirilmesi ya da

onarilmast ile ilgili tiim giderlerden (haberlesme, ulasim, tagima vb. gibi) olusan
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maliyetlerdir (Bozkurt, 2003:22). Isletmelerin sattiklar iiriine karsi sorumluluklari garanti
siiresince devam ettiginden dolay1 bu maliyet kaleminin tamamen ortadan kaldirilmasi s6z
konusu olamaz ancak Onleme maliyetlerine yapilan yatirimlarin niteligine goére bu
maliyetler minimum seviyeye indirilebilir.

Kabul edilmeyen ve iade edilen mamuller; Satilan iiriinlerin miisteriler tarafindan
kusurlu bulunmasit ya da beklentiyi karsilayamamasi sebebiyle, iiretici firmaya iade
edilmek iizere geri gonderilen irilinler iizerinde yapilan caligmalarin maliyetidir. Bu
maliyet kalemine, kusurlu iirliniin onarimi, degistirilmesi ya da iiriin bedelinin miisteriye
geri 6denmesine yonelik yapilan faaliyetler de dahil edilmektedir.

Uzlasma; Kusurlu {riinlerin miisteri tarafindan kabul edilmesini saglamak
amactyla satic1 firma tarafindan yapilan fiyat indirimleri gibi nedenlerle ortaya cikan
kayiplardan olusan maliyetlerdir.

Satis kaybi; Belirlenen kalite standartlarina uyulmamasi nedeniyle, miisteri
beklentilerini karsilayamayan diisiik kaliteli mamullerin satis oranlarinin azalmasi ve
piyasada olusan kar kayiplarinin maliyetleri bu kalemde yer almaktadir.

Miisteri ile temas saglama maliyetleri; Satis sonrasi, satilan mamullerin kusurlu
oldugunun fark edilmesi veya bu konuda siipheler bulunmasi nedeniyle miisteriler ile
temas kurma, onlar1 arama ve hatalarin telafisi icin yapilan planlama ve organizasyon
giderlerinin timidir (Yiik¢i, 1999b:642).

Mamul sorumlulugu; Uriiniinii satan firmanin satis sonrasinda {iriine kars:
sorumlulugu hala devam ettiginden, bu sorumlulugun maliyetleri ve zararlarini hafifletmek

i¢in yapilan sigorta giderlerinin olusturdugu maliyetlerdir.

32



2. BOLUM

KALITE MALIYETLERININ HESAPLANMASI VEYONETIMi

Olgmeden yo6netmenin miimkiin olmadi1 bir sistemde kalite maliyetlerini
yonetebilmek, ancak bu maliyetlerin dogru bir sekilde hesaplanmasindan ve analiz
edilmesinden ge¢mektedir. Bu nedenle, bu boliimde deginilecek olan konularin basinda
oncelikle kalite maliyetlerinin hesaplanmasi gelmektedir. Ayrica kalite maliyetlerinin
Ol¢iimiiniin 6nemi, bu maliyetlerin analizi, gizli fabrika, hem kalite hem maliyet
tyilestirmelerinde 6nemli bir yere sahip olan kalite anlayislarindan olan alt1 sigma ve yalin
iiretim ve son olarak da basarisizlik, dnleme ve degerlendirme maliyetlerinin azaltilmasi

konular1 bu boliimde ayrintili olarak yer almaktadir.

2.1. KALITE MALIYETLERININ HESAPLANMASI

Yonetimin kalite maliyetlerine yonelik olarak yapacagi en onemli hareket, bu
maliyetlerin kontrol altina alinmasidir. Ancak yonetim tarafindan olgiilemeyen bir
durumun yonetilmesi s6z konusu olamayacagindan, Oncelikle kontrol altina alacagi
maliyetleri dogru bir sekilde Olgmesi yani hesaplamasi gerekmektedir. Dolayisiyla,
isletmede bir kalite maliyet programi kurulmasina ve maliyetlerin titizlikle hesaplanmasina
0zen gosterilmelidir. Ayrica bu maliyetlerinin hesaplanmasina yardimer olabilmek adina
kalite maliyetlerinin iiretim Oncesi, iiretim ve lretim sonrasi siirece gore siniflandirmasi

yapilmalidir.

Kalite maliyetlerinin hesaplanmasinda asagidaki formiillerden yararlanilmaktadir

(Kaygusuz ve Dokur, 2009:512):
Kaybedilen Karin Hesaplanmasi

Hatali Uriinlerin Satis Zarari= (Toplam Hatali Uriinler- Yeniden Isleme Alinan

Hatali Uriinler) x (Saglam Mamullerin Satis Kari- Hatali Uriinlerin Kar1/ Zararr)

Z=(D-Y) x (P1-P2)
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I¢csel Basarisiziik Maliyetinin Hesaplanmasi

Yeniden Isleme Alma Maliyeti= (Yeniden Islenen Uriin Miktar1) x (Hatali Uriinii
Yeniden Isleme Maliyeti)

R=(Y) x (1)

Dissal Basarisizhik Maliyetinin Hesaplanmasi
Yeniden Isleme Alma Maliyeti= (iade Edilen Uriin Miktar1) x (Iade Maliyeti)
W= (Dr) x (w)

Toplam Basarisizlik Maliyeti= Hatali Uriinlerin Satis Zarar1 + Yeniden Isleme
Alma Maliyeti + Yeniden Isleme Alma Maliyeti + Garanti Maliyetleri + Yasal Islem
Maliyetleri + Geri Alma Maliyetleri + Miisteri Kaybetmenin Firsat Maliyeti

F=Z+R+W+PR+L+0O

Toplam Kalite Maliyetlerinin Hesaplanmasi
Toplam Kalite Maliyeti= Kontrol Maliyeti + Basarisizlik Maliyeti

Toplam Kalite Maliyeti= Onleme Maliyeti + Degerlendirme Maliyeti + Igsel ve
Digsal Basarisizlik Maliyeti

T=P+A+F

Basarisizlik maliyetlerinin hesaplanmasina yonelik bir 6rnek verecek olursak

(Kaygusuz ve Dokur, 2009:512-513);

Bir iiretim isletmesinde 2008 Haziran faaliyet donemine iliskin asagidaki veriler

elde edilmektedir.
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Hatali Uriin Miktar1_br (D) 3.000

Saglam Mamul Kar1_ TL/br (P1) 30
Hatali Mamuliin Kar1_TL/br (P2) 8
lade Maliyetleri_ TL/br (w) 4
Yeniden Isleme Maliyeti TL/br (r) 5
Yeniden Isleme Alinan Mamul br (Y)  2.000
Iade Edilen Mamul_br (Dr) 400
Onleme Maliyetleri TL (P) 27.000

Degerlendirme Maliyetleri TL (A) 15.000

Kaybedilen Kar1 Hesaplanmasi

Z= (D-Y) x (P1-P2)
Z=(3.000br-2.000br) x (30TL/br-8 TL/br)
7=22.000 TL

Icsel Basarisizlik Malivetinin Hesaplanmasi

R=(Y) x (r)
R= (2.000br) x (5 TL/br)
R=10.000 TL

Dissal Basarisizlik Malivetinin Hesaplanmasi

W= (Dr) x (w)
W= (400br) x (4 TL/br)
W=1.600 TL

Toplam Basarisizlik Maliveti

F=7+R+W+PR+L+O
F=22.000 TL+10.000 TL+1.600 TL
F=33.600 TL

Toplam Kalite Maliyetlerinin Hesaplanmasi

T=P+A+F
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T=27.000 TL+15.000 TL+33.600 TL
T=75.600 TL

Toplam kalite maliyeti 75.600 TL olarak hesaplanmaktadir. Toplam tutarda yer
alan 42.000 TL 6nleme ve degerlendirme maliyetlerinden olugsmaktadir. Bu maliyetler,
kalite kontrol maliyetleri olup, basarisizlik maliyetlerinin daha diisiik seviyede olmasini

saglayan faaliyetlerin maliyetlerini icermektedir.

2.2. KALITE MALIYETLERININ OLCUMUNUN ONEMIi

Kalite maliyetleri 6zellikle Sanayi Devrimi’nden sonra miisterilerin rekabet avantaji
saglamada O6neminin anlasilmasiyla ve kalite maliyetlerinin isletmelerde 6nemli tutarlara
ulagsmasiyla daha da 6nem kazanmustir. Juran’in kalite maliyetleri ile ilgili yayimlamis
oldugu “Kalite Kontrol El Kitabi1”, Feigenbaum’un General Elektrik’te c¢alisirken
gozlemlerine dayanarak yayimladigi “Toplam Kalite Yonetimi” isimli makalesi ile
isletmeler kalite maliyetlerinin farkina varmislar ve bu maliyetlerin GSlgiilmesinin

gerekliligini kavramislardir (Toraman, 2010:26).

Yapilan arastirmalar kalite maliyetlerinin isletmeler agisindan ihmal edilemeyecek
diizeylerde oldugunu gostermektedir. Endiistrinin, isletmenin, hizmetin tliriine gére bu
maliyetlerin yillik satig cirosunun %5°1 ile 25’1 arasinda bir orana sahip oldugu tahmin
edilmektedir. Bu oranlar isletmeler agisindan neden bir kalite maliyet sistemi kurmak
gerektigini acikca gostermektedir. Kurulacak sistem ile isletmenin mevcut durumu ve
iyilestirme ile maliyet azaltma firsatlar1 ortaya cikartilabilecektir (Bozkurt, 2003:12).
Ayrica kalite maliyetlerinin stirekli olarak izlenmesi de isletmelerin rakipleri karsisinda

rekabette one gececekleri bir ortam olusturacaktir.

Kalite maliyetleri, kalite iyilestirme amaciyla yapilmasi gereken faaliyetlerin
planlanmasinda ve bu faaliyetlerin performansinin kontrol edilmesinde gerekli olan tiim
bilgileri ilgili yoneticilere saglayarak planlama ve kontrol faaliyetlerinin etkinligini

kolaylastirmaktadir (Kirlioglu, 1998:23).

199 ¢¢

Bilindigi gibi, hatalarin “6l¢iilebilen maliyeti”, “dl¢lilemeyen maliyetler” inden ¢ok

daha kiigiiktiir. Sekil 2.6.°da goriildiigi gibi, “Kalite Buzdagi” antolojisi ile ifade edilen
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Olclilemeyen maliyetlerin etkisi, kendisini hemen belli etmez, ancak zaman iginde

anlasilamayan bir sekilde satis ve miisteri kayb1 olarak kendisini gostermektedir. O halde

gercekei olmak gerekirse, Sekil 2.6.‘da goriildiigli gibi, hata maliyetlerine, Olclilemeyen

maliyetleri de eklemek gerekmektedir (Ertugrul, 2014:134).

Hurdaf]

OLCULEBILEN: ikinci Kalite Urin
KALH_EESIZL]K_‘)' Reklamasyon

MALIYETLERI| Uretim Kayb1f
(Hemen-Olgiilebilir)q AsmiKalitef]

Kontrol-Malivetlen|]

OLGCULEMEYEN-

Miigteri-Kayhi

KALIEESIZLEQ' Pazar Kayhif
MALIYETLERI] Giiven-Kaybi
(Etkiler Uzpn- .~
Vadede Goriilar )9

Sekil 2.2-1 Kalite Buzdag

Kaynak: Ertugrul, 2014:134

Kalite maliyetlerini isletmeler i¢in 6nemli kilan ¢esitli nedenler vardir. Bu nedenler

asagidaki gibidir (Kirlioglu, 1998:13-14):

Kalite maliyetlerinin isletmelerin toplam maliyetleri i¢inde dnemli bir agirliga
sahip olmasidir.

Bu maliyetlerin  yaklastk %95’inin  degerlendirme ve basarisizlik
maliyetlerinden, diger bir ifade ile organizasyonda yapilan yanlis ve hatal
faaliyetleri ile bunlarin ortaya c¢ikarilmasma yonelik olarak yiiriitiilen
faaliyetlerin maliyetlerinden olusmasidir.

Kalite maliyetleri kapsamindaki gereksiz ve kacimilabilir faaliyetlerin

maliyetleri, mal ve hizmetlerin maliyetini, dolayisiyla fiyatin1 yiikseltir.
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Maliyet, fiyat ve pazar payi iizerindeki olumsuz etkilerinden dolay1 kalite
maliyetlerine gereken Onem verilmeli ve bu maliyetler iizerinde etkin bir
kontrol kurulmalidir.

¢ Bu maliyetlerin biiyiik olmalarina ve bunlarin énemli bir kisminin dnlenebilir
olmalaria ragmen, dnleme ve degerleme faaliyetlerindeki yatirimlar1 kapsayan
kalite ile ilgili bir¢ok faaliyetlerin maliyet ve ekonomilerinin, ¢cogu isletme

tarafindan bilinmemesidir.

TKY ’nin yerlesebilmesi, uygulanabilmesi ve siirekli kilinabilmesi i¢in kalitedeki
gelismelerin  Olglilmeleri ve raporlanmalart gerekir ki bu da kalite maliyetleri
hesaplanmadan ger¢eklesemez. Ayrica kalite maliyet hesaplamasi sonucu elde edilen
bilgilerden, kalite kontrol yoneticileri istenilen kaliteye ulasmak icin biitcelemede, siire¢
kalitesini analiz etmede, her kalite faaliyetinin parasal sonuclarin1 degerlendirmede bir arag

olarak yararlanabilir (Oztiirk, 2009:423).

Kalite maliyeti 6l¢iimlerinin isletmeler tarafindan daha biiyiik 6nem kazanmasi igin
oncelikle kalite ve maliyet arasindaki iligskinin farkina varilmasi gerekmektedir. Kalite ve

maliyet arasindaki iligki asagidaki grafikte gosterildigi gibidir.

Maliyetler
A
Toplam Maliyet
Minimum \
Maliyet .
Hatalarin Olgiilemeyen
Maliyeti
Hatalar1 Onleme Maliyeti
Hatalarin Olgiilebilen
Maliyeti
»
»
Sifir Hata Hata %

Sekil 2.2-2 Toplam Kalite Yonetiminde Kalite liskisi
Kaynak: Yiikeii, 1999a:93
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Yukaridaki sekilde gorildiigii gibi uygunluk kalitesi arttikca toplam maliyet
optimum noktaya kadar azalmaktadir. Optimum noktadan sonra kalite kontroliiniin
etkinligi arttikca kusurlu {riin sayis1 azalir ancak toplam maliyetler artmaya devam
eder.llging olan nokta, optimum noktanin saginda kalitesizlik azalmasmma ragmen
maliyetlerin artmis olmasidir. Isletme i¢in en uygun nokta, kusurlu mamul maliyetlerinin
hi¢ olmadig1r nokta olmayip, kusurlu iiriin maliyetleri ile kalite kontrol maliyetlerinin
karsilagtigt toplam maliyetin minimum oldugu optimum noktasi olmaktadir (Yikgei,

1999a:93).

Kalite maliyetlerinin 6l¢iilmesi, dikkatleri yiiksek harcama ve israf alanlar1 tizerinde
yogunlastirir ve potansiyel problem alanlar1 ile maliyet azaltma ve iyilestirme firsatlarini
ortaya ¢ikarir. Performans olgiitleri olusturarak iiriinler, prosesler ve departmanlar arasinda
i¢ karsilagtirma yapma imkani saglar. Kalite ile ilgili maliyetlerin 6l¢limii, ¢cok yaygin
olarak kullanilan iiretim ve emege dayali analizler ile fark edilmeyen, {iriinler i¢in maliyet
bilgisi toplama, standartlar ve prosediirlerdeki anormallikleri aciga ¢ikarir. Ayrica kalite
maliyet 6l¢limii geleneksel muhasebe prosediirlerinin agiga ¢ikaramadigl uygunsuzluklar
ortaya cikarabilir. Boylece geleneksel uygulamalar tarafindan gézden kacirilan veya goz
ardi edilen durumlar1 (firsatlari) teshis etmeye yardimci olur (Kirlioglu, 1998:20-21).
Kalite maliyetlerinin 6l¢limiiniin 6nemi, isletmelere yukarida bahsedildigi gibi birgok
avantaj saglamasi ve dolayisiyla igletmelerin karsisina ¢ikabilecek katlanilmasi gereken
maliyetleri bilingli bir sekilde kontrol altinda tutabilmesi agisindan olduk¢a 6nemli bir yere

sahip olmaktadir.

Kalite maliyetlerinin 6l¢iimiinde 4 temel adimdan s6z edilmektedir. Bu adimlar

asagidaki gibidir (Kefe, 2013: 54-55):

e Kalite maliyetlerine neden olan aktiviteleri belirlemek: Aktiviteler
kategorize edilir ve hangi kalite maliyetine konu oldugu tespit edilir.

e Maliyetlerin nasil él¢iilecegine karar vermek: Kalite maliyetleri ile iliskili
spesifik bir aktivite tanimlanirken iki strateji vardir: Toplam kaynaklar stratejisi
ve birim maliyetler stratejisi. Bu stratejiler birlikte ya da tek tek kullanilabilir.
Kalite maliyetlerini hesaplamak i¢in kullanilan genel hesaplama yontemi su

sekilde olmaktadir.
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Kalite maliyeti = Bir kategoride yer alan toplam kaynaklarin maliyeti
X
Kalite maliyeti ile ilgili aktivitelerin ilgili kategoride toplam kaynaklar i¢indeki

kullanim orani

e Veri toplamak ve maliyetleri tahmin etmek:Veri toplarken; verinin nasil
kullanilip analiz edilecegini bilmek, verinin nereden toplanacagini belirlemek,
veriyi kimin toplayacagina karar vermek, acik ve net talimatlar hazirlamak,
formlar1 ve prosediirleri test etmek ve sonuglar1 kontrol etmek gibi bilgilerin
cevabi aranir.

e Sonuclar analiz etmek ve sonraki asamada ne yapilacagina karar vermek:
Toplam kalite maliyeti verileri bazi kararlarin verilmesi agisindan 6nemlidir. Bu
kararlar; en 6nemli kalite gelistirme projesini segmek, spesifik bir problemdeki
en maliyetli sathay1 tanimlamak ve ortadan kaldirilabilecek spesifik maliyetleri

tanimlamak seklinde olabilir.

2.3. GIiZLIi FABRIKA

Kalite maliyetleri goriiniir ve goriinmez maliyetler olarak ikiye ayrilmaktadir.
Gortiniir maliyetler kolayca olgiilebilen, izlenebilen ve iiretimdeki iskartalar nedeniyle
garanti ve sikayet kapsaminda olusan maliyetlerdir. Goriinmez maliyetler ise, izlenemeyen
hatalar nedeni ile satiglarin azalmasi ve buna bagl olarak isletmenin marka ve imajinin
olumsuz etkilenerek miisteri kayb: yasanmasmin maliyetidir. isletmedeki bu gdriinmez

maliyetler ayn1 zamanda gizli fabrika maliyetleri adin1 almaktadir.

Gizli fabrika, her isletmede olan ve ortaya ¢ikarilmayi1 bekleyen kayiplar olarak
adlandirilmaktadir. Gizli maliyet de bu kaybin parasal degeri yani isletmedeki kalite
maliyetleri ve basarisizlik maliyetlerinin karsiligidir. Gizli fabrika ve dolayisiyla gizli
fabrika maliyetlerinin isletme yonetimi tarafindan tanimlanarak goriinebilir hale getirilmesi
yonetimin daha kolay stirdiiriilmesine ve isletmede hangi maliyetin azaltilmas1 gerektiginin

rahatlikla goriilmesine yardimci olacaktir.
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Gizli fabrika veya gizli kalite maliyetleri isletmelerin maliyet muhasebesi
sistemlerinde maalesef yer almamaktadir. Sadece gizli maliyetler degil, klasik kalite
maliyetleri de herhangi bir hesap kodu ile ifade edilmemektedir. Gizli maliyetler, genel
tiretim gideri hesabinda diger endirekt gider gibi yer almaktadir. Gizli maliyetler sadece
genel iretim giderlerinde gosterilmez. Hatali iiretim nedeni ile yeniden isleme alinan
siparis i¢in kullanilan ilave malzeme, is¢ilik, enerji ve kapasitenin isgali nedeni ile firsat

maliyeti de gizli maliyeti olusturmaktadir (Kaygusuz, 2012: 23).

Gizli fabrika ve maliyetlerini 6rnek iizerinde inceleyecek olursak (Kaygusuz,

2011:44-46):

Tamamlanan bir siparise iligkin yonetime sunulan rapora gore; 24.000 birimlik bir
siparis aldigimiz ve bu siparisi karsilamak i¢in 25.000 birimlik bir iiretim yaptigimiz
goriilmektedir. Aradaki 1.000 birimlik fark ise iiretim sonrasi kayip olarak
tanimlanmaktadir. Bu durumda gelen siparisin verimliligi %96 (24.000 br / 25.000 br)
olarak gosterilmektedir. Bu verimlilik orani ilk bakista yonetimin takdir alan oldukga iyi
bir orandir. 1.000 birimlik kayip da onceki tiretimlerle kiyaslandiginda ortalama bir kayip

olarak tanimlandigi i¢in normal kabul edilmektedir. Ve bu siire¢ asagidaki sekil iizerinde

gosterilmektedir.
Girdi | o _ R ikt
25.000 birim "| URETIM SURECI i 24.000 birim

Kavip
1.000 birim

Sekil 2.3-1 Uretimdeki Kayiplar

Yiizde 4’lik kayip normal ve kaginilmaz olarak gosterilmeye calisilsa da bu
goriilen ilk bakistaki durumdur. Burada asil ilgilendigimiz mesele goriilmeyen yani gizli

olan kisimdir. Siirecin ayrintisina bakilirsa, 2.000 birimlik hata tespit edildigini ve bunun
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yeniden iretime alindigimi varsayalim. Bu durumda siireci asagidaki gibi yeniden

olusturalim.

Girdi N . B . Cikri
25000 birim URETIM SURECIT 24 000 birim

Ilkinde Dogru Orani = %% 92 @ verimiilik = %96

¥eniden Isleme
2000 birim

l

Kawvip
1.000 birim

Y

Y

Sekil 2.3-2Uretimdeki Gizli Kayiplar

Yukaridaki sekil; siiregte inceleme yapildiktan sonra hatali olmayan iiriinlerin
23.000 birim, hatali tiretimin 2.000 birim ve hatali lirinlerin yeniden isleme alindigini ve
tiretimden sonra hala 1.000 birimlik kayip tanimlandigini gostermektedir. Ancak siirecin
ilk asamada hatasiz oram1 %92’dir. Siirecte siparisi karsilamak i¢in 1.000 birim (%4) ek
islem yapildig1 goriilmektedir. Yani bu durumda goriinmeyen kisim tanimlanmis oldu ve
gizli fabrika ortaya g¢ikarildi denebilir. Asagidaki sekil iizerinde gizli fabrika ve siireg

icindeki yerini gosterelim.

Girdi N . B . Caleta
25000 birim URETIM SURECI 24,000 birim

Ilkinde Dogru Orani1 = %% 92 Verimlilik = %696

Yeniden Isleme
2000 birim

¥
Kawvip
1.000 birim

Sekil 2.3-3Gizli Fabrika
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Siirecin  ¢iktisina odaklanmak normal goriilse de, gizli fabrikanin ortaya
cikarabilecegi maliyetleri g6z onlinde bulundurarak 6nlem alabilmek i¢in siirecte olup
bitenlerin ayrintili bir sekilde raporlanmasi gerekmektedir. Bu raporda operasyonel
gostergelerle birlikte finansal gostergeler ve maliyetler de yer almalidir. Yani siirecteki
kalitesizligin goriilen ve goriilmeyen unsurlarinin maliyetini hesaplamak gerekir. Gizli

fabrika, isletmelerdeki maliyet azaltma ¢alismalarinin odak noktasini olusturmaktadir.

Isletmelerde iiretim siirecinin incelenmesi ile ortaya cikarilan gizli fabrika yani
kalitesizlik giderilmeye calisilmaktadir. Ciinkii bu kalitesizligin giderilmesi dolayisiyla
kalitenin artirllmast ve buna bagli olarak kayip oranlarmmin azalmasmin isletme
performansina etkileri olduk¢a 6nem tasimaktadir. Kalitenin artmasiyla isletme, marka
imaji, misteri tatmini, piyasada rekabet edebilme giicii gibi olumlu etkilerle
karsilagmaktadir. Ayrica kalitenin, isletmede satis ve verimlilik rakamlarinin artmasini

saglayarak kar1 dnemli dl¢iide arttirdig1 goriilmektedir.

2.4. KALITE MALIiYETLERININ ANALIiZi

Isletmelerin iirettikleri {iriin ya da hizmetin kalitesi hakkinda bilgi sahibi olabilmesi
ve o dogrultuda bir fiyatlama stratejisi uygulayabilmesi i¢in kalite maliyetlerinin dogru bir
sekilde Ol¢iiliip analiz edilmesi sarttir. Kalite maliyetleri tanimlandiktan ve yap1
olusturulduktan sonra her uygun faaliyet i¢in esas olarak maliyetleri analiz etmek zorunlu
hale gelmektedir. Analiz siireci, her bir maliyet kaleminin diger maliyetler ve toplam

maliyetler ile iligkilerinden olusmaktadir (Kaygusuz ve Dokur, 2009:520).

Kalite maliyetlerinin analizi sonucunda elde edilen veriler, isletmenin gelecekteki
performans ve karliligimi arttiracak gerekli kararlarin alinmasinda isletmeye yardimci
olacaktir.Bu nedenle, kalite maliyetlerinin analizi yapilirken kullanilacak yontemin pratik,
yararli ve zaman tasarrufu saglayabilme ozelliklerine sahip olmasi isletmeler agisindan
oldukca onemlidir. Ayrica kalite maliyet analizi, isletmenin 6nceden belirledigi kalite

standartlarinin saglikli bir sekilde uygulanip uygulanmadigini gésteren temel unsurdur.
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2.4.1. Kalite Maliyetleri Analizinin Yararlar

Kalite maliyet analizi, bir igletmenin iirettigi mal veya hizmetlerin kalitesinin belirli
bir seviyede tutulmasinin isletmeye olan maliyetinin incelenmesi, degerlenmesi,

problemlerin belirlenmesi ve ¢6ziim yollarinin analiz edilmesidir (Yiik¢ii, 1999a:291).

Kalite maliyet analizleri uygulamasinda izlenecek temel strateji sOyledir (Sipahi ve

Yildirim, 2004:69):

e Kusurlu {iriin maliyetini sifira diisiirmek i¢in dogrudan girisim,

e Gelisme i¢in dogru 6nleyici faaliyetlere yatirim,

e Sonuglara gore degerlendirme maliyetlerinin diistiriilmesi,

e Daha fazla gelisme i¢in siirekli Onleme faaliyetlerini takip ve yeniden

yonlendirme.

Toplam Kalite Maliyet Analizleri’nin amaci, isletmenin katma deger yaratmayan
islemlerinin tiimiini 6l¢gmek ve siirekli gelisme i¢in en biiylik olanaklar1 belirlemektir
Bununla birlikte, Toplam Kalite Maliyetleri’nin Analizi, isletme faaliyetlerine su yararlar

saglamaktadir (Sevim, 1996:152) :

e Siirekli gelisme sayesinde gergeklestirilen Toplam Kalite Maliyetleri’ndeki

azalmalar1 izlemek,

e Islah edici programlarin etkinligini degerlemek,

e Siirekli gelismeyi engelleyici adimlara kars1 kaynaklari tahsis etmek.

Isletmeler, kalite maliyetlerinin analiz edilmesi asamasinda iiretilen iiriin veya
hizmetlerin kalitesi hakkinda fikir sahibi olabildiklerinden, kaliteli iiretim yapilmasinin
isletmeye sagladigi avantajlar1 da kolaylikla gorebilmektedirler. Kalite maliyetlerine
yapilan dogru yatirimlar, tiretimde kalitenin artmasi sonucunu dogurmaktadir.

Kalitenin artmasi; miisteri tatminini saglamanin kolaylasmasi ve miisteri goziinde
tirlinlin kaliteli olmasi ile isletmenin tiiketici gdziindeki marka ve imajini olumlu yonde
etkileyerek sonraki satin alma faaliyetlerinde isletme lehinde satis artislar
saglayabilmektedir. Isletmenin piyasadaki imajmin artmasi ve kalite ile birlikte
maliyetlerinde azalma olmasi, mevcut irlinlerinin yani1 sira piyasaya siirdiigi yeni

tirlinlerin de talep edilmesini kolaylastirarak rekabet ortaminda rakiplerine gore daha giiclii
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olmas1 sonucunu dogurmaktadir. Ayrica talep edilen {iriinlerin minimum kayip oram ile
miisteriye teslim edilmesi isletmede satis miktarinin artmasini ve dolayisiyla da satig
hasilatinin artmasini saglamaktadir.

Uriin kalitesi arttikga, servise getirilen veya iade edilen iiriinlerin sayisinda énemli
Olciide azalma olmakta ve dolayisiyla servis ve garanti kapsaminda verilecek hizmetlere
fazla ihtiya¢ duyulmayacagindan bu hizmetler i¢in katlanilan maliyetlerin azaldig:
goriilmektedir. Onleme ve degerlendirme maliyetlerinde, iiriin kalitesinin artmasina bagl
olarak azalma goriilebilmektedir. Kalite arttik¢a {irlinii yeniden isleme alma ve kayip
maliyetlerinde azalma ve buna bagl olarak da daha sik araliklarla yapilan inceleme ve test
maliyetlerinde de azalma meydana gelmektedir.

Isletmeler, olasi hata ve kayiplara karsi biinyelerinde belirli bir miktar emniyet
stoku bulundurarak faaliyetlerine devam etmektedirler. Ancak bu stok isletme i¢in ekstra
maliyet anlamina gelmektedir. Kalitenin artmasi, liretimde meydana gelen kayiplarda
azalma saglayacagindan isletmelerdeki emniyet stoku miktar1 ve stok bulundurma
maliyetlerinin azalmasina yardimci olmaktadir.

Kalite arttik¢a, tirline karsi tatmin saglandigindan miisteri sikayetlerinin azaldig:
goriilmektedir. Ayrica kalite seviyesinin artmasi, isletmedeki makine ve techizatlarin etkin
ve amaca uygun kullanilmasini saglamakta ve isletmede gerceklestirilen faaliyetlerde
verimliligin artmasi sonucunu dogurmaktadir.

Onleme maliyetlerine yapilan yatirimlarla yapilan iiretimin ilk seferde hatasiz
olmasi esas oldugundan ve iiriiniin optimum kaliteye ulagsmasi saglandigindan iiriin kalitesi
artar, geriye doniip hatalar1 diizeltmeye gerek kalmadigindan tliretimde islem zamani azalir
ve sonug¢ olarak iglem maliyetlerinde de azalma meydana gelir. Biitiin bu sonuclar goz
Online alinirsa, kalite maliyetlerinin analiz edilmesi ile elde edilen veriler 1s18inda
isletmenin irettigi mal veya hizmetlerin kalitesi arttik¢a karmin da dogru orantili olarak

artt1g1 sonucuna ulagilabilmektedir.

2.4.2. Kalite Maliyetlerinin Analizinde Kullanilan Teknikler

Kalite maliyeti analiz teknikleri, kalitesizligin giderilmesinde ©6nemli rol
oynamaktadir. Ancak bu kalitesizligi gidermede en Onemli nokta hangi teknigin

kullanilacaginin belirlenmesidir. Kalitesizligin ortaya ¢ikmasina neden olan sorunun dogru
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bir sekilde belirlenmesi ve kalite maliyeti tekniginin hangi asamada kullanilacagina karar

verilmesi teknigin basarisi a¢isindan oldukg¢a 6nemlidir.

Kalite maliyet analizi yapilirken pek cok yontem kullanilabilir. Bu yontemler

asagidakilerden olusmaktadir (Yiikg¢ii, 1999a:293-311):

Akis semalari; Isletmede is akisiin nasil oldugunu asamalar bi¢iminde
gosteren semalardir. Akis semalart yardimiyla iiretim sathalar1 agik bir sekilde
belirlenip, soruna gereken yaklasimlarda bulunulabilir. Sorunun hangi
asamadan kaynaklandiginin saptanmasinda 6nemli bir yer tutmaktadir.

Beyin firtinas1 ve nominal grup teknigi; Orijinal fikirler ve ¢oziimlerin
tiretilmesi i¢in grup halinde yapilan oturumlardir. Bu oturumlarda grup
iyelerine yaraticiliklarini kullanarak sorunlara kisa siire i¢inde degisik ¢oziim
Onerileri bulabilecekleri ortamlar yaratilmaktadir. Sorun Oncelikle ortaya
konulup, daha sonra grup iiyelerine sorun hakkinda birka¢ dakika diistinme
olanagi taninip, konunun ¢6ziimii ile ilgili dneriler alinmaktadir.

Onama Kartlari; isletmelerde yasanan kalite sorunlarmin ortaya konulmasi ve
bunlara ¢oziim Onerisi getirmesi i¢in kullanilan basit bir karttir. Amaci var olan
sorunlarin tekrar derecesinin belirlenmesi ve buna gore yanit bulma ¢abalarinin
ortaya konulmasidir.

Anket ve goriismeler; Genis Kkitlelerin, isletmeye doniikk olmak iizere
miigterilerin  saticilarin - ve  ¢alisanlarin  beklentilerini, goriiglerini  ve
gereksinimlerini 6grenmek amaciyla gelistirilen soru formlar1 ve anketler
gelistirilebilir.

Benchmarking (Kiyaslama); Benchmarking hizla degisen rekabet
kosullarinda kaliteyi saglamak ve rekabet edebilme giiclinii arttirmak igin,
O0grenmenin ve gelismenin sonsuz siirecler oldugu bilincine varip, kendimizi
diger firmalarla sektor farki gézetmeksizin kiyaslayarak, taklide yer vermeden,
yaraticilik katarak en iyi uygulamalar1 kendi firmamizin sartlarina, yapisina,
amag ve kiiltlirline gore uyarlamamizi 6ngdren ve siirekli yinelenen bir aragtir
(Ozer, 1997:6).

Neden- sonu¢ semalari (Kilgik semalarn); Isletmede yasanan sorun ve onun
potansiyel nedenleri arasindaki iliskiyi gdsteren semalardir. Oncelikle sorun

belirlenir, daha sonra soruna neden olan ana faktdrler ortaya konur.
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Destekli neden- sonu¢ semalari; Bu semalarda kil¢ik semalardan farkli olarak,
sorunlar ve ¢éziimler ayn1 neden hatlarina ilistirilmistir. Boylece ayni hatta hem
neden hem de ¢oziim Onerisi yer almaktadir.

Kontrol Semalari; Bu semalar degisik zamanlarda yapilan 6l¢glimlemelerin ist,
alt ve ortalama kontrol sinirlardaki durumlarini géstermektedir. Sistem i¢indeki
degisimlerin iist ve alt sinir1 asip agsmadiginin arastirilmasi ve sinir1 asan bir
gelisme s6z konusu ise, bunun genel veya 6zel nedenlerden kaynaklanip
kaynaklanmadiginin saptanmasina yardimci olmaktadir.

Gii¢ alami analizleri; Gergeklestirilecek olan isletme faaliyetiyle ilgili olarak
engelleyici faktorler ile itici faktorlerin ortaya konmasini saglayan bir analiz
teknigidir. Yapilacak olan faaliyet iizerinde kisitlayici etkileri olan faktorler bir
tarafta, itici etkisi olan faktorler bir tarafta toplanarak konu biitiinlestirilir.
Isletmenin giiglii ve giigsiiz oldugu alanlar, SWOT analizi yapilarak
belirlenebilir.

Frekans tablolari; Oncelikle analiz edilecek olan veriler belirli frekans
araliklaria gore artan veya azalan sekilde siralanirlar. Her araliga karsilik gelen
veriler tabloya yerlestirilir ve goreceli aralig1 saptanir.

Histogramlar; Bir siirecte yer alan mamul veya hizmetlerin, isletmenin
ihtiyaglarina ne derecede uydugunu gostermek amaciyla yapilan grafiksel
sekillerdir. Mamul ve hizmetin ya da is siirecinin kalitesinin degerlendirilmesi
ve analiz edilmesinde kullanilmaktadir.

Matris semalari; isletme iginde yiiriitiilen faaliyetlerin birbirleriyle iliskilerini
ortaya koymak ve bu iliskilerin diizeylerini belirlemek i¢in hazirlanan sema ve
tablolardir. Oncelikle ele aliacak sorun ve asamalar1 yatay eksene, bu sorun ve
asamalar1 etkileyebilecek nedenler de dikey eksene yazilir. Daha sonra verilen
ozel isaretler ve simgeler ile dikey eksendeki nedenlerin, yatay eksendeki
veriler ile nasil bir iligki icinde oldugu saptanir.

Scatter semalar1 (Dagilma semalar1); Iki siirecin unsurlar1 arasindaki bagi
gostermekte kullanilan grafiksel noktalama teknigidir. Bu teknik neden sonug
(kil¢ik) semalarini desteklemektedir.

Zaman hatti analizleri; Is siirecinde yer alan deger katmayan zamanlar,

dongii slirecinin azaltilmasi i¢in ortaya konmasina ve yok edilmesine yarayan
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bir analiz teknigidir. Is siirecini olusturan alt siiregler arasinda var olan bos
zamanlarin saptanmasi ve yok edilmesine iligskin bir tekniktir.

Agac semalari; Diisiinceleri veya sorunlar1 6rgilic semasi biciminde hiyerarsik
siralama yontemiyle gosteren semalardir. ilgili oldugu gruplara gore fikirlerin
siirlandirildig bir tekniktir.

Taguchiyontemleri;Denetsel uygulamalar ile {iriin tasarimini ve iiriin siirecini
en iyi diizeye getirmeyi hedefleyen bir takim yontemlerdir. Oncelikle mamuliin
fonksiyonlarini etkileyen kontrol edilebilen ve edilemeyen etki faktorlerinin
belirlenmesi gerekmektedir. Sonra bu faktdrlerin aralarinda bir baginti olup
olmadiginin varsa bagmtinin ne oldugunun saptanmasina yonelik olarak
deneysel bir ¢alisma yapilmalidir. Daha sonra kontrol edilemeyen faktorlerin
etkisini en aza indirecek, kontrol edilebilen faktorlerin etkisini artirip kalitenin
ylikseltilmesine olanak verecek faktorler tizerine odaklanilir.

Multivoting (Coklu oylama); Alternatifler arasindan hangisinin daha 1iyi
oldugunun belirlenmesi iizerine yapilan bir degerlendirme yontemidir. Kalite
cemberleri iginde yer alan takimlarin fikir birligini saglamalarinda

kullanilmaktadir.

Yukarida siralanan kalite maliyetlerinin analiz teknikleri disinda en yaygin olarak

kullanilanlar; oran analizi, trend analizi ve pareto analizidir ve bu analiz teknikleri asagida

ayrintilt bir sekilde agiklanmaktadir.

2.4.2.1.

Oran Analizi

Kalite maliyetlerini sadece tutar olarak Slgmek ve raporlamak yetersiz kalabilir.

Yoneticiler kalite maliyet kalemlerinin zaman igerisinde degismelerini, diger degiskenleri

de gbéz Oniinde bulundurarak oranlar yardimi ile analiz etmek isteyebilirler (Yiikeii,

1999b:653). Bu oranlardan baglica olanlar1 asagida belirtildigi gibidir(Okumus, 2004:99):

Kalite maliyetleri/ Satislar,
Icsel basarisizlik/ Satislar,

Kalite maliyetleri/ Uretim maliyetleri,
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e Digsal basarisizlik/ Uretim maliyetleri,
e Onleme maliyetleri/ Toplam isgilik,

e Olgme-degerlendirme maliyetleri/ Uretim maliyetleri

Yukarida hesaplanan oranlar belirli bir zaman dilimi igerisinde degisiklik
gosterebilir. Bu degisikligin muhtemel nedenleri asagidakilerden olugmaktadir (Yiikeii,
1999a:313):

e Otomasyona gidilmesiyle direkt is¢iligin toplam maliyet i¢erisindeki 6neminin

azalmasi,

¢ Yeni liretime sokulan alternatif ilk madde ve malzemelerin ve/veya yeni tiretim

tekniklerinin kullanilmasindan dolay1 olusan maliyet farklilagsmasi,

e Isletmelerin mamul karisiminda ortaya ¢ikan degisiklikler,

e Zaman igerisindeki degisikliklerin pay ve paydadaki degerleri farkli dl¢iilerde

etkilemeleri

Oran analizinde elde edilen oranlar, ayni sektorde faaliyet gosteren diger
isletmelerin oranlar1 ile kiyaslanarak yoneticilere 11k tutabilir. Bunun yaninda oranlar
donemler itibariyle izlenerek bu oranlarin gelisme seyri gézlem altinda tutulabilir. Bazi
oranlarda olumsuz yonde degisme oldugunda olumsuz gelismenin nedenleri arastirilip

gerekli 6nlemlerin alinmas1 miimkiindiir (Sipahi ve Yildirim, 2004:72).

2.4.2.2. Trend Analizi

Trend analizi, kalite maliyetlerinin 6nceki donemdeki rakamlari ile karsilastirilmasi
esasina dayanir. Bir yil Oncesi ile cari yili karsilastirarak elde edilen sonuglar rapora
dokiilerek trend analizi gergeklestirilir. Trend analizleri sayesinde yonetim, gelisme ve
problemlerin yasandig1r faaliyet veya boliimlerin tespitini yapabilir. Boylece belirli

boliimler i¢in hedef maliyetler saptanir (Sonmez, 2005:95-96).

Maliyeti etkileyen unsurlar iizerinde birden fazla degiskenin etkili olmasi, kalite
maliyetleri analizinde regresyon modelinin kullanilmas1 gerekliligini ortaya ¢ikarmistir. Bu

yiizden de trend analizi; basit trend analizi ve regresyon analizi olmak iizere iki ana baglik

49



altinda toplanmaktadir. Basit trend analizi yontemi kullanilarak kalite maliyetleri agisindan

asagidaki sonuglar elde edilebilir (Sipahi ve Yildirim, 2004:75):

e Kalite maliyetlerinin yillar itibariyle seyri irdelenerek artis ya da azalis trendleri
saptanabilir,

e Yillar itibariyle kalite maliyetlerine yapilan yatirim tutarlar1 belirlenerek satislar
iizerindeki etkisi O0l¢timlenebilir,

e Yukaridaki sonuglar c¢ercevesinde kalite maliyetlerine yapilacak yatirim

kararlar1 da analiz edilebilir.

Analiz igletmenin bu analizden beklentisine ve isletme biiyiikliigline gore,
hazirlanan raporlart siklik derecesine gore farklilik gdosterebilir. Bu analiz kalite
maliyetlerini aylik olarak veya yillik olarak karsilastirma amaci giidebilir. Bu donemleri 3

aylik ve haftalik gibi donemler itibariyle yapabilmek miimkiindiir (Yiikg¢ii, 1999a:315).

Trend analizi
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Sekil 2.4-1 Trend Analizi
Kaynak: Ozenci ve Cumbul, 1993:33

Trend analizi, oran analizine nazaran tahmin yapmaya daha elverigli bir analizdir.

Trend analizinin sonucunda beklenmeyen Onemli sapmalarin varligr belirlenip normal
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olmayan sapmalara rastlanmig ise daha derinlemesine bir aragtirmaya gidilecektir (Sipahi

ve Yildirim, 2004:73).

2.4.2.3. ParetoAnalizi

Tyilestirilmesi amaglanan maliyetler icin kusur nedenlerini belirlemek amaci ile
pareto analizi yapilir. Pareto diyagraminda problem sebepleri problemin olusumuna
katkilarinin biiyiikliigii 6l¢iisiinde siralanir. Bu siralanma kiimiilatif frekans dagilimina
gore bar diyagramlar1 seklinde olusturulur. Pareto analizleri birka¢ farkli sekilde

diizenlenebilir (Bigak, 2006:70):

e Uriinlere gore
e Departmanlara gore
e Maliyet bilesenleri gruplarina goére

e Diger gruplamalar

Pareto analizinde olaylar siklik, zaman ve Onem sirasina gore grafik {izerinde
siralanir. Bu sekilde olusturulan tablonun en belirgin 6zelligi, siralamay1 gdstermesidir.
Olaylarin siklik sirasina gore siralanmasi, hangi sorunun daha 6nce ele alinmasi gerektigi
hususunda konu iizerinde ¢alisanlara yardimct olur (Sipahi ve Yildirim, 2004:95). Yani
pareto analizi, daha O6nemli ve Oncelikli problemlerin ¢oziilmesi konusunda kolaylik
saglamaktadir.

Pareto analizine ait 6rnek asagidaki gibidir.
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pareto analizi
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Sekil 2.4-2Pareto Analizi
Kaynak: Dalci ve Tanis, 2002:143

Pareto analizi; ortaya c¢ikan problemlerin ve belirlenen hedeflerin
onceliklendirilmesi, dnemli problemlerin nedenlerinin tanimlanmasi ve bir yandan kalite
diger yandan performans artirma gibi programlarin belirlenmesi iglevlerine sahip bir analiz

yontemidir.

2.4.3. Kalite Maliyetlerinin Kisitlar:

Kalite maliyetlerinin 0Ol¢iilmesinin isletmeye sagladigi yararlar g6z ardi
edilemeyecek derecede biiylik 6nem tagimaktadir. Bu yiizden de kalite maliyet verilerinin
dogru bir sekilde hesaplanmasi kaginilmaz olmaktadir. Ancak kalite maliyet sistemlerine
genel olarak bakildiginda, bu sistemlerin smirlt bir yapiya sahip olmasi nedeniyle

isletmedeki her problemin ¢oziimiinde fayda saglamadigi goriilmektedir.

Kalite maliyet sisteminin yararlarinin yaninda asagida agiklanan kisitlar1 da vardir

(Bozkurt, 2003:26):

e Kalite maliyet bilgisi ve 6l¢iimii tek basina kalite sorunlarini ¢6zmez.

e Kalite maliyet raporlarinda konu 6zelinde eylem Onerileri yoktur.
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Kalite maliyetleri kisa erimli yonetsel yanligliklardan hemen etkilenir.
Calisma ve elde edilen basarilarin elestirilmesi zordur.

Onemli maliyetler kalite maliyet raporlarinda unutulmus olabilir.
Raporda uygun ve gerekli olmayan maliyet unsurlar1 yerlesmis olabilir.

Kalite maliyetlerinin 6nemli bir béliimii 6l¢iim hatalarina maruzdur.

2.4.4. Kalite Maliyetlerinin Raporlanmasi

Kalite maliyetlerinin o6lgiilmesi ve kayitlara alinmasi tek bagina yetersiz

olacagindan isletme i¢in bir anlam ifade etmeyecektir. Bu nedenle kalite maliyetlerinin

Olciilerek kayitlara alindiktan sonra yonetime raporlanmasi gerekmektedir. Rapor

yonetimin kullanimima uygun olarak hazirlanmali ve uygun periyotlarda ydnetime

sunulmalidir. Yonetime saglanacak rapor, kalite maliyetlerinin gider merkezleri ve gider

tiirleri ile iligkilerini yansitmalidir. Diger taraftan kalite maliyetlerindeki gelismeleri dogru

bir sekilde anlayabilmek icin kalite maliyetleri birbirini izleyen yillar arasinda

karsilagtirma imkan1 verecek sekilde diizenlenmelidir.(Kirlioglu, 1998:105-107).

Isletmelerde saghkli bir kalite maliyet raporlama sistemini kurulabilmesi igin

gerekli olan temel unsurlar agagidaki gibi siralanabilir (Tiitiincii, 1998:68-69):

Ust yonetimin katilimi1 ve destegi,

Raporlama sistemini kuracak ekibin olusturulmasi,

Orgiit icinde sistemin kurulmasma &nayak olacak, ornek bir departmanin
sec¢ilmesi,

Saticilar ve miisteriler ile igbirligine girilip onlarin desteginin alinmasi,

Kalite maliyetlerinin departmanlar bazinda tanimlanmasi,

Departmanlar bazinda tanimlanan kalite maliyetlerini olusturan diger
unsurlarin, alt kalemlerin, belirlenmesi ve tanimlanmasi,

Kalite maliyet bilgilerinin kaynaklarinin saptanmasi,

Kalite maliyetlerinin raporlanmasi ile ilgili tablo ve grafiklerin saptanmasi,
Kalite maliyetlerine yonelik bilgilerin toplanmasma yonelik siireglerin

olusturulmasi,
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e Kalite maliyet bilgilerinin toplanmasi, hazir hale getirilmesi ve raporlara
dagitilmasinin saglanilmasi,

e Gereksiz bilgilerin ayiklanmasi,

e Sistemin ve teknolojinin eksikleri saptanarak daha saglhkli sekilde

yayginlagtirilmasi.

Kalite maliyet raporlamasi i¢in gerekli veri isletmedeki mevcut bilgi sistemi ve
muhasebe sistemindeki bilgilerden elde edilebilir. Kalite sistemi kurulmus olan
isletmelerde verilere ulasmak isleyen formlar sayesinde daha kolay olabilir. Ornegin, kalite
sisteminde isleyen yonetimin kalite sistemini incelemesi raporu, tedarik¢i firma On
degerlendirme raporu, giris kontrol raporu, son kontrol raporu, kalibrasyon islemleri,
uygun olmayan iiriinlin degerlendirilmesi raporu, uygun olmayan iiriiniin kontrolii karti,
diizeltici faaliyet istegi ve izleme formu, kalite denetimi verileri, gerceklestirilen egitim
programlarina ait bilgiler, kalite maliyeti veri toplama formu gibi rapor ve formlar kalite
maliyet sistemi i¢in 6nemli veri kaynaklaridir (Bozkurt, 2003:28).

Kalite maliyetlerinin raporlanmasi, list yonetimin kalite ile ilgili yapilan ¢alisma ve
gelismelerden haberdar olmasina yardimci olacagindan, kalite maliyet raporlar isletmede

kalite ile ilgili kararlarin alinmasinda 6nemli bir yere sahip olmaktadir.

Kalite maliyeti raporlar1 geleneksel raporlamaya gore iistiindiir ve bu {stiinliglin

yarattig1 avantajlar1 asagidaki gibi siralamak miimkiindiir (Yiikeii, 1999a:256-257):

e Kalite maliyeti raporu agik olarak maliyetleri biitiinlestirir ve Orgiitiin deger
katmayan faaliyetlerinin azaltilmasi ve elimine edilmesi konusunda
odaklanmasina olanak verir.

e Kalite maliyet raporu, isletmenin bugiinkii saglig1 icin dogru bir barometredir.

e Kalite maliyetlerini 6nleme, 6l¢me-degerlendirme, i¢sel ve dissal basarisizlik
olmak {izere 4 alanda biitiinlesmesi nedeniyle farkli odak noktalar1 gelistirilir.

e Kalite maliyeti raporlar1 daha anlamli 6lgiilerin gelistirilmesini 6zendirir.

Tipik kalite maliyet raporuna iligkin 6rnek ¢izelge asagida gosterilmektedir.

54



ABC Sirked Falite Maliyea Fapom

1994 19493
Tutar ™ Tutar "
Milyon TL Ya Milyon TL %a
Omleyici maliyetler
Sistem gelistirmea 16.000 0,80 10,800 0,54
Ealite egitimi 8.400 0,42 5.200 0,26
Wezaret giderlenn 2 800 0,14 16040 0,08
Kalite gelistirms projaler 12800 0,54 8.400 042
Toplam 40000 2,00 26.000 1,30
Ealite konrol malivetleri
Malzeme giderlen 24.000 ] 22 400 1,12
MWezaret giderleri 23,200 116 15800 0,84
Amortisman 4800 0,24 3200 0,14
Bakim 3.000 0,40 5,600 0,28
Toplam 50000 3,00 45.000 240
Sang dncesi knsar maliyetlsri
Hurdalar 36.000 &0 30,000 1,50
Yeniden izleme giderleri 57.200 2,86 32400 1,42
Bog geqen zaman maliyetl 6.200 0,34 4000 0,20
Fusurln birimlerin anbmas 20.000 1,00 13.600 0,68
Toplam 120.000 63,00 80.00:0
Sang sonras knsur malivetlen
Garantili mallar onanon 16.0:00 0,80 36.000 1,80
Crarantili mallar ikamesi 34,800 1,74 2.000 4,60
fade adilen kusurhn mallar 5.200 0,26 25.200 1,26
Sahy sonras: hizmetler 24,000 .20 52,800 2,64
Toplam B0 000 4,00 204000 103
Toplam kalite malivetleri 300.000 15,00 | 360.000 180

(*) Sahglare oramla. Sanglarnm heriki yilda da 2 milyom oldufm vamsayilovorn.

Sekil 2.4-3 ABC Sirketi Kalite Maliyet Raporu

Kaynak: Giirsoy, 1997:354

Kalite Maliyeti Raporlamasinin Amaclari

ISO 9004 standardinda kalite maliyetlerinin raporlanmasindaki temel amag,
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etkinligin degerlendirilmesi icin araglar1 saglamak ve igsel gelistirme programlarinin
temellerini olusturmak olarak belirtilmektedir. Ayrica kalite maliyeti raporlamasinin

amaglart agsagidaki gibi siralanabilir (Yiike¢ii, 1999a:249-250):




Birim yoneticilerin kalite maliyetleri problemlerinin biiyiikliigiinii bilmelerine
yardimci  olmak. Bdylece problemlerin ¢oziimiinde uygun kaynaklara
basvurabilirler.

Kisaca problemlerin yerini gostermek. Yani muayene ya da garantide problem
olan yerleri gostermek. Boylece birim yonetimi, c¢abalarini etkin olarak
yogunlastirabilir.

Kalite maliyetlerinin azaltilmasi i¢in hedef olusturulmasinda ve bu hedefleri
karsilamak icin planlama hareketlerinde birim yonetime yardime1 olmak.
Hedeflerin dlgiilmesine dogru ilerleme kaydetmek.

Isletme yonetiminin birim yonetimini motive etmek icin bir dizi hedefler
olusturulmasina yardimci olmak ve onlarin basarisit i¢in birim yodnetimine

yardimci olmak.

Kalite denetimlerinin daha kolay gerceklestirilebilmesinde ve kalite maliyetlerinin

kontroliinii saglamak i¢in yOnetimin motive edilmesinde kalite maliyet raporlar1 igletme

icin gerekli bir arag olarak goriilmektedir.

2.4.4.2.

Kalite Maliyet Raporlarimin Icerigi

Kalite maliyetlerinin raporlanmasi, kalite maliyet sisteminin belkemigi olarak

goriilmektedir. Ciinkii bu raporlarin igerdigi bilgiler kalite maliyetlerinin egilimi hakkinda

yonetime bilgi vermektedir. Kalite maliyeti raporundaki detaylarin miktar1 yonetim

diizeyine ve bu raporlar1 kullanacaklarin ihtiyag¢larina gore sekillenmektedir.

Kalite maliyeti raporlarindan tam olarak yararlanabilmek icin bu raporlarda

genellikle bulunmasi gereken bilgiler agagidaki gibidir (Yiik¢ii, 1999a:259):

Kalite maliyetlerinin ana siniflara (6nleme, 6l¢me-degerlendirme, basarisizlik),
baz1 faaliyetlere (tamir, %100 muayene, Ornekleme ile muayene vb.),
mamullere, liretim departmanlarina veya uygun goriilen bir kritere gore
dagilimina ayni raporda yer vermek.

Cesitli maliyet unsurlarinin muhasebe terminolojisi ile tanimlari.
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e Fiili toplam kalite maliyetlerinin degerlemesi ve iscilik, satig tutari, kalite
verimliligi veya benzeri bir kritere gore yapilan kiyaslamasi.

e Gelecek donemde kaliteyi gelistirmek amaci ile yapilacak islerle ilgili malzeme,
arag, gereg, personel, egitim harcamalarinin getirecegi ek maliyetlerin dokiimii.

e Maliyetler, saglanacak tasarruflar ve uygulama programlar ile ilgili Ozet

bilgiler.

2.4.4.3. Kalite Maliyeti Raporlarimin Yararlar

Tiim kalite maliyeti raporlar1 Olglimlemeye dayanmalidir. Yoneticiler, kalite
maliyetlerini planladiklari, kontrol ettikleri ve kalite gelistirmeyle ilgili kararlar verdikleri
zaman kalite maliyeti raporlarim1 faydali bulurlar. Kalite maliyeti raporu isletmenin
istegine gore haftalik, aylik, iicer aylik ve yillik olarak diizenlenebilir.Kalite maliyet
raporlarinin diizenlenmesi isletmeye bir¢cok fayda saglar (Yiik¢ii, 199a:256):

e Kalite maliyeti raporlarinin yoneticilere bilgi vermesi.

e Kalite maliyeti raporlarindaki egilimlerin gézlemlenmesi.
o Kalite gelistirme projelerindeki ilerlemelerin gézlenmesi.
e Kalite projelerinin basarisina dikkat ¢ekilmesi.

e Potansiyel problem alanlariin belirlenmesi.

Kalite maliyet raporlari, kalite faaliyetlerinin somut gostergesi oldugundan yapilan
calismalar daha anlamli hale gelecek ve donemler arasi karsilastirmalar yapilabilecektir

(Tepeli, 2012:84).

2.4.4.4. Kalite Maliyeti Rapor Tiirleri

Genel anlamda rapor; bir konu ya da sorunla ilgili inceleme sonucunun derlenerek
bildirilmesine dayanan yazilar olarak tanimlanmaktadir. Bu dogrultuda kalite maliyet
raporlaridakalite maliyeti konusunda analiz yapilabilmesi i¢in gerekli verilerin bir araya
getirilerek iist yonetime bilgi vermesi agisindan oldukca dnem tasimaktadir. Bu raporlarin

en dogru sekilde sunulmasi, planlanan kalite hedeflerine ulasilip ulagilmadiginin goriilmesi
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ve yapilacak ¢alismalara hangi boliimde daha agirlik verilmesi agisindan {ist yonetime yol

gostermektedir.

Sunulacak raporlardaki detaylarin miktari, yonetimin diizeyine yani tepe
yonetimine, orta kademeye ve boliim miidiirlerine bagl olarak belirlenmektedir. Bir kalite
maliyet raporu neleri kapsayacagi, kim tarafindan hazirlanacagi ve raporda nelerin

belirtilecegine bagh olarak degisik sekillerde olabilmektedir.

Isletmelerin istek ve gereksinimlerine gore cesitli kalite maliyet raporlari

hazirlanabilmekte ve asagidaki gibi siralanmaktadir (Gonen, 2010:48-49):

e Kalite Maliyeti Siniflarina Goére Raporlar: Bu rapor tiiriinde cari donem
verileri ayr1, tiim yila iligkin veriler kiimiilatif olarak ayri ele alinabilir. Ayrica
biitcelenen ve fiili maliyetler ayr1 ayr belirtilerek meydana gelen sapmalar
belirtilir. Her bir kalite maliyet grubunun toplam kalite maliyetine yiizdesi de
hesaplanarak raporda belirtilir. Toplam kalite maliyetleri de isletmenin
belirleyecegi satislar, toplam iscilik maliyeti gibi bir ya da birka¢ Olgiite
oranlanir. Boylece isletmenin belirledigi amaglara ulasip ulagsmadigr da
hazirlanan raporlar sayesinde ilgililere gosterilir.

e Mamul Bazinda Hazirlanmis Kalite Maliyeti Raporlari: Bu raporlarin
hazirlanmas1 i¢in Oncelikle isletmedeki her mamule iliskin ayr1 ayri kalite
maliyetlerinin hesaplanmasi gerekir. Eger isletme kalite maliyetlerini ayr1 ayri
hesapliyorsa bu maliyetlerin mamullere dagitilmasi1 gerekmektedir. Bu rapor
tiirlinde isletmede bulunan her mamul i¢in ayr1 ayri ortaya ¢ikan basarisizlik
maliyetleri ve iiretim maliyetleri yer alir. Ayrica s6z konusu maliyetler birbirleri
ile oranlanir ve isletmenin hangi iirlinlerde basarili hangi {riinlerde basarisiz
oldugu belirlenir.

e Kalite Maliyetlerine Gore Yiizde Bazinda Hazirlanmis Kalite Maliyet
Raporlari: Bu rapor tiiriinde her bir kalite maliyet grubu ve bu maliyetlerin alt
gruplar1 ve bu maliyetlerin toplam kalite maliyetlerine oranlar yiizde olarak yer
alir. Boylece isletmenin hangi kalite maliyet grubuna odaklanmasi gerektigi

raporlarda goriilmiis olur.

58



e Maliyet Merkezlerine Gore Yiizde Bazinda Hazirlanmis Kalite Maliyeti
Raporlari: Bu raporlar, isletmede kalite maliyet merkezleri goz Oniinde
bulundurularak hazirlanmakta ve yiizdeler ifade edilmektedir.

e Grafik Seklindeki Kalite Maliyet Raporlari: Bu raporda kalite maliyetleri
grafik seklinde hazirlanir. S6z konusu raporlar, yoneticilerin analizleri daha
yakindan izlemelerine ve ¢esitli maliyetlerin birbirleriyle iliskilerinin ne kadar
biiylik oldugunu gérmelerine yardimci olmaktadir.

e Kalite Maliyeti Degerlendirme Raporu: Her bir kalite maliyet grubunun ve
toplam kalite maliyetinin isletme yoneticileri tarafindan belirlenecek oSlciitlere
oranlanmasi ile isletme yoneticileri birtakim amacglar ve hedefler belirlerler.
Kalite maliyeti degerlendirme raporunda belirlenen amag¢ ve hedeflere ulasip

ulasilmadigi belirtilir.

2.5. ALTISIGMA

Altt Sigma, sirketlerin karliliklarint 6nemli 6l¢iide iyilestirmelerini saglayan ve
kaliteyi arttirmak amaciyla kullanilan bir yonetim sistemidir. Bu sistemde is siireglerinin
gozden gecirilmesi ve iyilestirilmesi esastir. Ayrica Alt1 Sigma, sirkette yapilan biitiin
faaliyetlerde daha az hata yapilmasi yoniinde yol gosterici bir yapiya sahiptir. Bu nedenle
de olusan hata ve firelerin tekrarinin olmamasi agisindan siireglere yonelik spesifik bir
yontem sunmaktadir. Alt1 Sigma kalite anlayisi; tiretimdeki hata oraninin azaltilmasina,
iirtin ve Uretim maliyetlerinin digiiriilmesine, {iriin kalitesinin arttirilmasina yardimer bir

sistem olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Alt1 Sigma’nin en belirgin 6zelliklerinden birisi tiim siire¢lerini miisteriyi memnun
edecek sekilde organize etmesidir. Bu anlamda, etkin ve karli bir Alt1 Sigma projesi
belirlemek ve tamamlamak i¢in miisteriyi iyi tanimak gereklidir (Geng, Orday ve Ureyen,

2011:11).

Tekniksel olarak Alt1 Sigma milyonda 3.4 birim hatal1 iirin oranin1 ifade etse de
kalite programi icin hata oranlarin1 O6lgmekten ¢ok daha fazla seyi agiklar. Ciinkii
performans gelistirmek ve 6nemli dl¢iide kart artirmak i¢in Alt1 Sigma uygulamasi, sirketin

ara¢ ve yontemlerden genis bir sekilde kullanmasini gerektirir. Kararlarda siibjektifligi yok
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eden Alt1 Sigma sistemi yaratilirken uyumlu sekilde sirkette herkesin verileri toplamasi,
analiz etmesi ve sunmasi gerekir. Dolayisiyla Alti1 Sigma W.Edward Deming’in ilke ve

Ogretilerine dayanan toplam kalite yonetiminin dogrudan bir uzantisidir da diyebiliriz

(Oztiirk, 2009:452).

2.5.1.1. AltSigma’nmin Amag ve Yararlari

Alt1 Sigma yoOnteminin temel amaci, miisteri istek ve ihtiyaclarinin tam anlamiyla
karsilanmasi ve bunu yaparken de isletmenin siireclerinde sifir hataya ulasilabilmesinin
saglanmasidir. Ayrica Alt1 Sigma bu amaglara ulasabilmek i¢in, isletmede calisanlarin
hangi faaliyetleri yapmasi gerektiginden c¢ok faaliyetlerin nasil yapilmasi gerektigine

odaklanan yontemler sunmaktadir.

Alt1 Sigma yoOnteminin kalite anlayisi olarak isletmeye sagladigi birgcok yarar

vardir. Bu yararlar asagidaki gibi siralanabilir:

e Maliyetlerde azalma

e Uretkenlikte artis

e  Olumlu kiiltiirel degisim

e Pazar payinda artis

e Miisteri tatmininde artis

e Hata oraninda azalma

e Ogrenme ve bilgi alisverisinde artis

e Siire¢lerde kisalma.

Alt1 Sigma, goriiniirde bir kalite yaklasimi gibi algilanmak ile birlikte aslinda gerek
iiretim hata ve kayiplarinin azaltilmasi, gerek verimliligin arttirilmast ve gerekse miisteri
sikayetlerinin azalmasi gibi kazanimlar1 sayesinde ciddi anlamda igletmenin maliyetlerinin
azaltilmasina katki saglamaktadir. Her seyden 6nce mamullerin kalitesiz veya hatali olarak
tiretilmesinin 6nline gecen Alti Sigma kalitesizlik maliyetlerinin ortadan kaldirilmasini

desteklemektedir(Dalgar, Tas, Cevher ve Akin, 2010:247).
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2.5.1.2.

Alt1 Sigma’nin Temel flkeleri

Altt Sigma metodunun uygulanabilmesi ve basar1 saglanabilmesi i¢in dikkat

edilmesi gereken bazi ilkeler vardir. Bu temel ilkeler asagidaki sekilde siralanabilir

(Oztiirk, 2009:466-468):

Kidemli yonetici destegi: Alt1 Sigma yonetici liderligine degil yonetici
destegine odaklanir.

Yukaridan asagiya egitim: Kalite iyilestirme ¢aligmalarinda oldugu gibi egitim
ihtiyaci degerlendirilmeli ve bunun i¢in yeterli kaynak saglanmalidir.

Miisteri sesini siirece dahil etme: Bu iyilestirmelerin gergekten miisteriye fayda
sagladigindan emin olmak i¢in bir hatirlaticidir. Bdylelikle amagsiz
degisiklikler yapilmasinin ve yanlis yollar izlenmesinin 6niine gegilir.

Basariy1 desteklemek i¢in bir altyap1 olusturma: Sirket, Alt1 Sigma ydntemlerini
stireclerle biitlinlestirmek icin bir alt yapiya ihtiya¢ duyar ve bu, Alt1 Sigma
analizi i¢inde siire¢ degisimine gdtiirecek buluslara izin verir.

Spesifik hedefli kisa donem projeleri gelistirme: Bu, belki de Alt1 Sigma’nin en
onemli yeniligidir.

Stire¢ iyilestirmede odaklanma: Alti Sigma’nin sonuglari elde etmek igin
projeleri  kullanmasi  demektir.  Projenin  sonlanmasi iyilestirmenin
sonlandirilmas1 anlamina gelmez. Proje sonuclar1 genellikle i¢sel degismelerdir
ve siire¢ iyilesmesi yiiriitiilen Alt1 Sigma kalite kontrollerince saglanir.

Acik ve tutarli yontem: Alt1 Sigma’nin pek ¢ok degisiklikleri olmasina ragmen
her is i¢in ¢ok kararli bir yaklasim gelistirilmelidir.

Kararlar1 hislere degil verilere dayandirma: Hangi verilere gercekten ihtiyag
duyuldugu bilinmeli, ihtiya¢ duyulan verilerin giivenilir olmas1 saglanmali ve
bu veriler en fazla yarar saglayacak sekilde kullaniimalidir.

Proaktif yonetim: Proaktif olaylardan dnce harekete gecme veya islerin, gelecek
diistintilerek yapilmasi anlamindadir. Proaktif yonetim; iddiali hedefler koymak,
hedefleri sikca gozden gegirmek, agik politikalar gelistirmek, sorunlarin
onlenmesine odaklanmak, yapilan islerin daha 1iyi nasil yapilacagini

sorgulamaktir.
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e Miisteriye deger yaratmada saglikli isbirligi: Alt1 Sigma, insanlarin biiyiik
resimdeki yerlerini gormelerini, ger¢ek miisteri ihtiyaclarini belirlemelerini,

stirecler arasindaki iligkileri anlamalarini saglayarak isbirligi firsatlarini artirir.

2.5.1.3. AluSigma’nin Uygulama Asamalari

Alt1 Sigma’y1 uygulayacak olan igletmeler, miisteri memnuniyeti saglayarak isletme
performansini arttirmak i¢in mevcut sistem ve siireclerinde amaca yonelik degisiklikler
yapmalidir. Alt1 Sigma, is gelistirme siireglerinde 5 asamali bir metodoloji izlemektedir.
Bu asamalar, firsatlarin taninmasi, performans Ol¢iimii, firsatlarin analizi, performans

iyilestirme ve kontrolden olusmaktadir(Ertugrul, 2014:287).

_o-"'_'_'_'_'_'_'_'-

Kontraol
Control

COnlem
Al

Sekil 2.5-1 Alt1 Sigma Uygulama Asamalari
Kaynak:Dalgar, Tas, Cevher ve Akin, 2010:245

e Tanimlama: Alt1 Sigma projelerinin ama¢ ve kapsaminin belirlendigi asamadir.
Proje tanimlama formunda; projenin adi, baslama ve bitig tarihi, proje sahibi,
projede yer alacak ekip liyeleri, problemin tanimi, misteri, iyilestirme Oncesi
sigma seviyesi ve hedeflenen kazang gibi bilgiler net olarak tanimlanmalidir.
Bu asamada kullanilan araglar, proje iyilestirme plani, siire¢ haritalari, yakinlik

diyagrami ve sebep-sonug diyagramidir.
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e Olgme: Isletmedeki mevcut durumu tiim yonleriyle agiklayan bilgilerin
toplandig1 asamadir. Bu agsama, temel siireclerin yeterliligini 6l¢cen en 6nemli
asamalardandir. Kullanilan aracglar ise, veri toplama formu, kontrol kartlari,
siire¢ haritas1 ve histogramdir.

e Analiz: Performans 6l¢limii asamasinda elde edilen bilgilerin yorumlandigi ve
oncelikli problemlerin belirlendigi asamadir. Bu asamada hatalarin nerede ve ne
zaman olustuguna dair cevaplar aranmaktadir. Siirecleri etkileyen tiim faktorler
istatistiksel olarak ortaya konulmaktadir. Regresyon, korelasyon ve hipotez
testleri gibi araglar kullanilmaktadir.

e lyilestirme: Analiz sonucunda problemli gériilen asamanin etkilerinin azaltildig:
ya da problemin tamamen ortadan kaldirildig1 asamadir. Bu asamada problem
icin ¢oOziim arayisina gidilmesine ¢alisilir. Gelistirilen ¢oziimler miisteri
ihtiyaclar1 da gozetilerek oncelik sirasina konulmalidir.

e Kontrol: lyilestirme calismalarinin ve sonuglarmin degerlendirildigi asamadar.
Edinilen kazanglarin siirekliliginin saglanmast ve arttirilmasi i¢in neler
yapilmasi gerektigine karar verilmelidir. Kontrol semalar1 ve istatistiksel proses

kontrolii bu asamada kullanilan ara¢lardandir.

2.5.1.4. Alt1 Sigma Takiminin Olusturulmasi

Alt1 Sigma’nin basar1 saglayabilmesi, organizasyonda gorev alacak olan herkesin
oynayacagi roliin ¢ok iyi belirlenmesine baglidir. Bu nedenle Alt1 Sigma uygulamalarina
gegmeden Once isletme i¢in uygun yapinin belirlenmesi gerektiginden tiim personele
aldiklar1 egitimler ve sahip olduklar1 donanimlar dogrultusunda unvan ve yetkiler
verilmelidir. Gorevler, isletmenin biiylkligline ve uygulamanin kapsamina gore

sekillenmekte ve ihtiyaclara bagl olarak revize edilebilmektedir.
Alt1 Sigma organizasyonunda gorev alacak olan kisilerin rolleri asagidaki gibidir:

e Sampiyonlar (Sponsorlar); Alt1 Sigma projelerini belirleyen kidemli kisilerdir.
Bu kigiler, yapilan Alti Sigma calismalarinin basarisindan sorumludur.
Sampiyonlar, projeleri onaylamak, projelere kaynak saglamak, karsilasilan

sorunlart ¢oziimlemek, gerektiginde tam zamanli ¢alisarak projenin yonii ve
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2.5.1.5.

icerigi konusunda yol gostermek, takimlar arasindaki koordineyi saglamak ve
projelerin tamamlanma stirelerini belirlemek gibi birgok goreve sahiptir.

Kara Kusaklar; Bir taraftan takimlara liderlik eden, diger taraftan sonuglar1
sampiyonlara raporlayan tam zamanl ¢alisan kisilerdir. Bu kisiler, Alt1 Sigma
yontemlerinde teknik uzmanliga sahip olmalidir. Baslica gorevlerinden bazilari,
projeyi belirleyerek kalite sampiyonuna teklif sunmak, takim iiyelerinin
belirlenmesinde kalite sampiyonuna yardim etmek, takim {iyeleri arasinda gérev
dagilimi yapmak, projeyi yoneterek zamaninda tamamlanmasini saglamak
seklindedir.

Yesil Kusaklar; Takim elemani olarak ¢alisan kisilere verilen isimdir. Bu kisiler
iyilestirme projesinde ¢aligirken ayni zamanda rutin islerini yapmaya da devam
ederler. Ayrica proje ilizerinde tam zamanl ¢alismazlar ve analiz yontemlerini
1yl derecede bilmeleri ve bilgisayar yazilimlar1 yardimi ile analizleri rahatca
yapabilecek donanima sahip olmalar1 gerekmektedir.

Uzman Kara Kusaklar; Isletmenin Kara Kusaklari arasindan segilen Uzman
Kara Kusaklar, Alt1 Sigma ile ilgili her konuda en st diizey bilgiye sahip
olmaktadirlar. Baslica gorevleri, Kara Kusaklar1 Alt1 Sigma konusunda egiterek
rehberlik yapmak, iyilestirme takimlara her konuda teknik destek saglamak,
Alt1  Sigma’nin benimsenmesini saglamak adina sirketteki calisanlari
bilgilendirmek ve Alt1 Sigma projelerinin sonuglarmi rapor etmek seklinde
siralanabilir.

Liderlik Konseyi; Projenin basarisi, iist diizey yonetimin bu projeye tam destek
vermesinden gegmektedir. Bu kisilerin gorevleri, projede yer alacak personelin
yetki ve sorumluluklarini belirlemek, uygulamalarin igerigini belirlemek,
gerekli kaynaklar1 saglamak, projeleri izlemek, gereken noktalarda miidahalede

bulunmak ve elde edilen olumlu sonuglar tiim sirkette yayginlastirmaktir.

Alt1 Sigma Uygulamasinin Diinya’daki Ornekleri

Japon rekabetgilere karsi ayakta kalma ve yasama miicadelesi veren Motorola,

gelistirmis oldugu Alt1 Sigma felsefesi ile 1987°de baslatmis oldugu c¢alismalarin
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meyvelerini sadece 10 yil sonra biiylik bir kazanimla toplamistir. Sirket calisan sayisini
71.000’den 130.000’lere, satiglarinda 5 kat artisa, karliligini da %20 seviyelerine
cikarmigtir. Allied Signal (Honeywell) 1991°de baslatmis oldugu Alt1 Sigma caligsmalari
sayesinde her y1l 600 milyon dolar tasarruf, yeni iiriin gelistirme siirecinde %25 kisalma,
tiretim verimliliginde %6 artis sirket tarihinde rekor karlilik (%13), borsa degerinde yillik
ortalama %27 artis degerlerine ulagmistir. Yontemin diinya genelinde duyulmasina ve
uygulanmasina onciiliik eden General Electric (GE) 1995’te baglatmis oldugu Alt1 Sigma
calismalarindan sadece birkac yil sonra uzun yillar siirdiirmiis oldugu %10’luk karlilik
seviyesini %15’in iizerine ¢ikarmigtir. Buna ek olarak 1997°de 750 milyon, 1998’de 1.5
milyar, 2000’lerde ise 5 milyar dolar seviyesinde ekstra gelir saglamistir. Takip eden
yillarda uygulamaya gegen Black&Decker, Dupont, Federal Express, Polaroid, Sony,
Toshiba gibi birgok sirket basar1 hikayeleri ile bu seriivene katilmistir ve hala katilmaktadir
(Geng, Orday ve Ureyen, 2011:11).

2.6. YALIN URETIiM

Yalin Uretim; en az kaynak kullanimiyla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz
tiretimi miisteri talebine bire bir cevap verecek sekilde en az israfla ve nihayet tiim liretim
faktorlerini en esnek sekilde kullanip potansiyellerin tiimiinden yararlanmak olarak
tanimlanabilmektedir (Ozgelik ve Cinoglu, 2013:83). Yani Yalin Uretim israftan
arindirtlmig  stireglerin - verimlilik analizlerini yaparak, maliyetleri azaltip miisteri
memnuniyetinin en {ist seviyede olmasini saglamaktadir. Ayrica sifir hata ile {iretim
yapmak, maliyetleri azaltmak ve israfi ortadan kaldirarak siirekli iyilestirme yapmak Yalin

Uretim’in baslica amaglarindandar.

Yalin iiretim sisteminin temel karakteristikleri asagidaki gibidir (Bedir, 2002:15-16;
Coban, 2011:50):

e Tam zamaninda iretim (Just in Time- JIT) ve teslimat yontemiyle stok
maliyetlerinin azaltilmasina,
e Istatistiki siire¢ kontrolii, kalite cemberleri ve toplam kalite ydnteminin

uygulanmasina,
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e Uretim siirecinde ¢cok amach tezgahlarin ve bir ¢ok alanda yetenekli iscilerin
kullanilmasina ve isgilerin basit isler yapar konumdan c¢ikarilarak, {iretimin
isleyisi ve 1lretim teknolojisi hakkinda alinan kararlara azami oOlgilide
katilimlarinin saglanmasina,

e Uretim teknolojisi, fiyat ve kalitede siirekli iyilestirmenin hedeflenmesine,

e Ana sanayi- yan sanayi iliskilerinde uzun dénemli iliskiler, karsilikl1 dayanigma
ve giiven unsurunun tesis edilmesine,

e Diizenli bir iiretici- satis teskilatlanmasiyla miimkiin oldugunca piyasa
isaretlerine duyarlt bir {retimin ger¢eklestirilmesine imkan saglayan bir

sistemdir.

2.6.1. Yahn Diisiincenin Gelisimi

Yalin iiretimin ilk ve en iyi uygulayicist Toyota’dir. Bu yaklasimin temeli Toyota
tiretim sistemine temel olusturan Taiichi Ohno’nun Toyota ydneticileriyle birlikte yaptigi
Amerika gezisinde ortaya ¢ikmugtir. Amaglart Amerikali firmalarla rekabet edebilecek
tretim sistemlerini gelistirmekti. O zamanlar Amerika’da Henry Ford tarafindan
gelistirilen ve giliniimiizde hala kullanilan kitle {iretim sistemleri vardi. Bu sistem yiginlar
halinde tahmine gore iiretim yapip, iiretimden sonra kalite kontrolii yapilmasi esasina
dayanmaktaydi. Bu sistem Ohno tarafindan benimsenmemistir. Bunun yerine “Toyota
Uretim Sistemi” denilen ¢alismalara baslamislardir. Toyota bu sistemle biiyiik bir basari
yakalamistir. S6yle ki 1950 yillarinda diinyanin en biiyiik sirketleri arasinda Toyota’nin
ismi listelerde yer almazken, 1970’den sonra ilk siralarda yer alir hale gelmistir. Toyota
Uretim Sistemi’nin sanayi diinyasina kattigi en temel ilke her seyi ancak miisterinin
istedigi anda ve miktarda liretmek, gereksiz stoklar1 tlimiiyle ortadan kaldirmakti. Stok
israf olarak algilaniyordu ve sistemde higbir israfa yer yoktu. Her {iretim adimi ancak bir
sonraki adimin ihtiya¢ duydugu zamanda ve miktarda iretim yapmak iizere Kanban adi
verilen kartlarla tetikleniyordu. Bu mantik tedarik¢i firmalar zincirinde de uygulanarak
talep edildikge iireten, stoklar1 asgariye indirilmis ve bu sayede kaynaklarini ¢ok daha etkin

kullanabilen bir sistem yaratilmist1 (Arslan, 2008:3-4).
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2.6.2. Yalin Uretimin ilkeleri

Yalin iiretim uygulamasindan basarili sonucglar elde edebilmek icin bu sistemin
temel ilkelerinin g6z Oniinde bulundurulmas: gerekmektedir. Ancak bu ilkeler
dogrultusunda bir sistem kurulursa kalite ve maliyette 6nemli adimlar atilmasi, israfin
ortadan kaldirilmasi ve bunlar gibi birgok olumlu sonuca ulasilabilmektedir. Bir igletmeyi

yalin bir isletme yapan temel ilkeler asagidakilerden olugmaktadir (Tas¢1, 2010:4-17):

e Deger; Yalin Uretim kavrami, temel ilkelerinden olan deger kavraminin
tanimlanmasi ile baglar. Deger kavrami miisteriler tarafindan tanimlanabilir ve
irtiniin fiyat ve diger ozellikleri bakimindan miisterinin ihtiyaclarma cevap
verip verememesinin Olgiistidiir. Miisterilerin bitmis iirlinii alirken 6n planda
tuttuklar1 zevk ve begenilerinin kaynagi, yaptiklar1 deger tanimidir. Miisteri
acisindan {retici, degeri yaratandir. Bu nedenle iireticilerin, miisterilerce
yapilan deger tanimlarima goére iretim yapmalar1 daha faydali sonuglar
getirecektir. Aksi takdirde yanlis iirlin ya da hizmetin dogru iiretilmesinin
sonucu muda (israf) olacaktir. Kisacasi degerin dogru tamimlanmasi, yalin
diisiincenin ilk kritik adimidir. Kullanicilarin ihtiyaglarini anlamak ve bunu
biitiin bir iirlin gelisim zincirinde uygulamak gerekir.

e Deger akisi; Her bir iiriin i¢in esas olan ana akislar boyunca bir {iriinii meydana
getirmek i¢in ihtiya¢ duyulan, katma deger yaratan ve yaratmayan faaliyetlerin
biitiiniidiir. Yalin diisiince, iirlinlere dar bir ¢er¢eveden bakan firmay1 bir kenara
birakarak kavramsal boyuttan fiili uygulamaya, siparisten teslimata ve
hammaddeden {iriine uzanan siiregte belirli bir iirlinlin ortaya ¢ikmasi igin
gerekli faaliyetler kiimesinin biitiiniine bakabilmeyi gerektirir. Deger akisinin
tanimlanmas1 i¢in kullanilan en etkili yOntemlerden birisi deger akis
haritalarinin hazirlanmasidir. Deger akis haritalari; akist gérmemizi saglama,
israf kaynaklarin1 gérmemizi saglama, akisla ilgili kararlarin tartisilabilmesini
saglama ve bilgi ve malzeme akislar1 arasindaki iligkiyi gosterme gibi birgok
ozellige sahip oldugundan kullanilmasi gerekliligi s6z konusudur.

e Akig; Degerin tanimlanmasinin ardindan, deger akiginin {izerinde israfa yol

acan asamalar1 kaldiran yalin isletmede bir sonraki agamaya geg¢ilebilir. Yani

67



deger yaratan asamalarin bir akis halinde dizilmesini saglamak. Akisin
saglanabilmesi i¢in her bir is¢i ve makineye onemli gorevler diismektedir.
Oncelikle isci ve makinelerin istendigi anda calismaya baslamasi ve iirettikleri
her parcanin kesinlikle kusursuz olmasi gerekir. Sistem tiim ekipmanin ayn
anda calisacagi ya da sistemin hicbir pargasinin c¢alisamayacagi sekilde
tasarlanmistir. Bunun i¢in de is¢ilerin tiim gorevler i¢in ¢apraz beceri sahibi
olmalar1 ve makinelerdeki ariza oranlarinin diisiiriilmesi gereklidir. Bunlarin
yani sira bir sonraki asamaya hatali par¢a gonderilmesinin de Onlemesi
sisteminin saglikli ¢caligmasi agisindan oldukga énemlidir.

e (eckme; Sonraki agamalarda yer alan miisteri istemeden Onceki agamalarda
higbir {iriinlin iiretilmemesidir. Buradaki amag, iiretim asamalarinin gereksiz
iiretim yapmalarina engel olmaktir. Cekme olaymin basladigi yer montaj
hattidir. Bu hatta ¢alisan bir is¢i, kendisinden istenen {iretimi yapabilmesi igin
gerekli miktart bir 6nceki asamadan ister. Onun bu parcalar1 ¢ekmesi, onceki
asama i¢in yeni iiretime baslama sinyalidir. Bu agsamadaki is¢i de yeni iiretimin
miktar ve gesitliligine gore ihtiyaci olan pargalari kendinden dnceki par¢adan
ceker. Aym iligkiler, tedarikgilere kadar uzanarak gerekmeyen parcalarin
tiretilmesi engellenmis olur.

e Mikemmellik; Firmada deger dogru tanimlanip deger akimini tiimii
belirlenerek {iriinlerin proses arasinda akmasi ve miisterilerin de ¢ekmesi
saglandig1 zaman, ¢alisanlar hem miisterilerin {iriinlerden beklentilerini artirma,
hem de is yiikii, maliyet ve hatalar1 azaltma siire¢lerinin sonu olmadig1 goriirler.
Bu noktada akla gelen ilk kavramin ‘miikemmellik’ olmasi kagimilmazdir. Bir
yenilik doruk noktasina ulastiginda, ulasilan diizey bir dizi kaizen ¢aligmasi ile
korunmali ve iyilestirilmelidir. Ciinkii bir isin daha iyi yapilabilecegi bir yol
mutlaka vardir ve kaizen anlaminda yatan kiigiik ‘sonsuz’ iyilestirmeler temasi

da buradan ¢ikmustir.

2.6.3. Yalin Uretim Teknikleri

Yalin dretim yontemi uygulanirken bir¢cok farkli teknik kullanilmaktadir.

Kullanilan teknikler; 5S, SMED-Tekli dakikalarda kalip degistirme, Poka-Yoke (Hata
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Onleyici diizenekler), JIDOKA, Tam zamaninda iiretim sistemi, HEIJUNKA (Karigik

ylkleme), Toplam iiretken bakim, KAIZEN, Tek parca akisi seklinde siralanabilir. Bu

tekniklerden en ¢ok kullanilanlar asagida aciklanmaktadir.

Tam Zamaninda Uretim; Sistemin esas fikri, israfin énlenmesi yoluyla
maliyetlerin en azlanmasidir. Bu da ancak ve ancak sadece gereken
parcalarin gerekli miktarda, gerekli goriilen kalite diizeyinde oldugu
zamanda ve yerde iretimiyle saglanabilir. Tam zamaninda iiretim, bir
tiretim hattinda her bir par¢anin bu iiretim hattini izleyen satha tarafindan
ihtiya¢ duyulan kadar derhal tiretildigi sistemdir. Bu sistemde hemen hemen
stoksuz bir liretim saglanmaktadir (Arslan, 2008:25).

Kanban; Cekme sistemi olarak da tanimlanan sistemin temel yapisi, bir
sonraki operasyonun ihtiya¢ duydugu anda ve miktarda malzemeyi bir
onceki operasyondan almasidir. Bir Onceki operasyon da, bir sonraki
operasyonun ¢ektigi kadar {iretir. Kanban uygulamasi i¢in tiretim miktar1 ve
tiretim siiresi bilesenleri ile bir Onceki asamadan talep zamam
belirlenmelidir(Ozgelik ve Cinoglu, 2013:85).

5S; Calisma alaninin sistematik ve adim adim diizenlenmesini ve standartlar
getirilmesini saglayan bir sliregtir. Temel ¢ikis noktasi iyi organize olan bir
alanin ¢alisanlarin  motivasyon verimliligini arttirmasidir. 5S, c¢alisan
motivasyonunun yami sira is giivenligini, ¢alisma etkinligini ve isin
sahiplenilmesi duygularini arttirir. 5S terimi Japonca 5 adet kelimenin bas
harfinden meydana gelmektedir. 1-Seiri (Siniflandirma), proseste ihtiyag
olanla olmayan tiim nesnelerin ayrilmasidir. 2-Seiton (Diizenleme), genel
diizen ve tertiptir. 3-Seiso (Temizlik), temiz bir ¢alisma yaratmaktir. 4-
Seiketsu (Standartlagsma), iyi bir ¢evre diizeninin saglanmasi ve bunun
stirdiiriilmesidir. 5-Shitsuke (Disiplin), kurallar uymak ve takip etmektir
(Tasc1, 2010:28-30).

Poka-Yoke; Unutkanhk, dikkatsizlik, yanlis anlama, konsantrasyon
eksikligi, standartlarin eksikligi, tecriibesizlik, bos vermek, sabotaj vb. insan
faktoriinden kaynaklanan durumlara karsi ¢esitli, hata yapmay1 onleyici ve
yardimci arag ve stratejileri kullanarak ancak daha fazla kontrol elemanina

gerek duyulmadan, sifir hatali iiretime ulagsmayir amaclar. Bu amagla
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gerekirse kullanilan tezgaha ilave mekanizmalarin eklenmesine veya iiriin

iizerinde dizayn degisikligine gidilebilir (Arslan, 2008:24-25).

2.7. KALITE MALIYETLERININ AZALTILMASI

Isletme yonetiminin amaci maksimum kar1 en iyi kalite ve en iyi fiyatla
saglamaktir. Bunun i¢in de isletmelerde yiiksek kalite diizeyinin korunmasi ne kadar
onemli ise, maliyet unsurlarinin azaltilmasini saglamak da o kadar onemli olmaktadir.
Ciinkii bir isletme ancak diisiik maliyetli ve yiiksek kaliteli iiriin veya hizmet sunarak
piyasayi ele gecirme sansina sahip olabilmektedir. Uretimde hata ve tekrarlarin azaltilmasi,
isletmeye bir taraftan maliyet avantaji ve diger taraftan da isletmenin rekabette giiclii bir

konuma gelmesini saglamaktadir.

Isletmede kalite anlayisinin saglanmasi ve gelistirilmesi iiretimdeki hatalarin
azalmasina ve dolayisiyla da maliyetlerin azalmasia yardimci olmaktadir. Bu nedenle
kalite anlayis1 denildiginde yukarida agiklanan Alt1 Sigma ve Yalin Uretim yontemlerinin
Ooneminden bahsetmek miimkiindiir. Cilinkii bu iki metodun miisteri odaklilik basta olmak
tizere temel aldig1 ortak amag, hata oranlarmin minimum seviyeye indirilerek kalitenin

saglanmas1 ve buna karsilik maliyetlerin azaltilmasidir.

2.7.1. Basarisizhk Maliyetlerinin Azaltilmasi

Toplam kalite maliyetlerinin %75 ile %80’ini olusturan basarisizlik maliyetleri
siireclerin iyilestirilmesiyle azalma egilimi gosterebilecektir. Basarisizlik maliyetlerinde
azalma meydana gelmesiyle muayene faaliyetlerine duyulan gerek azalacaktir. Uretimde
meydana gelen basarisizlik dolayisiyla olusan basarisizlik maliyetlerinin gercek rakamlarla
ayrintili bir sekilde raporlanmasi gerekmektedir. Yani basarisizlik maliyetleri igerisinde
onemli bir yere sahip olan gizli fabrika ve onun neden oldugu maliyetler de ortaya
konulmalidir. Rapor ancak bu sekilde yapilirsa, yonetim sorunun ¢éziimii icin belirledigi
politika ve kriterlerle isletmede basarisizliklarin azaltilmasi yoniinde etkin bir ¢alisma

saglayabilir.
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Basarisizlik maliyetlerinin azaltilmasi kalite maliyetlerinin toplam etkisinin
azaltilmasinda onemli bir yere sahiptir ve maliyet azaltma calismalarinda asagidaki dort

adimin uygulanmasi 6nerilir (Bozkurt, 2003:53):

e Herkesin sorunu ve muhtemel nedenlerini bilmesinin saglanmast;

e Sorunun ¢ézlimiine yonelik olarak digerlerinde istek yaratilmasi;

e Sorunun ilgili diger insanlarla birlikte mantikli bir sekilde arastirilmasi i¢in plan
hazirlanmasi

e Gergeklestirilen ¢alismalarin izlenmesi

LAdim:

Bu adimda kalite miithendisi sorunu tanimlayabilecek diizeyde arastirir, nedenlerini
belirlemeye calisir ve raporlar hazirlar. Kalite miihendisleri tarafindan hazirlanan bu
performans raporlarinda kalite sorunlari, bu sorunlarin nedenleri ve diizeltici 6nlemler agik
bir sekilde belirtilip kalite sorunlarini diizeltmek i¢in ¢aligmalar1 baglatma yetkisi olan
ilgililere gdnderilmelidir.Ayrica bu raporlarda ¢caligmayi siirdiirecek olan kisilerin gorev ve
sorumluluklari, ¢alismanin bitis tarihi ve daha 6nce karsilagilmis olan benzer sorunlar varsa
bunlarin giderilmesi i¢in yapilmis faaliyetler yer almalidir. En 6nemlisi de kalite
performans raporlari, 6nemli konulara dikkat cekecek sekilde bilgileri 6zetler ve acil
miidahale gereken yetersiz performans alanlarini tanimlayarak ilgili kisilere ¢aligsmalarinda

yol gosterir.

2.Adim:

Kalite yoOneticisi tasarimin kotii yapilmasi, tiretim diizeninin yanlis kurulmasi gibi
sorunlar1 dogrudan diizeltebilecek konumda degildir. Bu yiizden kalite yOneticisinin bu
adimdaki gorevi diizeltici caligmalar hakkinda program hazirlamak ve gorev almasi
gerekenleri ¢alismaya dahil etmektir. Ancak bu diizeltici ¢alismalarin uygulanmasini
saglamak kolay olmamaktadir. Bu sebeplerden birkac¢i su sekilde siralanabilir; kusurlu
isleri onarmak insanlarin sevmedigi bir istir, karsilagilan sorun artik normal bir ¢aligma
tarzi olarak algilanmaktadir ve c¢alisanlar sorunun kar tlizerindeki olumsuz etkisini tahmin
edememektedirler. Bu asamada sorunu raporlamak tek basina yeterli degildir. Sorun
raporlanirken yonetsel terimlerle sunulmali ve diizeltici faaliyetlerin sonucu verilerle

kanitlanabilir diizeyde olmalidir.
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3.Adim:

Ortaya cikan sorunlar ve bu sorunlari gidermek icin yapilan caligmalar form
seklinde ifade edilmelidir. Bu formda sorunun oldugu bdliimiin adi, sorunun sayisal
verilerle tarifi, diizeltici faaliyetlerin baslama ve bitis tarihi, calismay1 yapan kisinin adi,
tyilestirici faaliyetler ve bu faaliyetlerin yerine getirilip getirilmedigine dair bilgiler yer

almalidir.

4. Adim:

Bu adimda, diizeltici faaliyetlerin etkinligini izlemek ic¢in ilk olarak sonuglar
Olciiliir. Ancak bunun i¢in isletmede amaca uygun bir veri toplama sisteminin varligi
onemli bir yere sahiptir. Sonuglar parasal olarak agiklanmali ve rapor ilgili kisilere

gonderilmelidir.

2.7.2. Onleme Maliyetlerinin Azaltilmasi

Toplam Kalite Yonetimi anlayisini benimseyen isletmelerin temel amaci, kaliteli
iirlin tiretmenin yani sira kaliteli {iriin tiretirken ortaya ¢ikan maliyetleri en aza indirmektir.
Yani igletme i¢in 6nemli olan, sorun ortaya ¢ikmadan 6nce gerekli 6nlemleri alabilmektir.
Onleme faaliyetleri, sirketlerin calismalarina, islerine yonelik faaliyetler ve iiriin siirecinin
basinda potansiyel problemlerin formel tekniklerle bulunmasina yonelik olarak ikiye

ayrilmaktadir.

Isgorenlerin kaliteye karst tutum ve davramslar, yoneticilerin iyilestirme
programina katilimlar1 ve inanglarina bagl olarak sekillenmektedir. Bu nedenle
yoneticilerin kalite iyilestirmeye karsi olan bagliliklar: tiim isgorenler i¢in acik ve anlagilir
olacak sekilde ifade edilmelidir. Ayrica, isletmede her c¢alisanin kalite iyilestirme
konusunda fikirlerini sunabilecegi bir ortam olusturulmali, hedefler ¢alisanlarla birlikte
belirlenmeli ve performanslarinda basarili olanlar ve iyi fikirler ortaya koyanlar biitlin

calisanlar oniinde takdir edilerek diger calisanlar tesvik edilmelidir.

Uriinlerdeki kusur olusumlarini nleyebilmek adina bazi sirketlerin kullandiklar:

formal programlar vardir. Bu programlar asagidaki gibidir (Bozkurt, 2003:60):
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Yeni {irlinlerin seri liretime gegilmeden Once biitiiniiyle incelendikleri, muayene
edildikleri, testlerin yapildigi ve onaylandigi “Yeni Uriin Dogrulama
Programlar1”.

Yeni ya da degistirilmis tasarimlarin, organizasyonun biitiin boliimlerinden
temsilcilerin katildig bir ekip tarafindan detayl olarak incelendikleri “Tasarim
Inceleme Programlar1”.

Bir siparis verilmeden oOnce potansiyel tedarik¢inin  yeterliliginin
degerlendirildigi “Tedarik¢i Segme Programlar1”.

Dis basarisizlik maliyeti olusmadan Once sorunlarin belirlenmesi amaciyla
yapilan “Giivenilirlik Programlar1™.

Onemli islerde ¢alisan personelin becerisini artirmak igin diizenlenen “Siirekli

Egitim Programlar1”.

Onleme faaliyetleri ile kalite maliyetlerinin azaltilmasmin yollar1 asagida gibi

siralanabilir:

2.7.2.1.

Pazarlamada Onleme Cahsmalar

Uriiniin miisteri gereksinimlerini karsilamasmin kalite maliyetlerini azaltic1 ve

karlilig1 arttiric1 etkiye sahip oldugu sdylenebilir. Ciinkii {irlinden memnun olan miisteri

iriinli  yeniden alma istegine sahip olur. Dolayisiyla da miisteri memnuniyetinin

saglanmadig1 diisiik kaliteli iiriinler satis kayiplarina neden olur. Onleme ¢alismalar1 ile

kaliteli iirlin tiretimi stirekli kilinarak miisteri kaybi yani satig kayb1 6nlenebilir.

Bu dogrultuda pazarlama departmaninin 6nemli kalite sorumluluklar1 vardir. Bu

gorevler asagidaki gibi siralanabilir (Bozkurt, 2003:60-61):

Miisterinin kalite gereksinimlerini dogru olarak belirlemek,

Miisteri gereksinimlerinin tasarim spesifikasyonuna dogru aktarilmasin
saglamak,

Miisterilerin neyi satin aldigini bilmesinin saglanmasi i¢in iiriinlerin diiriist bir
sekilde reklam ve pazarlamasinin yapilmasini saglamak,

Miisterilerden {iriin performansi hakkinda yeterli bilgi almak,
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2.7.2.2.

Sorunun ¢6ziimiinden sorumlu kisilere {irtin performans bilgisini rapor etmek,
Sahada karsilasilan kronik sorunlarin diizeltici faaliyetlerini izlemek ve
caligmalara katilmak,

Garanti giderlerinin diiriist ve uygun bir sekilde yOnetilmesi ve maliyetlerin

asir1 olmamasi i¢in gerekli kontrolleri yapmak.

Tasarimda Onleme Calismalar:

Yetersiz tasarim, iiriinlerde maliyeti yiikselten problemlerden biridir. Bu nedenle

tasarim1 yapacak miihendislige sahip kisilerin bir iiriini tasarlarken g6z Oniinde

bulundurmasi gereken kaliteye yonelik sorumluluklara sahip oldugu goriilmektedir.

Tasarim miihendislerinin kaliteye yonelik sorumluluklar1 agagidaki gibi siralanabilir.

2.7.2.3.

Uriiniin tasarrmin1 miisteri beklentilerine gére yapmak,

Uriiniin giivenli sekilde kullanimina yonelik tasarim yapmak,

Karli bir iiretim saglayacak sekilde tasarim yapmak,

Uriiniin kalite kriterlerini agik¢a belirtecek sekilde tasarimimi yapmak,
Tasarimdan kaynaklanan hatalarin diizeltilmesi konusunda yapilan caligmalara

katilim saglamak.

Kalite Giivencede Onleme Cahsmalari

Kalite departmani, miisteri spesifikasyonlarinin yer aldigir sozlesmeyi dikkatlice

incelemeli ve kalite gerekliliklerini bu dogrultuda belirlemeye 6zen gdstermelidir. Ayrica

inceleme calismast yaparken de asagidaki unsurlar iizerine yogunlagsmaktadir (Bozkurt,

2003:62):
[ ]
[ ]

Kalite giivence sistem kosullar1 acik ve tam mi1?
Ozel spersifikasyonlar kabul edilebilir mi?
Uriin, istenilen kalite diizeyleri ve standartlarini karsiliyor mu?

Hangi tasarim kontrolleri gerekiyor?
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o Isletmedeki ekipman, miisterinin istedigi test ve muayeneleri yapmaya yeterli
mi?
e Uriiniin boyutsal gereklerini karsilayabiliyor muyuz?

e Kalite sistemi ve prosediirleri yasal gereklerle uyumlu mu?

2.7.3. Degerlendirme Maliyetlerinin Azaltilmasi

Toplam kalite maliyetlerinin = %15’lik  kismint  olusturan degerlendirme
maliyetlerinde tedarikciler ve muayene unsurlari oldukg¢a Onemli bir yere sahiptir.
Degerlendirme maliyetleri, basarisizlik maliyetleri kadar biiyiik bir paya sahip olmamasina
ragmen basarisizlik maliyetlerinin iyilestirilmesine 6nem verildigi kadar, degerlendirme
maliyetlerinin azaltilmasina da odaklanmak gerekmektedir. Bunu basarabilmek i¢in de

degerlendirme maliyetlerini azaltma teknikleri konusunda yeterli bilgiye sahip olunmalidir.

2.7.3.1. Muayene ve Test Planlamasi

Degerlendirme maliyetleri igerisindeki gereksiz uygulamalarin ayiklanmasi ve
muayene ve test uygulamalarina verilen agirligin 6nemi dikkatli bir planlama caligmast
yapilmasint gerekli kilmaktadir. Bu ¢aligmalarda hangi faaliyetlerin yapilmasi gerektigine

yoneticiler ve kalite miihendisleri karar vermelidir.

Isletmede yiiriitiilen siirec ici kontroller hatali iiriin {iretimini engellemeye y&nelik
oldugundan kalite maliyetlerini azaltmaktadir ve bu nedenle siire¢ i¢i kontroller kalite
maliyet sisteminin ayrilmaz bir pargasi olarak goriilmektedir. Etkin bir siire¢ i¢i kontrolii
gerceklestirilerek son muayene gereksinimleri de minimum seviyeye indirilebilir.
Isletmede yapilan gereksiz ve asirt muayene faaliyetleri maliyetleri yiikseltmektedir. Bu
ylizden, yapilan muayeneler, siire¢ i¢in en gerekli ve en uygun olmasi gerektigi

diisiiniilerek planlanmalidir.

Siiregte yapilan muayene ve deney kontrolleri asagidakilerden olusmaktadir

(Bozkurt, 2003:64):

e Operator tarafindan yapilan muayene
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e %100 muayene
e Ilk par¢a muayenesi
e Gezici muayene

e Siirecte yapilan kabul muayenesi

2.7.3.2. Ekipman ve Yontemlerin Iyilestirilmesi

Muayene ve test maliyetlerini azaltabilmek i¢in bu islemleri yapacak ekipman ve
yontemlerin iyilestirilmesi kaginilmaz faaliyetlerden biridir. Isletmede muayene ve test
faaliyetlerini daha hizli yapabilecek ekipmanlarin temin edilmesi, muayene ve test
cihazlarinin iiretim ekipmanlarina monte edilmesi ve kayit ve raporlama sisteminin daha az
stire ve caba ile yapilacak sekilde tasarlanmasi iyilestirme igin yapilmasi gereken
faaliyetlerdendir ve ayni zamanda muayene ve test maliyetlerinin azaltilmasinda biiyiik

etkiye sahiptir.

2.7.3.3. Istatistiksel Siire¢ Kontrolii

Kontrol semalari, siire¢ yeterlik analizi ve Ornekleme muayeneleri gibi
uygulamalardan olusan istatistiksel silire¢ kontroliiniin etkinliginin saglanmasi ile
maliyetlerin azalmas1 saglanabilir. Isletmede yeterlik galismalarmin yapilmasi ile siirecin
tiriinii spesifikasyonlara uygun olarak tiretip liretemeyecegi goriiliir ve eger muayene edilen
tirlinlerin spesifikasyonlara uygun olacagi 6ngoriiliirse, calismanin sonucuna gére muayene
miktarinin azaltilmasina karar verilebilir. Kontrol semalari, siiregte aktif olan kontrol
tekniklerinin etkinliginin arttirilmasinda kullanilan bir teknik olarak bilinmekte ve gereksiz
muayeneleri  Onleyerek var olan1 etkinlestirdiginden maliyetlerde olumlu etki
yaratmaktadir. Ornekleme muayeneleri ise, biitiin iiriinlerin {iretilmesine gerek kalmadan
kaliteyi kontrol altina almay1 basaran bir uygulama oldugundan uygun bir 6rnekleme plani
ile yeterli dilizeyde kalite kontrolii saglanarak maliyetlerin azaltilmast sonucunu

dogurabilir.
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2.7.3.4. Dogruluk Incelemeleri

Isletmede muayene ile gorevli kisilerin, muayene sirasinda kabul edilmesi gereken
pargay1 yanlislikla reddetmesi veya reddedilmesi gereken bir parcayr yanliglikla kabul
etmesi gibi yanlis kararlar vermesi durumuna bagli olarak, bu kisileri puanlayan planlardan
yararlanarak degerlendirme maliyetleri azaltilabilir. Bunu yapabilmek i¢in de, kusurlu
sayist bilinen bir parti muayene elemanlarina verilir, kusurlar1 ayiklamasi istenir ve

becerisi puanlanir.

2.7.3.5. Karar Analizi

Yeni bir {iriiniin imalat1 yapilirken muayene elemanlar: tarafindan verilmis olan
kabul ve ret kararlarinin analizi yapilir ve bu kararlarin siire¢ icerisinde hangi agsamalarda
yapilmasi gerektigi tanimlanir. Burada amag, kusurlarin 6nceden bulunmasi igin alinmig
olan kararlarin etkinliginin analizini yapabilmek ve buna bagli olarak degerlendirme

maliyetlerinde azalma meydana getirebilmektir.

2.7.3.6. Is orneklemesi

Calisanlarin is yapma siirelerinin 6rnekleme yoluyla belirlenmesi ve buna baglh
olarak toplam siirenin tahmini olarak hesaplanmasi1 amaciyla kullanilan bir tekniktir. Bu
teknik, rutin islerin yapilmasinda siirecin daha etkili bir sekilde bigimlendirilmesine
yardimer olmaktadir ve dolayisiyla bu gibi tekrarli islerde standart zaman uygulamasinin
faaliyete gecirilmesi ile degerlendirme maliyetlerinde azalma goriilebilmektedir.

Maliyetlerinin azaltilmasinin kar ve maliyete etkisini drnek ile agiklayacak olursak

(Kaygusuz, 2012: 26-27);

Metal konserve kutulari iireten bir iiretim isletmesinde yilda 300.000.000 adet
litrelik kutu iiretimi yapilmaktadir. Degisken iiretim maliyetinin 25.000.000 TL ve sabit
tiretimi maliyetinin de 10.000.000 TL oldugunu varsayalim. Sifir kayip oraninin oldugu bir

durumda birim degisken maliyetler 0,08 TL/adet (25.000.000 TL / 300.000.000 adet)

77



hesaplanacaktir. Birim satig fiyatinin da 0,20 TL/adet oldugu bir durumda isletmenin kara
gecmesi i¢cin 85.714.286 adet satmasi gerekmektedir ki bu noktada satis hasilati,
17.142.857 TL'dir. Isletmenin sifir hata ile iiretim yaptiginda elde edecedi kar ise
25.000.000 TL olacaktr.

Uretimde kayip olursa performansi olumsuz ydnde etkilenecektir. Ornegimizde
kayip oraninin %10 oldugunu varsayalim. Bdyle bir durumda saglam {retim miktar1
270.000.000 adet olacaktir. Birim degisken maliyet 0,09 TL/adet olarak hesaplanacaktir.
Kayip degisken maliyetlerde 0,01 TL/adet tutarinda bir artisa neden olmustur. Kara
geemek icin satig miktarinin 93.103.448 adet olmas1 gerektigi goriilmektedir. Sifir kayip
orani ile kiyaslandiginda isletmenin kara ge¢mek icin 7.389.162 adet daha fazla satis
yapmasi gerekmektedir.

Bu hesaplamalar asagidaki tablolarda gosterilmektedir.

Tablo 2 Sifir Hata Durumunda Performans

Uretim miktari 300.000.000 adet
Toplam degisken maliyet 25.000.000

toplam sabit maliyet 10.000.000

Kayip orani 0

Birim degisken maliyet 0,08 TL/adet
Birim satis fiyati 0,2 TL/adet
Birim katki payi 0,12 TL/adet
BBN satis miktari 85.714.286 adet
BBN satis hasilati 17.142.857 TL
Toplam Kar 25.000.000 TL
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Tablo 3%10 Kayip Oraninda Performans

Uretim miktari 300.000.000 adet
Toplam degisken maliyet 25.000.000

toplam sabit maliyet 10.000.000

Kayip orani 10%

Birim degisken maliyet 0,09 TL/adet
Birim satis fiyati 0,2 TL/adet
Birim katki payi 0,11 TL/adet
BBN satis miktari 93.103.448 adet
BBN satis hasilati 18.620.690 TL
Toplam Kar 22.222.222 TL

Uretimde %10 kayip olsa dahi, yonetime gelen raporda isletmenin 22.222.222 TL
kar elde ettigi goriilmektedir. %10’luk kayba karsilik kardaki azalma 2.777.778 TL’dir.
Yani tiretimde meydana gelen kayip oraninin artmasina baglh olarak maliyet, satis ve kar
rakamlar1 olumsuz yonde etkilenmektedir. Bu asamada yapilmasi1 gereken ise, %10’luk
kayba neden olan sorun ivedilikle tanimlanmali, herkese bu sorun ile ilgili bilgi saglanmali,
¢Oziim i¢in istek yaratilmali ve ¢oziime yonelik gerceklestirilen diizeltici caligmalar ile

stire¢ kontrol altina alinmalidir.

Siirecin kontrol altina alinmas1 demek, her adimin dikkatli bir sekilde planlanmasi
ve sliregte sorun yaratan adimlara ¢oziim bulunmasi ile ortaya cikabilecek hatalarin
minimum seviyeye indirilmesi demektir. Hatalarin minimum seviyeye inmesi ile dnleme
maliyetleri ve basarisizlik maliyetlerinde 6nemli 6l¢lide azalmalar meydana gelir ve buna
bagli olarak kontrol ve muayene faaliyetlerine duyulan gereksinim eskiye oranla

azalacagindan degerlendirme maliyetlerinin azalmasi sonucu ile karsilagilabilmektedir.
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3. BOLUM

UYGULAMA

Calismanin bu boliimiinde tel cekme ve ¢ivi kesme olarak iki gider yerine sahip
olan A {iiretim igletmesinden sagladigimiz veriler 1s181nda kalite maliyetlerinin 6l¢iimiiniin
isletmeye etkisine yoOnelik bir arastirma yapilmistir. Calismamiz  kapsaminda
kullanacagimiz bilgiler dogrultusunda bu A isletmesinde M1, M2, M3, M4 ve M5 olarak
bes farkl iiriin tiretildigi bilinmektedir. Her bir {irlinlin parti biiytikliikleri, islem siireleri ve

fire oranlar1 gibi bilgiler asagida belirtildigi gibidir.

Ortalama maliyet yontemine gore hesaplamalarini yapan A isletmesinde tel cekme
gider yerinin calisan sayisi 30 ve calisan basina is¢ilik gideri 2523 TL’dir. Dolayisiyla
direkt is¢ilik giderleri 75.690 TL (30 x 2523 TL) olarak hesaplanmaktadir ve toplam genel
tiretim giderlerinin 1.012.500 TL oldugu A isletmesi tarafindan verilmistir. Ayrica direkt
ilk madde ve malzeme giderlerinin M1°’de 875.000 TL, M2’de 1.025.600 TL, M3’te
1.569.874 TL, M4’te 1.265.980 TL ve M5°te 1.143.750 TL olarak verilmesi ile toplamda
5.880.204 TL oldugu hesaplanmaktadir.

Haftalik calisma siiresinin 45 saat oldugu bilinen A isletmesinde 30 g¢alisanin bir
aylik toplam calisma kapasitesi 5.400 saat (30 x 45 x 4) ve bu da 324.000 dakika (5.400 x
60) olarak hesaplanmaktadir.

Doénem bast yart mamul miktarlart M1 iiriinlinde 12.000 br, M2’de 18.000 br,
M3’de 15.000 br, M4’de 14.500 br ve M5’de 12.000 br olarak verilen mamuliin direkt ilk
madde ve malzeme yoniinden tamamlanma yiizdesinin % 100 ve sekillendirme yoniinden

tamamlanma yiizdesinin % 75 oldugu bilinmektedir.

Isletmeden edinilen bilgiye gére dénem basi yar1 mamullerin direkt ilk madde ve
giderleri; M1°de 49.500 TL, M2’de 165.000 TL, M3’te 141.578 TL, M4’te 81.000 TL ve
M5°te61.500 TL’dir. Direkt is¢ilik giderleri; M1°de 6.000 TL,M2’de 55.600 TL, M3’te
17.400 TL, M4’te 10.000 TL ve M5’te 9.500 TL’dir. Genel iiretim giderleri ise; M1’de
6.200 TL, M2’de 61.250 TL, M3’te 17.850 TL, M4’te 10.560 TL ve M5’te 9.500 TL dir.
Dolayisiyla A isletmesinin donem bas1 yar1 mamul maliyetleri M1°de 61.700 TL, M2’de
281.850 TL, M3’te 176.828 TL, M4’te 101.560 TL ve M5’te 80.500 TL dir.
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A isletmesinden elde edilen veriler 1s1¢1inda M1 {iriiniiniin {iretime alinan miktarinin
200.000 kg, M2’nin 90.000 kg, M3’iin 150.000 kg, M4’iin 200.000 kg ve M5’in 180.000
kg kapasiteye sahip oldugu goriilmektedir. Ayrica bu tiriinlerin islem siireleri bes asamadan
olugmaktadir. Bu asamalar sirasiyla; malzeme tasima siiresi, hazirlik siiresi, cekme islem
siiresi, kontrol siiresi (her 500 parga icin), rdtus siiresinden olusmaktadir. Uriinlerin
malzeme tagima siireleri sirasiyla; 90 dk, 180 dk, 200 dk, 180 dk vel90 dakikadir.
Uriinlerin hazirhik siireleri sirastyla; 150 dk, 156 dk, 150 dk, 159 dk ve 160 dakikadir.
Uriinlerin ¢ekme islem siireleri sirastyla; 26.000 dk, 52.000 dk, 49.800 dk, 38.600 dk ve
38.000 dakikadir. Uriinlerin kontrol siireleri sirastyla; 106 dk, 54 dk, 82,5 dk, 107,25 dk ve
96 dakikadir. Son islem olan rétus siireleri sirastyla; 4.800 dk, 49.080 dk, 6.040 dk, 6.170
dk ve 7.089 dakikadir.

M1’de 16.350 br, M2’de 20.800 br, M3’te 21.560 br, M4’te 10.020 br ve M5’te
23.125 br rotus yapildigi bilinen A isletmesinde fire miktarlar;; M1°de 9.100 br, M2’de
11.500 br, M3’te 9.250 br, M4’te 6.520 br ve M5°te 10.080 br olarak verilmistir. Ayrica bu
tiriinlerin dénem sonu yar1t mamul miktarlarinin M1 12.500 br, M2 14.000 br, M3 11.200
br, M4 9.300 br ve M5 9.800 br oldugu tarafimizca edinilen bilgiler arasindadir. Buradan
hareketle tiretilen miktarlar1 (donem bas1 yart mamul miktari+ iiretime alinan miktar-fire
miktari-donem sonu yari mamul miktar1) hesaplayacak olursak; M1’de 190.400
(12.000+200.000-12.500-9.100) br, M2’de 82.500 (18.000+90.000-14.000-11.500) br,
M3’te 144.550 (15.000+150.000-11.200-9.250) br, M4’te 198.680 (14.500+200.000-
9.300-6.520) br ve MS5’te 172.120 (12.000+180.000-9.800-10.080) br oldugu

goriilmektedir.

Isletmedeki fiziki girdi miktarmnin (donem bas1 yart mamul+iiretime alman miktar)
fiziki ¢ikt1 miktarina (iiretilen miktar+donem sonu yart mamul+fire miktar1) esit olmasi
gerekmektedir. Bu dogrultuda M1°de fiziki girdi miktar1 212.000 (12.000+200.000) br ve
fiziki ¢iktt miktar1 212.000 (190.400+12.500+9.100) br, M2’de fiziki girdi miktar1 108.000
(18.000+90.000) br ve fiziki ¢ikt1 miktar1 108.000 (82.500+14.000+11.500) br, M3’te
fiziki girdi miktar1 165.000 (15.000+150.000) br ve fiziki ¢ikt1 miktar1 165.000
(144.550+11.200+9.250) br, M4’te fiziki girdi miktar1 214.500 (14.500+200.000) br ve
fiziki ¢iktt miktar1 214.500 (198.680+9.300+6.520) br, M5’te ise fiziki girdi miktar
192.000 (12.000+180.000) br ve fiziki ¢iktt miktar1 192.000 (172.120+9.800+10.080) br

seklinde hesaplanmaktadir. Ayrica A isletmesinde donem sonu yart mamullerinin
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tamamlanma ylizdeleri direkt ilk madde ve malzeme yoniinden %100 ve sekillendirme

yoniinden %80 olarak verilmistir.

Tablo 4 Tel Cekme Gider Yeri Verileri

TEL CEKME
Cahsaq Sayisi 30
(D}igeel;‘{ eIrllk Madde ve Malz. 5.830.204
Direkt Iscilik Giderleri 75.690
Toplam Genel Uretim Giderleri 1.012.500
Kapasite Adam/saat (dakika) 5.400
Kapasite Adam/dakika 324.000

M1 M2 M3 M4 M5
Donem Bas1 Yart Mamul Miktar 12.000 18.000 15.000 14.500 12.000
Déngm Basi Yar1 Mamul
Yulzgi\/ISZM Yoniinden Tamamlama 100%

Sekillendirme 75%

YoniindenTamamlama Yiizdesi
i)qoal;ieynelt? ot Yar Maml 61.700| 281.850| 176.828| 101.560|  80.500
pureles Tl Madde ve Malz 49.500| 165.000| 141.578| 81.000| 61.500
Direkt Iscilik Giderleri 6.000 55.600 17.400 10.000 9.500
Genel Uretim Giderleri 6.200 61.250 17.850 10.560 9.500
(D}igeelg elrllk Madde ve Malz. 875.000 | 1.025.600 | 1.569.874 | 1.265.980 | 1.143.750
Direkt Iscilik Giderleri 75.690
Genel Uretim Giderleri 1.012.500

M1 M2 M3 M4 M5
Uretime Alinan Miktar kg [ 200.000 90.000| 150.000| 200.000| 180.000
Malzeme Tagima Siiresi parti/dk 90 180 200 180 190
Hazirlik Stiresi parti/dk 150 156 150 159 160
Cekme Islem Siiresi parti/dk | 26.000 52.000 49.800 38.600 38.000
Kontrol Siiresi_her 500 parca igin | 10.000 parca/ 5 dk 106 54 82,5 107,25 96
Rotus Siiresi dk| 4.800 49.080 6.040 6.170 7.089
Rotus Miktari 16.350 20.800 21.560 10.020 23.125
Fire Miktari 9.100 11.500 9.250 6.520 10.080
Uretilen Miktar 190.400 82.500| 144.550| 198.680| 172.120
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Dénem Sonu Yar1 Mamul 12.500| 14.000| 11.200 9.300 9.800
FiZiKi GIRDI 212.000| 108.000| 165.000| 214.500| 192.000

Ddénem Basi Yar1 Mamul 12.000 18.000 15.000 14.500 12.000

Uretime Alinan Miktar 200.000|  90.000| 150.000| 200.000| 180.000
FiZiKi CIKTI 212.000| 108.000| 165.000| 214.500| 192.000
Uretilen Miktar 190.400| 82.500| 144.550| 198.680| 172.120
Dénem Sonu Yar1t Mamul 12.500 | 14.000| 11.200 9.300 9.800
Fire 9.100| 11.500 9.250 6.520| 10.080

Donem Sonu Yar1t Mamul
Tamamlanma Dereceleri

DIMM Yéniinden Tamamlama
Yiizdesi

100%

Sekillendirme
YoniindenTamamlama Yiizdesi

80%

A isletmesinde ¢ivi kesme gider yerinin ¢alisan sayisi 32 ve calisan basina is¢ilik

gideri 2523 TL’dir. Dolayisiyla direkt is¢ilik giderleri 80.736 TL (32 x 2523 TL) olarak
hesaplanmaktadir ve toplam genel iiretim giderlerinin 982.500 TL oldugu A isletmesi

tarafindan verilmistir.

Haftalik calisma siiresinin 45 saat oldugu bilinen A isletmesinde 32 calisanin bir
aylik toplam ¢aligma kapasitesi 5.760 saat (32 x 45 x 4) ve bu da 345.600 dakika (5.760 x
60) olarak hesaplanmaktadir.

A isletmesinden elde edilen veriler 1s1¢1inda M1 {iriiniiniin {iretime alinan miktarinin
190.400 kg, M2’nin 82.500 kg, M3’lin 144.550 kg, M4’iin 198.680 kg ve M5’in 172.120
kg kapasiteye sahip oldugu goriilmektedir. Ayrica bu iirlinlerin islem stireleri bes asamadan
olugmaktadir. Bu asamalar sirasiyla; malzeme tasima siiresi, hazirlik siiresi, kesme islem
siiresi, kontrol siiresi, rotus siiresinden olusmaktadir. Uriinlerin malzeme tasima siireleri
sirastyla; 170 dk, 110 dk, 180 dk, 160 dk vel20 dakikadir. Uriinlerin hazirlik siireleri
strastyla; 90 dk, 140 dk, 120 dk, 150 dk ve 160 dakikadir. Uriinlerin kesme islem siireleri
sirastyla; 28.000 dk, 51.000 dk, 53.250 dk, 39.800 dk ve 40.500 dakikadir. Uriinlerin
kontrol siireleri sirastyla; 120 dk, 80 dk, 90 dk, 125 dk ve 88 dakikadir. Son islem olan
rotus siireleri sirasiyla; 4.800 dk, 49.080 dk, 6.040 dk, 6.170 dk ve 7.089 dakikadir.

Her bir {iriin ¢esidinin {iretim siirelerini ayr1 ayri belirten A isletmesinde M1 {iiriinii
33.180 dk’da , M2 100.410 dk’da, M3 59.680 dk’da, M4 46.405 dk’da ve M5 47.957

dk’da iiretilmektedir. Bu bes mamuliin toplam iiretim siiresi ise; 287.632 dk’dur.
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Civi kesme gider yerindeki direkt iscilik giderinin dakikada maliyeti 3,08 ([80.736
TL+982.500 TL]/345.600 dk) TL olarak hesaplanmakta ve her bir mamuliin iiretim siireleri
bilindigine gore direkt is¢ilik giderlerinin M1’de 102.078 (33.180 dk x 3,08 TL) TL,
M2’de 308.911 (100.410 x 3,08) TL, M3’te 183.605 (59.680 x 3,08) TL, M4’te 142.765
(46.405 x 3,08) TL ve M5’te 147.538 (47.957 x 3,08) TL oldugu goriilmektedir. Genel
tiretim giderlerinin dakikada maliyeti ise; 3,42 (982.500 TL /287.632 dk) TL dir ve genel
tiretim giderleri M1°de 113.337 (3,42 TL x 33.180 dk) TL, M2’de 342.983 (3,42 x
100.410) TL, M3’te 203.856 (3,42 x 59.680) TL, M4’te 158.511 (3,42 x 46.405) TL ve
M5’te 163.813 (3,42 x 47.957) TL olarak hesaplanmaktadir.

M1’de 9.000 br, M2’de 18.000 br, M3’te 18.620 br, M4’te 13.240 br ve M5’te
21.000 br rotus yapildig: bilinen A isletmesinde fire miktarlar;; M1°de 8.800 br, M2’de
11.250 br, M3’te 10.100 br, M4’te 7.850 br ve M5’te 8.900 br olarak verilmistir. Ayrica bu
tirtinlerin donem sonu yar1 mamul miktarlarinin M1 8.500 br, M2 11.000 br, M3 8.300 br,
M4 5.300 br ve M5 4.800 br oldugu tarafimizca edinilen bilgiler arasindadir. Buradan
hareketle iiretilen miktarlar1 (donem basi yart mamul miktari+ iiretime alinan miktar-fire
miktari-donem sonu yart mamul miktar1) hesaplayacak olursak; M1’de 173.100 br, M2’de
60.250 br, M3’te 126.150br, M4’te 185.530br ve M5°te 158.420 br oldugu goriilmektedir.

Mamullerin fire oranlari;; M1’de %5,08 (8.800 br/173.100), M2’de %18,67
(11.250/60.250), M3’te %8,01 (10.100/126.150), M4’te %4,23 (7.850/185.530) ve M5’te
%5,62 (8.900/158.420) seklinde hesaplanmaktadir.

Isletmedeki fiziki girdi miktarinin fiziki ¢ikt1 miktarna esit olmasi gerekmektedir.
Bu dogrultuda M1°de fiziki girdi miktar1 190.400 (0+190.400) br ve fiziki ¢ikt1 miktari
190.400 (173.100+8.500+8.800) br, M2’de fiziki girdi miktar1 82.500 (0+82.500) br ve
fiziki ¢ikt1 miktar1 82.500 (60.250+11.000+11.250) br, M3’te fiziki girdi miktar1 144.550
(0+144.550) br ve fiziki c¢ikt1 miktar1 144.550 (126.150+8.300+10.100) br, M4’te fiziki
girdi miktar1  198.680 (0+198.680) br ve fiziki ¢ikti  miktar1  198.680
(185.530+5.300+7.850) br, M5’te ise fiziki girdi miktar1 172.120 (0+172.120) br ve fiziki
cikti miktar1 172.120 (158.420+4.800+8.900) br seklinde hesaplanmaktadir. Ayrica A
isletmesinde donem sonu yari mamullerinin tamamlanma yiizdeleri direkt ilk madde ve
malzeme yoniinden %100 ve sekillendirme yoniinden %90 olarak verilmistir. Tablo

asagidaki gibidir.
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Tablo 5 Civi Kesme Gider Yeri Verileri

Civi KESME
Caligsan Sayisi 32
Direkt 11k Madde ve Malz.
Giderle{ri
Direkt Iscilik Giderleri 80.736
Toplam Genel Uretim Giderleri 982.500
Kapasite Adam/saat (dakika) 5.760
Kapasite Adam/dakika 345.600
M1 M2 M3 M4 M5

Donem Basi Yar1 Mamul Miktari
Direkt Iscilik Giderleri 80.736
Direkt Iscilik Giderleri TL/dk 3,08 | 102.078 | 308.911 | 183.605 | 142.765 | 147.539
Genel Uretim Giderleri 982.500 | 113.337 | 342.983 | 203.856 | 158.511 | 163.813

3,42

M1 M2 M3 M4 M5

Uretime Alinan Miktar kg | 190.400 | 82.500 | 144.550 | 198.680 | 172.120
Malzeme Tasima Siiresi parti/dk 170 110 180 160 120
Hazirlik Siiresi parti/dk 90 140 120 150 160
Kesme Islem Siiresi parti/dk | 28.000 | 51.000 | 53.250 | 39.800 40.500
Kontrol Siiresi_her 10.000 parca 10.000 parga/ 5 dk 120 80 90 125 88
i¢in
}gétus Siiresi dk 4.800 | 49.080 6.040 6.170 7.089
Rotus Miktari 9.000 | 18.000 | 18.620 | 13.240 21.000
Fire Miktar1 8.800 | 11.250 | 10.100 7.850 8.900
Fire Oranlar1 5,08% | 18,67% 8,01% 4,23% 5,62%
Uretilen Miktar 173.100 | 60.250 | 126.150 | 185.530 | 158.420
Do6nem Sonu Yar1 Mamul 8.500 | 11.000 8.300 5.300 4.800
FiZIKi GIRDI 190.400 | 82.500 | 144.550 | 198.680 | 172.120
Dénem Bast Yart Mamul 0 0 0 0 0
Uretime Alinan Miktar 190.400 | 82.500 | 144.550 | 198.680 | 172.120
FiZIKI CIKTI 190.400 | 82.500 | 144.550 | 198.680 | 172.120
Uretilen Miktar 173.100 | 60.250 | 126.150 | 185.530 | 158.420
Doénem Sonu Yar1 Mamul 8.500 | 11.000 8.300 5.300 4.800
Fire 8.800 | 11.250 | 10.100 7.850 8.900
Doénem Sonu Yar1 Mamul
Tqmamlanma Dereceleri
DIMM Yéniinden Tamamlama 100%
Yiizdesi
Sekillendirme 90%

YoniindenTamamlama Yiizdesi
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Tel ¢ekme ve ¢ivi kesme gider yerlerindeki fiziki girdi ver fiziki ¢iktt miktarlart A

isletmesi tarafindan verilmistir. Bu bilgilerin yani sira fire miktarlar1 bilinen tel ¢ekme
gider yerindeki normal fire miktarlar1 M1’de 9.100 br, M2’de 4.825 br, M3’te 7.788 br,
M4’te 6.520 br ve M5’te 9.096 br olarak verilmistir. Bu bilgiler dogrultusunda anormal fire
miktarlarinin; M1°de 0 br, M2’de 6.675 br, M3’te 1.463 br, M4’te 0 br ve M5’te 984 br

oldugu goriilmektedir. Civi kesme gider yerinde ise normal fire miktarlar1 M1’de 8.800 br,

M2’de 3.653 br, M3’te 10.100 br, M4’te 7.850 br ve M5’te 8.900 br olarak verilmistir.

Dolayisiyla ¢ivi kesme gider yerinde sadece M2 {iriinii Uiretilirken 7.688 br anormal firenin

varlhigi s6z konusudur.

Tablo 6 Gider Yeri Bazinda Fiziki Hareketlerin incelenmesi

TEL CEKME M1 M2 M3 M4 M5
FIZiKi GIRDI 212.000 108.000 165.000 214.500 192.000
Dénem basi yar1 12.000 18.000 15.000 14.500 12.000
Mamul

Uretime Alinan 200.000 90.000 150.000 200.000 180.000
FIZiKi CIKTI 212.000 108.000 165.000 214.500 192.000
Uretilen Miktar 190.400 82.500 144.550 198.680 172.120
Dénem Sonu Yart 12.500 14.000 11.200 9.300 9.800
Mamul

Fire 9.100 11.500 9.250 6.520 10.080
Normal Fire 9.100 4.825 7.788 6.520 9.096
Anormal Fire 0 6.675 1.463 0 984
Civi KESME

FiIZiKi GIRDI 190.400 82.500 144.550 198.680 172.120
Doénem bag1 yar1 0 0 0 0 0
Mamul

Uretime Alinan 190.400 82.500 144.550 198.680 172.120
FiZiKi CIKTI 190.400 82.500 144.550 198.680 172.120
Uretilen Miktar 173.100 62.750 125.950 182.330 154.720
Dénem Sonu Yart 8.500 8.500 8.500 8.500 8.500
Mamul

Fire 8.800 11.250 10.100 7.850 8.900
Normal Fire 8.800 3.563 10.100 7.850 8.900
Anormal Fire 0 7.688 0 0 0
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A isletmesinde tel ¢ekme ve c¢ivi kesme gider yerlerindeki calisilan vardiya
sayisinin 1 oldugu ve c¢alisan basina giinliik ortalama 45 dakika mola verildigi
bilinmektedir. Dolayisiyla tel cekme gider yerinde yemek ve molalar 37.800 (30 x 45 x 7 x
4) dk, civi kesme gider yerinde ise 40.320 (32 x 45 x 7 x 4) dk olarak hesaplanmaktadir.

Calisma kapasitesinin  324.000 dk oldugu biline tel c¢ekme gider yerinde
kullanilabilir kapasite aslinda 286.200 (324.000dk-37.800dk) dk’dir. Direkt is¢ilik
giderlerinin dakikada maliyeti ise; 3.36 [(75.690 TL+1.012.500 TL)/324.000 dk] TL olarak
hesaplanmaktadir. Civi kesme gider yerinin kullanilabilir kapasitesi ise; 305.280

(345.600dk-40.320dk) dk’dir.

Tablo 7 Gider Yeri Bazinda Kapasitenin incelenmesi

TEL CEKME

Calisilan Vardiya Sayisi 1

Teorik Kapasite

Kapasite Adam/saat 5.400

(dakika)

Kapasite Adam/dakika 324.000

Yemek Arasi1 ve Molalar dk 37.800 | Calisan basina giinliik ortalama 45 dakika
mola

Kullanilabilir Kapasite 286.200

Direkt Iscilik 3,36

Giderleri TL/dk

Civi KESME

Calisilan Vardiya Sayisi 1

Teorik Kapasite

Kapasite Adam/saat 5.760

(dakika)

Kapasite Adam/dakika 345.600

Yemek Arasi ve Mololar dk 40.320 | Calisan basina giinliik ortalama 45 dakika
mola

Kullanilabilir Kapasite 305.280

Direkt Iscilik 3,08

Giderleri TL/dk

A isletmesinin tel cekme gider yerinde bu bes iiriin i¢in katlandig1 direkt ilk madde
ve malzeme giderleri M1°’de 875.000 TL, M2’de 1.025.600 TL, M3°de 1.569.874 TL,
M4’de 1.265.980 ve M5°de 1.143.750 TL olarak verilmistir. Direkt is¢ilik giderleri M1°de
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104.607 TL (3,36 x 31.146), M2’de 340.798 TL (3,36 x 101.470), M3’te 188.997 TL (3,36
X 56.273), M4’te 151.864 TL (3,36 x 45.216) ve M5°te 152.934 TL (3,36 x 45.535) olarak
hesaplanmaktadir. Genel iiretim giderleri ise; M1°de 112.771 TL (3,62 x 31.146), M2°de
367.395 TL (3,62 x 101.470), M3’te 203.748 TL (3,62 x 56.273), M4’te 163.716 TL (3,62
x 45.216) ve M5’te 164.870 TL (3,62 x 45.535) olarak hesaplanmaktadir. Tiim bu veriler
dogrultusunda iiretilen {iriinlerin tiretim giderleri toplaminin (direkt ilk madde ve malzeme
gideri+direkt iscilik gideritgenel iiretim gideri) M1°de 1.092.379 TL, M2’de 1.733.794
TL, M3’te 1.962.619 TL, M4’te 1.581.560 TL ve MS5’te 1.461.554 TL oldugu

goriilmektedir.

Uretilen bes iiriiniiniin toplam iiretim siiresi 279.640 dakika olan A isletmesinin
genel iretim gideri dakikada 3,62 TL (1.012.500 / 279.640) ve direkt iscilik gideri
dakikada 3,36 TL [ (75.690+1.012.500)/324.000 ] olarak hesaplanmaktadir.

Tel c¢ekme gider yerinde iiretilen iiriinlerin fire oranlar;; Ml’de %4,78
(9.100/190.400), M2’de 9%13,94 (11.500/82.500), M3’te %6,40 (9.250/144.550), M4’te
%3,28 (6.520/198.680) ve M5’te %5,86 (10.080/172.120) olarak hesaplanmakta ve A
isletmesinden alinan bilgiye gore normal fire orani her bir iiriin i¢in %S5 olarak dikkate
alinmaktadir. Dolayisiyla bu iiriinler i¢in anormal fire oranlarinin M1°de %-0,22 (%4,78-
%S35), M2°de %8,94 (%13,94-%5), M3’te %1,40 (%6,40-%5), M4’te %-1,72 (%3,28-%5)
ve M5’te %0,86 (%5,86-%5) olarak hesaplandigi goriilmektedir.

Doénem sonu yart mamullerinin tamamlanma yiizdelerinin direkt ilk madde ve
malzeme yoniinden %100 ve sekillendirme yoniinden %80 olarak verildigi tel cekme gider
yerinde, bu mamullerin ortalama maliyet yontemine gore direkt ilk madde ve malzeme
yoniinden esdeger iiretim miktarlar; Ml mamuliinde 212.000
(190.000+12.500x%100+9.100) br, M2’de 108.000 (82.500+14.000x%100+11.500) br,
M3’te 165.000 (144.550+11.200x%100+9.250) br, M4’te 214.500
(198.680+9.300x%100+6.520) br ve M5’te 192.000 (172.120+9.800x%100+10.080) br
olarak hesaplanirken, sekillendirme yoniinden esdeger iiretim miktarlar1 ise; M1’de
209.500 (190.400+12.500x%80+9.100) br, M2’de 105.200 (82.500+14.000x%80+11.500)
br, M3’te 162.760 (144.550+11.200%80+9.250) br, M4’te 212.640
(198.680+9.300x%80+6.520) br ve MS5’te 190.040 (172.120+9.800x%80+10.080) br

olarak hesaplanmaktadir.
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Her bir iiriin ¢esidinin {iretim siirelerini ayr1 ayri belirten A isletmesinde M1 {iriini
31.146 dk’da (90+150+26.000+106+4.800), M2 101.470 dk’da
(180+156+52.000+54+49.080), M3 56.273 dk’da (200+150+49.800+82,5+6.040), M4
45216 dk’da  (180+159+38.600+107,25+6.170) ve M5 45535 dk’da
(190+160+38.000+96+7.089) iiretilmektedir.

Her bir iirlinlin tiretildigi toplam siireler ayr1 ayri bilindigi gore bu iirlinlerin birim
stireleri (mamuliin tiretim siiresi/sekillendirme yoniinden esdeger iiretim miktar1); M1’de
0,149 (31.146/209.500) dk, M2’de 0,965 (101.470/105.200) dk, M3’te 0,346
(56.273/162.760) dk, M4’te 0,213 (45.216/212.640) dk ve M5’te 0,240 (45.535/190.040)
dk olarak hesaplanmaktadir.

A isletmesinde mamullerin iiretilmesi sirasinda gerceklesen faaliyetlerde gecen
stireler; liretim icin gerekli olup katma deger yaratan siire (cekme islem siiresi), yine iiretim
icin gerekli olan ancak katma deger yaratmayan siire (malzeme tasima stiresi, hazirlik
stiresi, kontrol siiresi) ve son olarak iiretim i¢in gerekli olmayip katma deger yaratmayan
stire (rotus siiresi) seklindedir. Gerekli olup katma deger yaratan siirelerin M1’de 26.000
dk, M2’de 52.000 dk, M3’te 49.800 dk, M4’te 38.600 dk, M5’te 38.000 dk ve toplamda
204.400 dk oldugu, gerekli olan ancak katma deger yaratmayan siirelerin M1’de 346 dk,
M2’de 390 dk, M3’te 433 dk, M4’te 446 dk, M5’te 446 dk ve toplamda 2.061 dk oldugu
ve gerekli olmayip katma deger yaratmayan siirelerin ise M1°de 4.800 dk, M2’de 49.080
dk, M3’te 6.040 dk, M4’te 6.170 dk, M5’te 7.089 dk ve toplamda 73.179 dk oldugu

goriilmektedir.

Uretim igin gerekli olan ve katma deger yaratan faaliyetlerin siirelerinin toplam
iretim siireleri igindeki payi; M1°de%83,48 (26.000dk/31.146dk), M2’de %51,25
(52.000/101.470), M3’te %88,50 (49.800/56.273), M4’te %85,37 (38.600/45.216), M5’te
%83,45 (38.000/45.535) olarak, gerekli olan ancak katma deger yaratmayan faaliyetlerin
sirelerinin toplam siire i¢indeki payi;; M1’de %1,11 (346dk/31.146dk), M2’de %0,38
(390/101.470), M3’te %0,77 (433/56.273), M4’te %0,99 (446/45.216), M5’te %0,98
(446/45.535) olarak ve gerekli olmayip katma deger yaratmayan faaliyetlerin siirelerinin
toplam siire icindeki payi;; Ml’de %15,41 (4.800dk/31.146dk), M2’de %48,37
(49.080/101.470), M3’te %10,73 (6.040/56.273), M4’te %13,65 (6.170/45.216) ve M5’te
%15,57 (7.089/45.535) olarak hesaplanmaktadir.
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Bu veriler 1s181nda toplam iiretim siiresinin %73,09’unun iiretim i¢in gerekli olan
ve katma deger yaratan faaliyetlerin siirelerinden olustugu, %0,74 iiniin gerekli olan ancak
katma deger yaratmayan faaliyetlerin siirelerinden olustugu ve %26,17’sinin ise gerekli

olmay1p katma deger yaratmayan faaliyetlerin siirelerinden olustugu goriilmektedir.

Firesiz birim maliyetlere ulasabilmek i¢in direkt ilk madde ve malzeme, direk
iscilik ve genel iiretim giderlerinin birim maliyetlerinin hesaplanmasi gerekmektedir.
Direkt ilk madde ve malzeme giderlerinin birim maliyetleri Ml1’de 4,36
([875.000+49.500]TL/212.000br) TL, M2°de 11,02 (][1.025.600+165.000]/108.000), M3’te
10,37 ([1.569.874+141.568]/165.000), M4’te 6,28 ([1.265.980+81.000]/214.500) ve M5’te
6,28 ([1.143.750+61.500]/192.000) TL’dir. Direkt is¢ilik giderlerinin birim maliyetleri
M1°de 0,53 ([104.607+6.000]TL/209.500br) TL, M2’de 3,77 ([340.798+55.600]/105.200)
TL, M3’te 1,27 ([188.997+17.400]/162.760) TL, M4’te 0,76 ([151.864+10.000]/212.640)
TL ve M5’te 0,85 ([152.934+9.500]/190.040) TL’dir. Genel iiretim giderlerinin birim
maliyetleri ise Ml1’de 0,57 ([112.771+6.200]TL/209.500br) TL, M2’de 4,07
([367.395+61.250]/105.200) TL, M3’te 1,36 ([203.748+17.850]/162.760) TL, M4’te 0,82
([163.716+10.560]/212.640) TL ve MS5’te 0,92 ([164.870+9.500]/190.040) TL’dir. Bu
hesaplanan maliyetler sayesinde mamullerin firesiz birim maliyetleri; M1’de 5,46
(4,36+0,53+0,57) TL, M2de 18,87 (11,02+3,77+4,07) TL, M3’te 13,00
(10,37+1,27+1,36) TL, M4’te 7,86 (6,28+0,76+0,82) TL, M5’te 8,05 (6,28+0,85+0,92) TL

olarak hesaplanmaktadir.

Tel ¢ekme gider yerinde tiretilen her bir mamuliin toplam tiretim maliyetleri; M1°de
1.038.954 (190.400 br x 5,46 TL) TL, M2’de 1.556.502 (82.500x 18,87) TL, M3’te
1.879.445 (144.550x 13,00) TL, M4’te 1.561.708 (198.680 x 7,86) TL, ve M5’te 1.385.501
(172.120 x 8,05) TL olarak hesaplanmaktadir.

Uretilen mamullerin fire miktarlar1 bilindiginden dolay1 fire maliyetlerinin
hesaplanarak; M1’de 49.656 (9.100 br x 5,46 TL) TL, M2’de 216.967 (11.500 x 18,87)
TL, M3’te 120.269 (9.250 x 13,00) TL, M4’te 51.250 (6.520 x 7,86)TL ve MS5’te
81.140(10.080 x 8,05) TL oldugu goriilmektedir.

Doénem sonu yart mamullerinin direkt ilk madde ve malzeme giderleri; M1’de
54.511 (12.500 br x %100 x 4,36 TL) TL, M2’de 154.337 (14.000 x %100 x 11,02) TL,
M3’te 116.171 (11.200 x %100 x 10,37) TL, M4’te 58.401 (9.300 x %100 x 6,28) TL,
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M5’te 61.518 (9.800 x %100 x 6,28) TL, direkt iscilik giderleri; M1°de 5.280 (12.500 br x
%80 x 0,53 TL) TL, M2’de 42.202 (14.000 x %80 x 3,77) TL, M3’te 11.362 (11.200 x
%80 x 1,27) TL, M4’te 5.663 (9.300 x %80 x 0,76) TL ve M5’te 6.701 (9.800 x %80 x
0,85) TL ve genel iiretim giderleri; M1’de 5.679 (12.500 br x %80 x 0,57 TL) TL, M2’de
45.635 (14.000 x %80 x 4,07) TL, M3’te 12.199 (11.200 x %80 x 1,36) TL, M4’te 6.098
(9.300 x %80 x 0,82) TL ve M5’te 7.194 (9.800 x %80 x 0,92) TL olarak
hesaplanmaktadir. Yukaridaki hesaplamalar dogrultusunda dénem sonu yart mamul
maliyetlerinin toplaminin; M1°de 65.469 TL, M2’de 242.174 TL, M3’te 139.733TL, M4’te
70.162 TL ve M5°te 75.413 TL oldugu goriilmektedir.

Isletmede iiretilen M1 mamuliiniin fire miktarmnmm 9.100 br ve normal fire
miktarmin 9.100 br oldugu durumda anormal fire miktar1 s6z konusu degildir. Bu durumda
normal fire maliyetinin 49.656 (9.100 br x 5,46 TL) TL ve anormal fire maliyetlinin de 0
TL oldugu goriilmektedir. M2 mamuliiniin fire miktarinin 11.500 br ve normal fire
miktarinin 4.825 br oldugu durumda anormal fire miktarinin 6.675 (11.500 br-4.825br) br
oldugu hesaplanmakta ve normal fire maliyetinin 91.032 (4.825 x 18.87) TL oldugu,
anormal fire maliyetinin ise 125.935 (6.675 br x 18,87 TL) TL oldugu goriilmektedir. M3
mamuliiniin fire miktarinin 9.250 br ve normal fire miktarinin 7.788 br oldugu durumda
anormal fire miktar1 1.463 (9.250 br -7.788 br) br olmakta ve mamuliin normal fire
maliyetinin 101.253 (7.788 br x 13,00 TL) TL oldugu ve anormal fire maliyetinin ise
19.015 (1.463 br x 13,00 TL) TL oldugu goriilmektedir. M4 mamuliiniin fire miktarinin
6.520 br ve normal fire miktarnin 6.520 br oldugu durumda yine anormal fire miktarindan
bahsedilemez. Dolayisiyla normal firenin maliyetinin 51.250 (6.520 br x 7,86 TL) TL
oldugu ve anormal fire maliyetinin ise olmadig1 goriilmektedir. Son olarak M5 mamuliiniin
fire miktarinin 10.080 br ve normal fire miktarinin 9.096 br oldugu durumda anormal fire
miktarinin 984 br oldugu goriilmekte ve normal fire maliyetinin 73.219 (9.096 br x 8,05
TL) TL ve anormal fire maliyetinin ise 7.921 (984 br x 8,05 TL) TL oldugu

hesaplanmaktadir.

M1’de fiziki girdinin parasal degeri (direkt ilk madde ve malzeme gideri+direkt
is¢ilik gideri+genel iretim gideri) 1.092.379 (875.000+104.607+112.771) TL ve fiziki
ciktinin parasal degeri(toplam iiretim maliyeti+donem sonu yart mamul maliyeti+firenin
maliyeti) 1.154.079 (1.038.954+65.469+49.656) TL seklinde hesaplanmaktadir. M2’de
fiziki girdinin parasal degeri 1.733.794 (1.025.600+340.798+367.395) TL ve fiziki ¢iktinin
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parasal degeri 2.015.644 (1.556.502+242.174+216.967) TL seklinde hesaplanmaktadir.
M3’te fiziki girdinin parasal degeri 1.962.619 (1.569.874+188.997+203.748) TL ve fiziki

ciktinin  parasal degeri 2.139.447  (1.879.445+139.733+120.269) TL seklinde
hesaplanmaktadir. M4’te fiziki girdinin parasal degeri 1.581.560
(1.265.980+151.864+163.716) TL ve fiziki ¢iktinin parasal degeri 1.683.120

(1.561.708+70.162+51.250) TL seklinde hesaplanmaktadir. M5’te fiziki girdinin parasal
degeri 1.461.554 (1.143.750+152.934+164.870) TL ve fiziki ¢iktinin parasal degeri ise
1.542.054 (1.385.501+75.413+81.140) TL seklinde hesaplanmaktadir. Bu bilgileri i¢eren
tablo asagida gosterilmektedir.

Tablo 8 Tel Cekme Gider Yerinde Maliyetlerin Hesaplanmasi

TEL CEKME

Direkt Tk Madde ve
Malz. Giderleri

Direkt Iscilik Giderleri

75.690

4,127

9,496

9,514

5,902

5,957

Toplam Genel Uretim
Giderleri

1.012.500

0,499

3,240

1,161

0,714

0,805

0,538

3,492

1,252

0,770

0,868

Kapasite Adam/saat
(dakika)

5.400

Kapasite Adam/dakika

324.000

M1

M2

M3

M4

M5

Donem Basi Yari
Mamul Miktari

12.000

18.000

15.000

14.500

12.000

Donem Bas1 Yari
Mamul

DIMM Yéniinden
Tamamlama Yiizdesi

100%

Sekillendirme
YoniindenTamamlama
Yiizdesi

75%

Donem Basi Yar1
Mamul Maliyeti

Direkt Tk Madde ve
Malz. Giderleri

49.500

165.000

141.578

81.000

61.500

Direkt Is¢ilik Giderleri

6.000

55.600

17.400

10.000

9.500

Genel Uretim Giderleri

6.200

61.250

17.850

10.560

9.500

Direkt [k Madde ve
Malz. Giderleri

875.000

1.025.600

1.569.874

1.265.980

1.143.750

Direkt Iscilik Giderleri

75.690
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Direkt Iscilik 3,36 104.607 340.798 188.997 151.864 152.934
Giderler1 TL/dk
Genel Uretim Giderleri 1.012.500 112.771 367.395 203.748 163.716 164.870

3,62
URETIM 1.092.379 | 1.733.794 | 1.962.619 | 1.581.560 | 1.461.554
GIDERLERI
TOPLAMI

M1 M2 M3 M4 M5

Uretime Alinan Miktar kg 200.000 90.000 150.000 200.000 180.000
Malzeme Tagima parti/dk 90 180 200 180 190
Siiresi
Hazirlik Siiresi parti/dk 150 156 150 159 160
Cekme Islem Siiresi parti/dk 26.000 52.000 49.800 38.600 38.000
Kontrol Siiresi_her 10.000 parga/ 5 dk 106 54 82,5 107,25 96
500 parga igin
Rotus Siiresi dk 4.800 49.080 6.040 6.170 7.089
Rotus Miktart 16.350 20.800 21.560 10.020 23.125
Fire Miktar1 9.100 11.500 9.250 6.520 10.080
Fire Oranlan 4,78% 13,94% 6,40% 3,28% 5,86%
Normal Fire Oram 5,00% 5,00% 5,00% 5,00% 5,00%
Anormal Fire Orani -0,22% 8,94% 1,40% -1,72% 0,86%
Uretilen Miktar 190.400 82.500 144.550 198.680 172.120
Do6nem Sonu Yari 12.500 14.000 11.200 9.300 9.800
Mamul
FIZiKi GIRDI 212.000 | 108.000 | 165.000 | 214.500 | 192.000
Doénem Basi Yart 12.000 18.000 15.000 14.500 12.000
Mamul
Uretime Alinan Miktar 200.000 90.000 150.000 200.000 180.000
FiZiKi CIKTI 212.000 | 108.000 | 165.000 | 214.500 | 192.000
Uretilen Miktar 190.400 82.500 144.550 198.680 172.120
Do6nem Sonu Yar 12.500 14.000 11.200 9.300 9.800
Mamul
Fire 9.100 11.500 9.250 6.520 10.080
Donem Sonu Yan
Mamul Tamamlanma
Dereceleri
DIMM Yéniinden 100%
Tamamlama Yiizdesi
Sekillendirme 80%
YoniindenTamamlama
Yiizdesi
Esdeger Uretim 212.000 108.000 165.000 214.500 192.000
Miktar1 DIMM
Yo6niinden
Esdeger Uretim 209.500 105.200 162.760 212.640 190.040

Miktar1_Sekillendirme
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YoOniinden

Toplam Siire dk 31.146 101.470 56.273 45.216 45.535 | 279.640
Birim Siire dk 0,149 0,965 0,346 0,213 0,240
Gerekli, Katma deger 26.000 52.000 49.800 38.600 38.000 | 204.400
yaratan Siire
Gerekli, Katma deger 346 390 433 446 446 2.061
yaratmayan Siire
Gerekli Olmayan 4.800 49.080 6.040 6.170 7.089 73.179
Katma Deger
Yaratmayan Siire
31.146 101.470 56.273 45.216 45.535 | 279.640

Gerekli, Katma deger 83,48% 51,25% 88,50% 85,37% 83,45% | 73,09%
yaratan Siire
Gerekli, Katma deger 1,11% 0,38% 0,77% 0,99% 0,98% 0,74%
yaratmayan Siire
Gerekli Olmayan 15,41% 48,37% 10,73% 13,65% 15,57% | 26,17%
Katma Deger
Yaratmayan Siire

100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00%
DIMM Gideri 4,36 11,02 10,37 6,28 6,28
DI Gideri 0,53 3,77 1,27 0,76 0,85
Genel Uretim Gideri 0,57 4,07 1,36 0,82 0,92
Birim 5,46 18,87 13,00 7,86 8,05
Maliyet Firesiz
Toplam Uretim 1.038.954 | 1.556.502 | 1.879.445 | 1.561.708 | 1.385.501
Maliyeti
Dénem Sonu Yari 65.469 | 242.174 139.733 70.162 75.413
Mamul Maliyeti
DIMM 54.511 154.337 116.171 58.401 61.518
Direkt Iscilik 5.280 42.202 11.362 5.663 6.701
Genel Uretim Gideri 5.679 45.635 12.199 6.098 7.194
Firenin Maliyeti 49.656 | 216.967 | 120.269 51.250 81.140
Normal Fire Ust 10.145 4.825 7.788 10.399 9.096
Limiti
Fire Miktar1 9.100 11.500 9.250 6.520 10.080
Normal Fire 9.100 4.825 7.788 6.520 9.096
Anormal Fire 6.675 1.463 984
Normal Firenin 49.656 91.032 101.253 51.250 73.219
Maliyeti
Anormal Fire Maliyeti 0 125.935 19.015 0 7.921
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Fiziki Girdinin Parasal 1.092.379 | 1.733.794 | 1.962.619 | 1.581.560 | 1.461.554

Degeri

Fiziki Ciktinin Parasal 1.154.079 | 2.015.644 | 2.139.447 | 1.683.120 | 1.542.054

Degeri

Civi kesme gider yerinde iiretilen iiriinlerin liretim giderleri toplaminin (direkt ilk
madde ve malzeme gideri+direkt iscilik gideri+genel iiretim gideri) M1°’de 215.415 TL,
M2’de 651.893 TL, M3’te 387.461 TL, M4’te 301.276 TL ve M5’te 311.352 TL oldugu

goriilmektedir.

Uretilen iiriinlerin fire oranlari; M1°de %35,08 (8.800 br/173.100 br), M2’de %17,93
(11.250/62.750), M3’te %8,02 (10.100/125.950), M4’te %4,31 (7.850/182.330) ve M5’te
%S5,75 (8.900/154.720) olarak hesaplanmakta ve A isletmesinden alinan bilgiye gore ¢ivi
kesme gider yerindekinormal fire orami her bir iirlin i¢cin %5 olarak dikkate alinmaktadir.
Dolayisiyla bu firiinler i¢in anormal fire oranlarinin M1°de %0,08, M2’de %12,93, M3’te
%3,02, M4’te %-0,69 ve M5°te %0,75 olarak hesaplandigi goriilmektedir.

Doénem sonu yart mamullerinin tamamlanma yiizdelerinin direkt ilk madde ve
malzeme yoniinden %100 ve sekillendirme yoniinden %90 olarak verildigi ¢ivi kesme
gider yerinde, bu mamullerin ortalama maliyet yontemine gore direkt ilk madde ve
malzeme yoniinden esdeger {iretim miktarlar;; M1  mamuliinde 190.400
(173.100br+8.500br x %100+8.800br) br, M2’de 82.500 (62.750+8.500x%100+11.250) br,
M3’te 144.550 (125.950+8.500x%100+10.100) br, M4’te 198.680
(182.330+8.500x%100+7.850) br ve M5’te 172.120 (154.720+8.500x%100+8.900) br
olarak hesaplanirken, sekillendirme yoniinden esdeger iiretim miktarlar1 ise; M1’de
188.700 (173.100br+8.500br X %80+8.800br) br, M2’de 80.800
(62.750+8.500x%80+11.250) br, M3’te 142.850 (125.950+8.500x%80+10.100) br, M4’te
196.980 (182.330+8.500x%80+7.850) br ve M5’te 170.420 (154.720+8.500x%80+8.900)

br olarak hesaplanmaktadir.

Her bir {irlin ¢esidinin iiretim siirelerini ayr1 ayri belirten A igletmesinin ¢ivi kesme
gider yerinde M1 dirtini 33.180 (170+90+28.000+120+4.800) dk’da, M2 100.410
(110+140+51.000+80+49.080) dk’da, M3 59.680 (180+120+53.250+90+6.040) dk’da, M4
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46.405 (160+150+39.800+125+6.170) dk’da, M5 47.957 (120+160+40.500+88+7.089)
dk’da ve toplamda bu bes mamul 287.632 dk’da tiretilmektedir.

Her bir iirliniin tiretildigi toplam siireler ayr1 ayri bilindigi gore bu iiriinlerin birim
stireleri (mamuliin iiretim siiresi/sekillendirme yoniinden esdeger iiretim miktar1); M1’de
0,176 (33.180dk/188.700 br) dk, M2’de 1,243 dk, M3’te 0,418 dk, M4’te 0,236 dk ve
M5’te 0,281 dk olarak hesaplanmaktadir.

Mamullerin iiretilmesi sirasinda gerceklesen faaliyetlerde gegen siireler; iiretim i¢in
gerekli olup katma deger yaratan siire (kesme islem siiresi), yine iiretim i¢in gerekli olan
ancak katma deger yaratmayan siire (malzeme tasima siiresi, hazirlik siiresi, kontrol siiresi)
ve son olarak tUretim i¢in gerekli olmayip katma deger yaratmayan siire (rotus siiresi)
seklindedir. Gerekli olup katma deger yaratan siirelerin M1’de 28.000 dk, M2’de 51.000
dk, M3’te 53.250 dk, M4’te 39.800 dk, M5’te 40.500 dk ve toplamda 212.550 dk oldugu,
gerekli olan ancak katma deger yaratmayan siirelerin M1’de 380 dk, M2’de 330 dk, M3’te
390 dk, M4’te 435 dk, M5’te 368 dk ve toplamda 1.903 dk oldugu ve gerekli olmayip
katma deger yaratmayan siirelerin ise M1’de 4.800 dk, M2’de 49.080 dk, M3’te 6.040 dk,
M4’te 6.170 dk, M5°te 7.089 dk ve toplamda 73.179 dk oldugu goriilmektedir.

Uretim i¢in gerekli olan ve katma de@er yaratan faaliyetlerin siirelerinin toplam
tretim siireleri igindeki payi; M1’de%84,39 (28.000dk/33.180dk), M2’de %50,79
(51.000/100.410), M3’te %89,23 (53.250/59.680), M4’te %85,77 (39.800/46.405), M5’te
%84,45 (40.500/47.957) olarak, gerekli olan ancak katma deger yaratmayan faaliyetlerin
stirelerinin toplam siire igindeki payi;; M1’de %1,15 (380dk/33.180dk), M2’de %0,33
(330/100.410), M3’te %0,65 (390/59.680), M4’te %0,94 (435/46.405), M5’te %0,77
(368/47.957) olarak ve gerekli olmayip katma deger yaratmayan faaliyetlerin siirelerinin
toplam siire icindeki payi;; Ml’de %14,47 (4.800dk/33.180dk), M2’de %48,88
(49.080/100.410), M3’te %10,12 (6.040/59.680), M4’te %13,30 (6.170/46.405) ve M5’te
%14,78 (7.089/47.957) olarak hesaplanmaktadir.

Bu hesaplamalar dogrultusunda toplam iiretim siiresinin %73,90’min {iretim i¢in
gerekli olan ve katma deger yaratan faaliyetlerin siirelerinden olustugu, %0,66’sinin
gerekli olan ancak katma deger yaratmayan faaliyetlerin siirelerinden olustugu ve
%25,44’Unilin ise gerekli olmayip katma deger yaratmayan faaliyetlerin siirelerinden

olustugu goriilmektedir.
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Firesiz birim maliyetlere ulasabilmek i¢in direkt ilk madde ve malzeme, direk
iscilik ve genel iiretim giderlerinin birim maliyetlerinin hesaplanmasi gerekmektedir.
Direkt ilk madde ve malzeme giderlerinin birim maliyetleri biitiin mamullerde 0 TL’dir.
Direkt iscilik giderlerinin birim maliyetleri M1’de 0,54 (102.078 TL/188.700 br) TL,
M2’de 3,82 (308.911 TL/80.800 br) TL, M3’te 1,29 (183.605 TL/142.850 br) TL, M4’te
0,72 (142.765 TL/196.980 br) TL ve M5’te 0,87 (147.539 TL/170.420 br) TL dir. Genel
tiretim giderlerinin birim maliyetleri ise M1’de 0,60 (113.337 TL/188.700 br) TL, M2°de
4,24 (342.983 TL/80.800 br) TL, M3’te 1,43 (203.856 TL/142.850 br) TL, M4’te 0,80
(158.511 TL/196.980 br) TL ve MS5’te 0,96 (163.813 TL/170.420 br) TL’dir. Bu
hesaplanan maliyetler dogrultusunda mamullerin firesiz birim maliyetleri; M1°de 1,14 TL,

M2’de 8,07 TL, M3’te 2,71 TL, M4’te 1,53 TL, M5’te 1,83 TL olarak hesaplanmaktadir.

Civi kesme gider yerinde firetilen her bir mamuliin toplam {iretim maliyetleri;
M1°de 197.606 (173.100 br x 1,14 TL) TL, M2’de 506.266 (62.750 x 8,07) TL, M3’te
341.622 (125.950 x 2,71) TL, M4’te 278.869 (182.330 x 1,53) TL, ve M5’te 282.669
(154.720 x 1,83) TL olarak hesaplanmaktadir.

Uretilen mamullerin fire miktarlar1 bilindiginden dolay1 fire maliyetlerinin
hesaplanarak; M1’de 10.046 (8.800 br x 1,14 TL) TL, M2’de 90.765 (11.250 x 8,07) TL,
M3’te 27.395 (10.100 x 2,71) TL, M4’te 12.006 (7.850 x 1,53)TL ve M5’te 16.260 (8.900
x 1,83) TL oldugu goriilmektedir.

Isletmenin ¢ivi kesme gider yerindeki dénem sonu yar1 mamullerinin direkt ilk
madde ve malzeme giderleri; biitiin mamullerde 0 TL, direkt is¢ilik giderleri; M1°de 3.678
(8.500 br x %80 x 0,54 TL) TL, M2’de 25.997 (8.500x %80 x 3,82) TL, M3’te 8.740
(8.500 x %80 x 1,29) TL, M4’te 4.928 (8.500 x %80 x 0,72) TL ve M5’te 5.887 (8.500 x
%80 x 0,87) TL ve genel iiretim giderleri; M1°de 4.084 (8.500 br x %80 x 0,60 TL) TL,
M2’de 28.865 (8.500 x %80 x 4,24) TL, M3’te 9.704 (8.500 x %80 x 1,43) TL, M4’te
5.472 (8.500 x %80 x 0,80) TL ve M5’te 6.536 (8.500 x %80 x 0,96) TL olarak
hesaplanmaktadir. Yukaridaki hesaplamalar dogrultusunda dénem sonu yart mamul
maliyetlerinin toplaminin; M1’de 7.763 TL, M2’de 54.862 TL, M3’te 18.444TL, M4’te
10.400 TL ve M5°te 12.423 TL oldugu goriilmektedir.

Isletmede iiretilen M1 mamuliiniin fire miktarmm 8.800 br ve normal fire

miktarmin 8.800 br oldugu durumda anormal fire miktar1 s6z konusu degildir. Bu durumda
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normal fire maliyetinin 10.046 (8.800 br x 1,14 TL) TL ve anormal fire maliyetlinin de 0
TL oldugu goriilmektedir. M2 mamuliiniin fire miktarinin 11.250 br ve normal fire
miktarinin  3.563 br oldugu durumda anormal fire miktarinin 7.688 br oldugu
hesaplanmakta ve normal fire maliyetinin 28.742 (3.563 x 8,07) TL oldugu, anormal fire
maliyetinin ise 62.023 (7.688 br x 8,07 TL) TL oldugu goriilmektedir. M3 mamuliiniin fire
miktarinin 10.100 br ve normal fire miktarinin 10.100 br oldugu durumda anormal fire
miktar1 olmamakta ve mamuliin normal fire maliyetinin 27.395 (10.100 br x 2,71 TL) TL
oldugu ve anormal fire maliyetinin ise 0 TL oldugu goériilmektedir. M4 mamuliiniin fire
miktarinin 7.850 br ve normal fire miktarinin 7.850 br oldugu durumda yine anormal fire
miktarindan bahsedilemez. Dolayisiyla normal firenin maliyetinin 12.006 (7.850 br x 1,53
TL) TL oldugu ve anormal fire maliyetinin ise olmadig1 goriilmektedir. Son olarak M5
mamuliiniin fire miktarinin 8.900 br ve normal fire miktarinin 8.900 br oldugu durumda
anormal fire miktarinin olmadig1 goriilmekte ve normal fire maliyetinin 16.260 (8.900 br x

1,83 TL) TL ve anormal fire maliyetinin ise 0 TL oldugu hesaplanmaktadir.

Civi kesme gider yerinde iiretilen mamullerdeki fiziki girdinin parasal degerinin
(direkt ilk madde ve malzeme gideri+direkt iscilik gideritgenel iiretim gideri) fiziki
ciktinin parasal degerine (toplam iiretim maliyeti+donem sonu yart mamul maliyeti+firenin
maliyeti)esit oldugu goriilmektedir. Fiziki girdi ve ¢iktinin parasal degeri M1’de 215.415
TL, M2’de 651.893 TL, M3’te 387.461 TL, M4’te 301.276 TL ve M5’te 311.352 TL

olarak hesaplanmaktadir. Bu veriler asagidaki tabloda gosterilmektedir.

Tablo 9 Civi Kesme Gider Yerinde Maliyetlerin Hesaplanmasi

Civi KESME

Caligsan Sayisi 32

Direkt 11k Madde ve Malz.

Giderlgri

Direkt Iscilik Giderleri 80.736

Toplam Genel Uretim Giderleri 982.500

Kapasite Adam/saat (dakika) 5.760

Kapasite Adam/dakika 345.600
M1 M2 M3 M4 M5

Direkt 1k Madde ve Malz.

Giderleri
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Direkt Iscilik Giderleri 80.736
Direkt Iscilik Giderleri TL/dk 3,08 | 102.078 | 308.911 | 183.605 | 142.765 | 147.539
Genel Uretim Giderleri 982.500 | 113.337 | 342983 | 203.856 | 158.511 | 163.813
3,42
URETIM GIDERLERI 215.415 | 651.893 | 387.461 | 301.276 | 311.352
TOPLAMI
M1 M2 M3 M4 M5
Uretime Alinan Miktar kg | 190.400 82.500 | 144.550 | 198.680 | 172.120
Malzeme Tasima Siiresi parti/dk 170 110 180 160 120
Hazirlik Siiresi parti/dk 90 140 120 150 160
Kesme Islem Siiresi parti/dk 28.000 51.000 53.250 39.800 40.500
Kontrol Siiresi_her 10.000 par¢a 10.000 120 80 90 125 88
icin parga/ 5
dk
Rotus Siiresi dk 4.800 49.080 6.040 6.170 7.089
Rotus Miktari 9.000 18.000 18.620 13.240 21.000
Fire Miktar1 8.800 11.250 10.100 7.850 8.900
Fire Oranlar1 5,08% | 17,93% 8,02% 4,31% 5,75%
Normal Fire Orani 5,00% 5,00% 5,00% 5,00% 5,00%
Anormal Fire Oram 0,08% | 12,93% 3,02% | -0,69% 0,75%
Uretilen Miktar 173.100 62.750 | 125.950 | 182.330 | 154.720
Donem Sonu Yar1t Mamul 8.500 8.500 8.500 8.500 8.500
FiZiKi GIRDI 190.400 | 82.500 | 144.550 | 198.680 | 172.120
Dénem Bast Yart Mamul 0 0 0 0 0
Uretime Alinan Miktar 190.400 82.500 | 144.550 | 198.680 | 172.120
FiZiKi CIKTI 190.400 | 82.500 | 144.550 | 198.680 | 172.120
Uretilen Miktar 173.100 62.750 | 125950 | 182.330 | 154.720
Donem Sonu Yar1t Mamul 8.500 8.500 8.500 8.500 8.500
Fire 8.800 11.250 10.100 7.850 8.900
Donem Sonu Yar1 Mamul
Tamamlanma Dereceleri
DIMM Yoéniinden Tamamlama 100%
Yiizdesi
Sekillendirme 90%
deiinderzT amamlama Yﬁzdesi
Esdeger Uretim Miktari DIMM 190.400 82.500 | 144.550 | 198.680 | 172.120
YénﬁndeP
Esdeger Uretim 188.700 80.800 | 142.850 | 196.980 | 170.420
Miktar1 Sekillendirme Y6niinden
Toplam Siire dk 33.180 | 100.410 59.680 46.405 47.957 287.632
Birim Siire dk 0,176 1,243 0,418 0,236 0,281
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Gerekli, Katma deger yaratan Siire 28.000 51.000 53.250 39.800 40.500 212.550
Gerekli, Katma deger yaratmayan 380 330 390 435 368 1.903
Siire
Gerekli Olmayan Katma Deger 4.800 49.080 6.040 6.170 7.089 73.179
Yaratmayan Siire
33.180 | 100.410 59.680 46.405 47.957 287.632

Gerekli, Katma deger yaratan Siire 84,39% | 50,79% | 89,23% | 85,77% | 84,45% 73,90%
Gerekli, Katma deger yaratmayan 1,15% 0,33% 0,65% 0,94% 0,77% 0,66%
Siire
Gerekli Olmayan Katma Deger 14,47% | 48,88% | 10,12% | 13,30% | 14,78% 25,44%
Yaratmayan Siire

100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% 100,00%
DIMM Gideri 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Di Gideri 0,54 3,82 1,29 0,72 0,87
Genel Uretim Gideri 0,60 4,24 1,43 0,80 0,96
Birim Maliyet Firesiz 1,14 8,07 2,71 1,53 1,83
Toplam Uretim Maliyeti 197.606 | 506.266 | 341.622 | 278.869 | 282.669
Donem Sonu Yar1 Mamul 7.763 54.862 18.444 10.400 12.423
Maliyeti
DIMM 0 0 0 0 0
Direkt Iscilik 3.678 25.997 8.740 4.928 5.887
Genel Uretim Gideri 4.084 28.865 9.704 5.472 6.536
Firenin Maliyeti 10.046 90.765 27.395 12.006 16.260
Normal Fire Ust Limiti 9.080 3.563 6.723 9.542 8.161
Fire Miktar1 8.800 11.250 10.100 7.850 8.900
Normal Fire 8.800 3.563 10.100 7.850 8.900
Anormal Fire 7.688 0 0
Normal Firenin Maliyeti 10.046 28.742 27.395 12.006 16.260
Anormal Fire Maliyeti 0 62.023 0 0 0
Fiziki Girdinin Parasal Degeri 215415 | 651.893 | 387.461 | 301.276 | 311.352
Fiziki Ciktinin Parasal Degeri 215.415 | 651.893 | 387.461 | 301.276 | 311.352

Uretim yapabilmek icin gerceklestirilen faaliyetlerin isletmeye katma deger

saglayabilecek nitelikte olmasi isletmenin gereksiz liretim siiregleriyle zaman kaybetmeden

tiretim yapabilmesine kolaylik saglamaktadir. Bu nedenle mamullerin iiretim siirecinde

gerekli olan ve katma deger yaratan siireclerin en biiylik paya sahip olmas1 gerektiginin
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yani sira gerekli olmayip katma deger yaratmayan siireglerin iyilestirilmesine yonelik
caligmalar yapilmalidir.. Tel ¢ekme gider yerinde iiretilen mamullerin siireclerini analiz
edecek olursak; bu bes mamuliin toplam iiretim siiresinin %73,09’unun gerekli ve katma
deger yaratan faaliyetlerin siirelerinden olustugu goriilmektedir. Ancak gerekli olmayan ve
ayni zamanda katma deger yaratmayan faaliyetlerin siiresinin %26,17’lik bir paya sahip
olmas1 isletme i¢in Onlem alinmasi gereken bir durumdur. Ciinkii bu silire¢ gereksiz
faaliyetlerle maliyetlerin artmasinda etkili olmaktadir. Tel ¢ekme gider yerindeki

faaliyetlerin katma deger analizi agagidaki tabloda gosterilmektedir.

Tablo 10 Tel Cekme Gider Yerinde Katma Deger Analizi

TEL CEKME M1 M2 M3 M4 M5 TOPLA
M
Gerekli, Katma deger yaratan Siire 26.000 | 52.000 | 49.800 | 38.600 | 38.000 | 204.400
Gerekli, Katma deger yaratmayan Siire 346 390 433 446 446 2.061
Gerekli Olmayan Katma Deger 4.800 | 49.080 | 6.040 | 6.170 | 7.089 73.179

Yaratmayan Siire

31.146 | 101.47 | 56.273 | 45.216 | 45.535 | 279.640

0
Gerekli, Katma deger yaratan Siire 83,48 51,25 88,50 85,37 83,45 | 73,09%
% % % % %
Gerekli, Katma deger yaratmayan Siire 1,11% | 0,38% | 0,77% | 0,99% | 0,98% 0,74%
Gerekli Olmayan Katma Deger 15,41 48,37 10,73 13,65 15,57 | 26,17%
Yaratmayan Siire % % % % %
100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00 100,00
% % % % % %

Civi kesme gider yerinde ise; liretim esnasinda gergeklestirilen faaliyetlerin toplam
stiresinin %73,90’1inin gerekli olup katma deger yaratan kesme islem siiresinden olustugu,
%0,66’smin gerekli olan ancak katma deger yaratmayan malzeme tagima, hazirlik ve
kontrol faaliyetlerinin siirelerinden olustugu ve %25,44’liniin de gerekli olmayip katma
deger yaratmayan rotus isleminin siiresinden olustugu bilinmektedir.Burada rotus islemi ile
gecen siireyi gosteren %25,44°liikk oran irlinlerin hatali iiretilmesinden kaynakli olarak
ortaya ¢ikmakta ve bu islem siiresini kontrol altina alip azaltabilmek icin uzun vadede

kalite tiretim gerceklestirilebilecek siireg iyilestirmeleri yapmak gerekmektedir.
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Tablo 11Civi Kesme Gider Yerinde Katma Deger Analizi

Civi KESME M1 M2 M3 M4 M5 TOPLAM
Gerekli, Katma deger yaratan Siire 28.000 51.000 53.250 | 39.800 | 40.500 212.550
Gerekli, Katma deger yaratmayan Siire 380 330 390 435 368 1.903
Gerekli Olmayan Katma Deger Yaratmayan 4.800 49.080 6.040 6.170 7.089 73.179
Stire
33.180 | 100.410 59.680 46.405 47.957 287.632
Gerekli, Katma deger yaratan Siire 84,39% | 50,79% | 89,23% | 85,77% | 84,45% 73,90%
Gerekli, Katma deger yaratmayan Siire 1,15% 0,33% 0,65% 0,94% 0,77% 0,66%
Gerekli Olmayan Katma Deger Yaratmayan 14,47% | 48,88% | 10,12% | 13,30% | 14,78% 25,44%
Siire
100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% 100,00%

A isletmesinde tel ¢ekme gider yerinde rétus islemi yapilirken gecen siirenin direkt
is¢ilik maliyeti isletmede goriilemeyen maliyetlerin ortaya ¢ikmasina neden olmaktadir. Bu
maliyetler gizli fabrika maliyetleri olarak karsimiza ¢ikmakta ve M1’de 14.767 (4.800 dk x
3,08 TL) TL, M2’de 150.994 (49.080 x 3,08) TL, M3’te 18.582 (6.040 x 3,08) TL, M4’te
18.982 (6.170 x 3,08) TL ve M5°te 21.809 (7.089 x 3,08) TL olarak hesaplanmaktadir.

Kalite maliyetlerinin iiretim maliyetleri igerisindeki payr Ml’de 46.712
(1.038.954TL/[1.038.954TL+65.469TL]x49.656TL) TL, M2’de 78.775
(1.556.502/[1.556.502+242.174] X 91.032) TL, M3’te 94.246
(1.879.445/[1.879.445+139.733] X 101.253) TL, M4’te 49.046
(1.561.708/[1.561.708+70.162] X 51.250) TL ve M5’te 69.440

(1.385.501/[1.385.501+75.413] x 73.219) TL’dir. Kalite maliyetlerinin donem sonu yar1
mamul maliyetlerindeki pay1 ise; M1°de 2.944 (49.656 TL-46.712 TL) TL, M2’de 12.257
(91.032-78.775) TL, M3’te 7.007 (101.253-94.246) TL, M4’te 2.203 (51.250-49.046) TL
ve M5°te 3.780 (73.219-69.440) TL oldugu goriilmektedir.

A isletmesinin fireli toplam {iretim maliyetleri (toplam iiretim maliyeti+kalite
maliyetlerinin iiretim maliyetine pay1) M1°de 1.085.666 TL, M2’de 1.635.278 TL, M3’te
1.973.692 TL, M4’te 1.610.755 TL ve M5’te 1.454.941 TL olarak hesaplanmaktadir.

Kalitesizligin M1’de  %4,50
(1.085.666TL/1.038.954TL-1), M2’de 9%5,06 (1.635.278/1.556.502-1), M3’te %5,01

maliyete  etkisi  hesaplanacak  olursa;
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(1.973.692/1.879.445-1), M4’te %3,14 (1.610.755/1.561.708-1) ve MS5’te %?5,01
(1.454.941 /1.385.501-1)’lik bir paya sahip oldugu goriilmektedir.

A isletmesinde ortaya ¢ikan gizli fabrika maliyetlerinin etkisinin ise M1’de %6,79
(14.767 TL/[104.607 TL+112.771 TL]), M2’de %?21,32 (150.994/[340.798+367.395]),
M3’te %4,73 (18.582/[188.997+203.748]), M4’te %6,01 (18.982/[151.864+163.716]) ve
M5’te 96,86 (21.809/[152.934+164.870])’luk paya sahip oldugu goriilmektedir. Ayrica tel
cekme gider yerini kapasite maliyetlerinin (direkt iscilik gideri+genel liretim gideri);
M1’de 217.379 (104.607 TL+112.771 TL) TL, M2’de 708.194 (340.798+367.395) TL,
M3’te 392.745 (188.997+203.748) TL, M4’te 315.580 (151.864+163.716) TL, MS5’te
317.804 (152.934+164.870) TL ve toplamda 1.951.701 TL oldugu goriilmektedir.

Isletmede iiretim faaliyetleri gerceklestirilirken {iretim igin gerekli olup katma
deger yaratan faaliyetlerin maliyetlerinin; M1’de 181.463 (%83,48 x 217.379 TL) TL,
M2’de 362.926 (%51,25 x 708.194) TL, M3’te 347.571 (%88,50 x 392.745) TL, M4’te
269.403 (%85,37 x 315.580) TL, M5’te 265.215 (%83,45 x 317.804) TL ve toplamda bu
maliyetlerin 1.426.577 TL oldugu, gerekli olan ancak katma deger yaratmayan faaliyetlerin
maliyetlerinin M1°de 2.415 (%]1,11 x 217.379 TL) TL, M2’de 2.722 (%0,38 x 708.194)
TL, M3’te 3.019 (%0,77 x 392.745) TL, M4’te 3.115 (%0,99 x 315.580) TL, M5°te 3.113
(%0,98 x 317.804) TL ve toplamda bu maliyetlerin 14.383 TL oldugu ve gereksiz olup
ayn1 zamanda katma deger yaratmayan faaliyetlerin maliyetlerinin M1’de 33.501 (%]15,41
x 217.379 TL) TL, M2’de 342.546 (%48,37 x 708.194) TL, M3’te 42.155 (%10,73 x
392.745) TL, M4’te 43.063 (%13,65 x 315.580) TL, M5°te 49.477 (%15,57 x 317.804) TL
ve toplamda bu maliyetlerin 510.741 TL oldugu hesaplanmaktadir. Tel ¢ekme gider yerine

ait tlim bu veriler asagidaki tabloda gosterilmektedir.

Tablo 12 Tel Cekme Gider Yerinde Kalitesizligin Maliyeti

TEL CEKME
M1 M2 M3 M4 M5 TOPLAM
Firenin Maliyeti 49.656 | 216.967 | 120.269 51.250 81.140
Normal Firenin Maliyeti 49.656 91.032 | 101.253 51.250 73.219
Anormal Fire Maliyeti 0 125.935 19.015 0 7.921
Gizli Fabrikanin Maliyeti 14.767 150.994 18.582 18.982 21.809
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Kalite Maliyetlerinin Uretim 46.712 78.775 94.246 49.046 69.440

Maliyetine Pay1

Kalite Maliyetlerinin DSYM 2.944 12.257 7.007 2.203 3.780

Maliyetine Pay1

Fireli Toplam Uretim Maliyeti 1.085.666 | 1.635.278 | 1.973.692 | 1.610.755 | 1.454.941

Kalitesizligin Maliyete Etkisi 4,50% 5,06% 5,01% 3,14% 5,01%

Gizli Fabrika Maliyeti 6,79% 21,32% 4,73% 6,01% 6,86%

Gerekli, Katma Deger Yaratan 181.463 362.926 | 347.571 269.403 | 265.215| 1.426.577 73%
Faaliyetlerin Maliyeti

Gerekli, Katma Deger 2415 2.722 3.019 3.115 3.113 14.383 1%
Yaratmayan Faaliyetlerin Maliyeti

Gereksiz, Katma Deger 33.501 342.546 42.155 43.063 49.477 510.741 26%
Yaratmayan Faaliyetlerin Maliyeti

Toplam 217.379 | 708.194 | 392.745 | 315.580 | 317.804 | 1.951.701 100%

Civi kesme gider yerinde rotus islemi yapilirken gegen siirenin direkt iscilik
maliyeti isletmede goriilemeyen maliyetler yani gizli fabrika maliyetleri olarak karsimiza
¢ikmakta ve M1°de 16.121 (4.800 dk x 3,36 TL) TL, M2’de 164.841 (49.080 x 3,36) TL,
M3’te 20.286 (6.040 x 3,36) TL, M4’te 20.723 (6.170 x 3,36) TL ve M5’te 23.809 (7.089
x 3,36) TL olarak hesaplanmaktadir.

Kalite maliyetlerinin iiretim maliyetleri icerisindeki payr Ml’de 1.797
(197.606/[1.038.954TL+65.469TL]x10.046TL) TL, M2’de 25.932
(506.266/[506.266+54.862]x28.742)TL, M3’te 25.992
(341.622/[341.622+18.444]x27.395) TL, M4’te 11.575
(278.869/[278.869+10.400]x12.006) TL ve M5’te 15.575

(282.669/[282.669+12.423]x16.260) TL’dir. Kalite maliyetlerinin dénem sonu yar1 mamul
maliyetlerindeki pay1 ise; M1’de 8.248(10.046 TL-1.797 TL) TL, M2’de 2.810 (28.742-
25.932) TL, M3’te 1.403 (27.395-25.992) TL, M4’te 432 (12.006-11.575) TL ve M5’te
685 (16.260-15.575) TL oldugu goriilmektedir.

A isletmesinin fireli toplam iiretim maliyetleri (toplam iiretim maliyetit+kalite
maliyetlerinin iiretim maliyetine pay1) M1’de 199.404 TL, M2’de 532.198 TL, M3’te
367.614 TL, M4’te 290.444 TL ve M5’te 298.244 TL olarak hesaplanmaktadir.
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Kalitesizligin maliyete etkisinin c¢ivi kesme gider yerinde Ml’de %0,91
(199.404/197.606-1), M2’de %5,12 (532.198/506.266-1), M3’te %7,61 (367.614/341.622-
1), M4’te %4,15 (290.444/278.869-1) ve M5’te %5,51 (298.244/282.669-1)’lik bir paya

sahip oldugu goriilmektedir.

A isletmesinde ortaya ¢ikan gizli fabrika maliyetlerinin etkisinin ise M1’de %7,48
(16.121 TL/[102.078 TL+113.337 TL]), M2’de %25,29 (164.841/[308.911+342.983]),
M3’te %5,24 (20.286/[183.605+203.856 ]), M4’te %6,88 (20.723/[142.765+158.511]) ve
M5’te %7,65 (23.809/[147.539+163.813])’lik paya sahip oldugu goriilmektedir. Ayrica
¢ivi kesme gider yerinin kapasite maliyetlerinin (direkt is¢ilik gideri+genel iiretim gideri);
M1’de 215.415 (102.078 TL+113.337 TL) TL, M2’de 651.893 (308.911+342.983) TL,
M3’te 387.461 (183.605+203.856) TL, M4’te 301.276 (142.765+158.511) TL, M5’te
311.352 (147.539+163.813) TL ve toplamda 1.867.398 TL oldugu goriilmektedir.

Isletmede civi kesme gider yerindeki iiretim faaliyetleri gerceklestirilirken iiretim
icin gerekli olup katma deger yaratan faaliyetlerin maliyetlerinin; M1°de 183.442 (%84,39
x 217.379 TL) TL, M2’de 359.704 (%50,79 x 708.194) TL, M3’te 350.430 (%89,23 x
392.745) TL, M4’te 270.662 (%85,77 x 315.580) TL, M5’te 268.388 (%84.,45 x 317.804)
TL ve toplamda bu maliyetlerin 1.432.626 TL oldugu, gerekli olan ancak katma deger
yaratmayan faaliyetlerin maliyetlerinin M1°de 2.490 (%1,15 x 217.379 TL) TL, M2’de
2.327 (%0,33 x 708.194) TL, M3’te 2.567 (%0,65 x 392.745) TL, M4’te 2.958 (%0,94 x
315.580) TL, M5’te 2.439 (%0,77 x 317.804) TL ve toplamda bu maliyetlerin 12.781 TL
oldugu ve gereksiz olup ayni zamanda katma deger yaratmayan faaliyetlerin maliyetlerinin
M1’de 31.447 (%14,47 x 217.379 TL) TL, M2’de 346.162 (%48,88 x 708.194) TL, M3’te
39.748 (%10,12 x 392.745) TL, M4’te 41.959 (%13,30 x 315.580) TL, M5’te 46.978
(%14,78 x 317.804) TL ve toplamda bu maliyetlerin 506.295 TL oldugu hesaplanmaktadir.

Civi kesme gider yerine aitolan bu veriler agagidaki tabloda gosterilmektedir.

Tablo 13Civi Kesme Gider Yerinde Kalitesizligin Maliyeti

Civi KESME M1 M2 M3 M4 M5 | TOPLAM
Firenin Maliyeti 10.046 | 90.765 | 27.395 | 12.006 | 16.260
Normal Firenin Maliyeti 10.046 | 28.742 | 27.395| 12.006 | 16.260
Anormal Fire Maliyeti 0] 62.023 0 0 0
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Gizli Fabrikanin Maliyeti 16.121 | 164.841 | 20.286 | 20.723 | 23.809

Kalite Maliyetlerinin Uretim Maliyetine 1.797 | 25932 | 25992 | 11.575| 15.575

Pay1

Kalite Maliyetlerinin DSYM Maliyetine 8.248 2.810 1.403 432 685

Pay1

Fireli Toplam Uretim Maliyeti 199.404 | 532.198 | 367.614 | 290.444 | 298.244

Kalitesizligin Maliyete Etkisi 0,91% 5,12% 7,61% 4,15% 5,51%

Gizli Fabrika Maliyeti 748% | 25,29% | 5,24% | 6,88% | 7,65%

Gerekli, Katma Deger Yaratan 183.442 | 359.704 | 350.430 | 270.662 | 268.388 | 1.432.626 73%
Faaliyetlerin Maliyeti

Gerekli, Katma Deger Yaratmayan 2.490 2.327 2.567 2.958 2.439 12.781 1%
Faaliyetlerin Maliyeti

Gereksiz, Katma Deger Yaratmayan 31.447 | 346.162 | 39.748 | 41.959 | 46.978 506.295 26%
Faaliyetlerin Maliyeti

Toplam 217.379 | 708.194 | 392.745 | 315.580 | 317.804 | 1.951.701 100%
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SONUC

Arastirmamiza konu olan A igletmesi bir {iretim isletmesi olup, kalitesiz iiretimden
kaynaklanan maliyetlerin isletme iizerindeki etkisi incelenmektedir. Tel ¢cekme ve ¢ivi
kesme olarak iki gider yerine sahip olan isletmede {iretilen mamullerin siireci bes
asamadan olugsmaktadir. Bu agsamalar; malzeme tagima siiresi, hazirlik siiresi, cekme/kesme

islem siiresi, kontrol siiresi ve rotus siiresi olarak siralanmaktadir.

Cekme/kesme islem siiresi, isletmede iiretimi gergeklestirebilmek adina yapilan ana
faaliyet oldugundan gerekli ve katma deger yaratan faaliyetlerin siireci olarak goriilmekte,
malzeme tasima siiresi, hazirlik siiresi ve kontrol siiresi; iiretim ic¢in gerekli olup katma
deger yaratmayan faaliyetlerin siireci olarak goriilmekte ve rdtus siiresi ise; mamul tiretimi

icin gerekli olmayip katma deger yaratmayan faaliyet siireci olarak goriilmektedir.

Yapilan aragtirmaya gore liretim siirecinde gerceklestirilen rotus islemi isletmede
her iki gider yerinde de gizli fabrika maliyetlerinin ortaya ¢ikmasina neden olmustur ve
rotus isleminin tel ¢ekme ve ¢ivi kesme gider yerinde toplam maliyetin %26’sim
olusturdugu hesaplanmistir. Dolayisiyla isletmede, bu maliyetin kontrol altina alinmasi igin
iriin ve {dretim slirecinin kalitesini iyilestirmeye yoOnelik bir kalite anlayisinin
benimsenmesinin ve kalite maliyet sisteminin kurulmasinin gerekliligini 6n plana

cikarmustir.

Tel ¢ekme ve ¢ivi kesme gider yerinde iiretilen mamullere bakildiginda neredeyse
hepsinde anormal fire miktarlarinin varligi séz konusudur ve iiretimde ortaya ¢ikan bu
anormal fire miktarlar1 i¢ basarisizlik maliyetlerine neden olmaktadir. I¢ basarisizliga
neden olan bu kalitesizlik maliyetleri, siire¢ analizi yapilarak kalitenin arttirilmasi ile
minimum seviyeye indirilebilmektedir. Etkin bir kalite maliyet sisteminin kurulmasi,
isletme faaliyetleri esnasinda ortaya c¢ikabilecek goriilen ve goriilemeyen maliyetlerin
ayrintili bir sekilde izlenmesine ve buna bagli olarak da fire ve rotus miktarlarinin

azalmasina yardimei1 olmaktadir.

Kaliteli liretim yapmanin maliyetleri arttirabilecegi anlayisinin aksine, arastirma
yaptigimiz A isletmesinde kalitesizligin maliyete olan etkisi tel ¢ekme gider yerinde
tretilen mamullerde toplam %?22,72 ve c¢ivi kesme gider yerinde ise %?23,30 olarak

hesaplanmakta ve maliyetler igerisinde Onemli bir paya sahip oldugu goriilmektedir.
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Giliniimiiz rekabet kosullarinda onemli olan nokta kaliteyi minimum maliyetle saglamak
oldugundan A isletmesinde yapilacak kaliteye yonelik c¢alismalar ile bu kalitesizlik
maliyetleri en iyi sekilde yonetilmeli ve sonucunda maliyetlerin azaltilarak verimlilik ve

karliligin artmasi saglanmalidir.

Isletmelerin iiriin veya hizmet iiretirken kalite maliyet sistemini kurarak kalitesizligi
onleme ve degerlendirme kapsamindaki maliyetlere gerekli yatirimlar yapmasi kisa
donemde maliyetlerde gegici artiglara neden olsa da kalite maliyetleri icinde en biiylik paya
sahip olan basarisizlik maliyetlerinin minimum seviyeye indirilmesinde ve uzun dénemde

maliyetlerde diisiis meydana gelmesinde 6nemli rol oynamaktadir.

Basarisizlik maliyetleri kapsaminda olan ig¢sel basarisizlik maliyetlerinin minimum
olmast ile isletmenin digsal basarisizlik maliyetlerinde de azalma saglandig1 goriilmektedir.
Dolayisiyla digsal basarisizlik maliyetlerinin azalmasi, isletme i¢in ilk bakista gériilemeyen
ancak etkileri uzun vadede siiren satis kaybi, miisteri kaybi, pazar pay1 kaybi ve isletme

imajmin olumsuz etkilenmesi gibi kayiplarin azalmasini saglanmaktadir.

Sonug olarak, biitiin isletmeler yapilarmma ve faaliyetlerine uygun olarak kalite
maliyetlerini kontrol altina alabilecegi bir sistem kurmali, uygulamali ve bu dogrultuda
kontroller yapmalidir. Ciinkii kalite maliyetlerinin siiflandirmak, muhasebelestirmek,
raporlamak ve analiz etmek iist yonetime sadece mevcut durum hakkinda maliyet yiikiinti
gostermekle kalmayip, stratejik kararlar alinmasinda yardimci olmakta, isletmenin daha

verimli, etkin ve gii¢lii bir rekabet yapisina sahip olmasini saglayabilmektedir.

108



KAYNAKLAR

AKBAS Osman (2014), Otomotiv Sektoriinde Toplam Kalite Yonetimi Ve Ford Otosan
Uygulamasi, Beykent Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, (Yiiksek Lisans
Tezi), Istanbul.

AKKOYUN Ozgiir- ANKARA Hiiseyin (2007), “Kalite Maliyet Modelleri Ve Mermer
Fabrikalar1 I¢in Bir Uygulama”, Madencilik, C.46, S.1, Ankara, ss. 3-14.

ALICI Safak (2007), Kalite Maliyetleri Ve Kalite Maliyetlerinin PAF Modeli
Cercevesinde Test Edilmesine Yénelik Uygulama, Cukurova Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitiisii, (Yiiksek Lisans Tezi), Adana.

ARSLAN Sinan (2008), “Kalite Maliyetlerinin Faaliyet Tabanli Maliyetleme Sistemine
Entegrasyonu”, Marmara Universitesi I.I.B.F.D., C.25, S.2, Istanbul, ss.521-
534.

BICAK Mustafa (2006), Toplam Kalite Maliyetlerinin Muhasebelestirilmesi Ve Bir
Uygulama, Sel¢uk Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, (Yiiksek Lisans
Tezi), Konya.

BOADEN Ruth J. (1997), “What Is Total Quality Management ... And Does It Matter?”,
Total Quality Management, C.8, S.4, Manchester, ss.153-171.

BOLAT Tamer (2000), Toplam Kalite Yonetimi (Konak Isletmelerinde Uygulanmast),
1.b., Beta Yayinlari, istanbul.

BOZKURT Ridvan (2003), Kalite Maliyetleri, 3.b., Milli Prodiiktivite Merkezi Yayinlari,
Ankara.

BUYUKMIRZA Kamil (1995), Maliyet Ve Yénetim Muhasebesi, 4.b., T.D.F.O.
Yayinlari, Ankara.

CEVHER Ezgi (2006), Toplam Kalite Yaklasiminin Uygulanabilirligi Ve Orgiit Etkinligi
(Giilbirlik Ornegi), Gazi Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, (Yiiksek
Lisans Tezi), Ankara.

CABUK Yildiz (2005), “Kalite Maliyetleri Ve Kalite Maliyetlerini Olgmede Kullanilan
Yontemler”, ZKU Bartin Orman Fakiiltesi Dergisi, C.7, S.7, Bartin, ss.1-8.

COBAN Orhan (2011), Rekabet Ve Firma Stratejisi, istanbul Ticaret Odas1 Yayinlari,
Istanbul.

DALCI ilhan- TANIS V.Naci (2002), “Quality Costs And Their Importance In Cost And
Management Accounting”, Cukurova Universitesi S.B.E. Dergisi, C.10, S.10,
Adana, ss.134-147.

109



DALGAR Hiiseyin- TAS Sebahattin- CEVHER Ezgi- AKIN Osman (2010), “Maliyet
Yonetim Araci Olarak Alt1 Sigma: Kuramsal Bir Yaklasim”, Siileyman
Demirel Universitesi [.I.B.F. Dergisi, C.15, S.1, Isparta, ss.235-255.

DEDE Sinem (2012), Toplam Kalite Yonetimi Ve inovasyon Arasindaki Iliskinin
Istatistiksel Analizi, Cukurova Uniiversitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, (Yiiksek
Lisans Tezi), Adana.

DOGAN Ozlem Ipekgil (2000), “Kalite Uygulamalarinin Isletmelerin Rekabet Giicii
Uzerine Etkisi”, Dokuz Eyliil Universitesi S.B.E Dergisi, C.2, S.1, [zmir.

EFIL Ismail (2006), Toplam Kalite Yonetimi, 6.b., Alfa Yayinlari, Bursa.
ERTUGRUL irfan (2014), Toplam Kalite Kontrol, 3.b., Ekin Yayinevi, Bursa.

FEIGENBAUM Armand V. ( 1991), Total Quality Management, 3.b., McGrow Hill
International Editions, New York.

GENC Suat- ORDAY Nurdan- UREYEN Refik (2011), Alt1 Sigma Kilavuzu, istanbul
Sanayi Odas1 Yayinlari, Istanbul.

GONEN Segkin (2010), Sahipligin Toplam Maliyetinin Hesaplanmasinda Kalite
Maliyetleri Yaklasimi, 1.b., Altin Nokta Yayinevi, [zmir.

GURSOY Cudi T. (1997), Yonetim Ve Maliyet Muhasebesi, 1.b., Lebib Yalkin
Yayinlari, Istanbul.

HALIS Muhsin (2008), Toplam Kalite Yénetimi, 2.b., Sakarya Kitabevi, Istanbul.

IPEKTEN O.Berna- KUTLU Hiiseyin Ali (2003), “Uretim zsletmelerinde Igsel
Basarisizlik Maliyetlerinin Agirligi”, Atatiirk Universitesi I.1.B.F. Dergisi,
C.17, S.3-4, Erzurum, ss.367-380.

ITU Isletme Miihendisligi Toplam Kalite Yonetimi Arastirma Komitesi (1994).

KARCIOGLU Resat (2000), Stratejik Maliyet Yonetimi Maliyet Ve Yénetim
Muhasebesinde Yeni Yaklasimlar, 1.b., Aktif Yayinevi, Erzurum.

KAVRAKOGLU Ibrahim (1994), Kalite Cep Kitabu, 2.b., Kalder Yayinlari, Istanbul.

KAYGUSUZ Sait Y. (2011), “Kalitesizligin Maliyetlere Ve Kara Etkisi”, Biiyiitec,
Ankara Sanayi Odas1 Yayin Organi, Ankara, ss.41-54.

KAYGUSUZ Sait Y. (2012), “Gizli Fabrika Ve Gizli Kalite Maliyetleri”, Paradoks, C.8,
S.1, Bursa, ss.17-35.

KAYGUSUZ Sait Y.- DOKUR Siikrii (2009), Maliyet Muhasebesi, 1.b., Dora Yayinlari,
Bursa.

110



KEFE ilker (2013), Kalite Maliyetleri Ve Otomotiv Sektoriinde Bir Uygulama, Cukurova
Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, (Yiiksek Lisans Tezi), Adana.

KIRLIOGLU Hilmi (1998), Kalite Maliyetleri Muhasebesi, 1.b., Degisim Yayinlari,
Sakarya.

OKUMUS Miirside (2004), Kalite Maliyetleri, Kadir Has Universitesi Sosyal Bilimler
Enstitiisii, (Yiiksek Lisans Tezi), Istanbul.

OMURGONULSEN Mine (2008), Kalite Maliyetlerinin Ol¢iimii: Gida Sektoriinde Bir
Arastirma, Milli Prodiiktivite Yayinlari, Ankara.

OZCELIK Tijen O.- CINQGLU Firat (2013), “Yalin Felsefe Ve Bir Otomotiv Yan Sanayi
Uygulamas1”, IstanbulTicaret Universitesi Fen Bilimleri Dergisi, S.23,
Istanbul, s5.79-101.

OZENCI Tayfun B.- CUNBUL Liitfi O. (1993), Kalite Ekonomisi, 2.b., Kalder Yayinlar,
Istanbul.

OZER Pinar Siiral (1997), Yonetsel Bir Ara¢ Olarak Benchmarking Ve Uygulamaya
[liskin Bir Model, Dokuz Eyliil Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii,
(Yayimlanmamus Yiiksek Lisans Tezi), [zmir.

OZTURK Ahmet (2009), Kalite Yonetimi Ve Planlamasi, Ekin Yayinevi, Bursa.

OZTURK Cahit (2014), Toplam Kalite Yonetimin Uretim Isletmelerine Etkisi,
Kahramanmaras Siit¢ii Imam Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, (Yiiksek
Lisans Tezi), Kahramanmaras.

SALIK Cigdem (2014), Kalite Maliyetleri Ve Kalite Maliyetlerinin Muhasebelestirilmesi:
Bir Saglik Isletmesinde Uygulama, Beykent Universitesi Sosyal Bilimler
Enstitiisii, (Yiiksek Lisans Tezi), Istanbul.

SEVIM Adnan (1996), Toplam Kalite Y6netiminde Bir Arag Olarak Toplam Kalite
Maliyet Sisteminin Kurulmas: Ve Bir Uygulama, Anadolu Universitesi Sosyal
Bilimler Enstitiisii, (Doktora Tezi), Eskisehir.

SIPAHI Barig- YILDIRIM Hakan (2004), Kalite Maliyetlerin Muhasebesi Ve
Istatistiksel Analizi, 1.b., Tiirkmen Kitabevi, Istanbul.

SONMEZ Feristah (2005), “Muhasebenin Yonetim Araci Olarak Kullaniimasinda Toplam
Kalite Yonetimi Ve Kalite Maliyetlerinin Onemi”, Mali Coziim, ISMMMO
Yayin Organi, S.73, Istanbul, ss.82-103.

SIMSEK Mubhittin (2001), Toplam Kalite Yonetimi, 3.b., Alfa Yayinlari, Istanbul.

TANER Bahar- KAYA llker (2005), “Toplam Kalite Y®6netimi’nin Basartyla Uygulanma
Esaslar1 Bir Hizmet Isletmesi Ornegi”, Cukurova Universitesi S.B.E. Dergisi,
C.14, S.1, Adana, ss.353-362.

111



TASCI Mustafa E. (2010), Kalite Gelistirmede Kullanilan Yalin Uretim Tekniklerinin
Karsilastirilmasi, Ylldlg Teknik Universitesi Sosyal Bilimler Enstitlisti,
(Yiiksek Lisans Tezi), Istanbul.

TEPELI Yusuf (2012), Kalite Maliyetlerinin Muhasebelestirilmesi Ve Analizi: Bir Ornek
Uygulama, Mugla Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, (Yiiksek Lisans
Tezi), Mugla.

TORAMAN Aynur (2010), Toplam Kalite Yénetimi Ve Kalite Maliyet Hesaplamas: SDU
Arastirma Uygulama Hastanesi Uygulamasi, Siileyman Demirel Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitiisii, (Yiiksek Lisans Tezi), Isparta.

TUTUNCU Ozkan (1998), Konaklama Isletmelerinde Kalite Giivence Sistemi I¢inde
Kalite Maliyetlerinin Analizi, Dokuz Eyliil Universitesi Sosyal Bilimler
Enstitiisii, (Doktora Tezi), Izmir.

USTUN Rifat (1996), Maliyet Muhasebesi, Bilim Teknik Yayinevi, istanbul.

YUMUK G.- INAN L.H. (2005), “Trakya Bélgesindeki Imalat Sanayi isletmelerinin Kalite
Maliyetlerinin Swot Analizi Ile Degerlendirilmesi”, Tekirdag Ziraat Fakiiltesi
Dergisi, C.2, S.2, Tekirdag.

YUKCU Siileyman (1999a), Kalite Maliyetlerinin Muhasebelestirilmesi, Anadolu
Matbaacilik, Izmir.

YUKCU Siileyman (1999b), Yénetim A¢isindan Maliyet Muhasebesi, Cem Ofset
Yayinevi, [zmir.

YUKCU Siileyman (2011), Yonetim A¢isindan Maliyet Muhasebesi, 7.b., Altin Nokta
Yayinevi, [zmir.

112



OZGECMIS

Ady, Soyadi Giilsah Korkmaz
Dogum Yeri ve Yili Erzurum 25.05.1992
Bildigi Yabanci Diller Ingilizce Fransizca
ve Diizeyi Orta Diizey Baslangic Diizeyi
Egitim Durumu Baslama - Bitirme Yih Kurum Adi
Lise 2006 2010 Ozel Aziziye Koleji
Lisans 2010 2014 Uludag Universitesi Iktisadi Ve Idari Bilimler
Fakiiltesi

Yiiksek Lisans 2014 2016 Uludag Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii
Iletisim (e-posta): glsh krkmz@hotmail.com

Tarih

imza

Ad1 Soyadi

113




ULUDAG UNIVERSITESI

TEZ COGALTMA VE ELEKTRONIK YAYIMLAMA IZIN FORMU

Yazar Adi1 Soyadi Giilsah Korkmaz

Tez Adi Kalite Maliyetlerinin Ol¢iimii Ve Bir Sirkette
Uygulanmasi

Enstitli Sosyal Bilimleri Enstitiisii

Anabilim Dali Isletme

Tez Turd Yiiksek Lisans

Tez Danigman(lar) Prof. Dr. Sait Kaygusuz

Cogaltma (Fotokopi Cekim) izni |[{] Tezimden fotokopi gekilmesine izin veriyorum

[] Tezimin sadece i¢indekiler, 6zet, kaynakga ve igeriginin
% 10 bolimiiniin fotokopi ¢ekilmesine izin veriyorum

[ ] Tezimden fotokopi ¢ekilmesine izin vermiyorum

Yayimlama izni [X] Tezimin elektronik ortamda yayimlanmasina izin
Veriyorum

Hazirlamis oldugum tezimin belirttigim hususlar dikkate alinarak, fikri miilkiyet haklarim
sakli kalmak iizere Uludag Universitesi Kiitliphane ve Dokiimantasyon Daire Bagkanlig
tarafindan hizmete sunulmasina izin verdigimi beyan ederim.

Tarih :18.07,2016

Imza: ~

( 11






