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GIRIS

Bilindigi gibi kisilerin tiim akilal faaliyetleri toplum ve insan refahinin yiiksel-
tilmesine yoneliktir. Isletrnﬁe‘rﬁa bu amaca hizmet etmek amaciyla ekonomi sistemi
iginde yer alan birimlerdir.

Giinlimiizde bir isletmenin varmak istedigi hedef; karhhk, iyi bir pazar duru-
mu elde etmek, mamul liderligi, biiyiimek ve sayginhk gibi konulardan biri veya bir-
kag1 olabilir. Ancak, isletme hangi hedefi secerse secsin belirli bir diizeyde kér elde
etmek zorundadir. Bu onun en azindan varhiim siirdiirebilmesi i¢in gerekli bir on-
kosuldur.

Isletmelerin bagan olgiisii genellikle onlarin karlihg: olmaktadir. Bu ise, iglet-
menin miisterilerine kabul edilebilir kalitedeki mal ve hizmeti, onlar i¢cin katlanilan
maliyeti asan bir fiyattan sunmasiyla ulasilan bir sonuctur. isletme yénetiminin
belli bir basariya ulagabilmesi, mamuliin satig fiyat: ve maliyeti yaninda, kalite dii-
zeyini de goz oniinde bulundurmasina baghdir. Diger bir ifadeyle, igletme y&netimi
mamul icin bu ii¢ boyutu dengelemek durumundadir® .

Kalite mamuliin yerine getirdigi fonksiyonla ilgili bir kavramdir. Bir mamuliin
fonksiyonu belirli bir ihtiyaci karsilamaksa, ''kalite'’ ihtiyaca uygunluk olarak ta-
mmlanabilir. Bu durumda "yiiksek kalite ihtiyaci tam anlamiyla karsilama olmak-
tadir. Kalite ile giivenilirlik birbirleriyle ¢ok yakin iligki i¢inde olan iki kavramdirlar.
Giivenilirlik bir mamuliin belli bir zaman icinde fonksiyonunu yerine getirme kabili-
yetzini ortaya koyarken, kalite mamuliin herhangi bir zamanda kabuliinii 6nermekte-
dir®.

Kalite, igletmenin gevresiyle kurdugu iligkilerde de dogrudan etkili olmaktadir.
Iyi kalite, isletmenin gevresindeki itibarim yiikselterek iligkilerin olumlu geligmesi-
ne katkida bulunur. Isletme iginde ise kalite, etkinligin arttinlmasi yoluyla finan-
sal kayiplarin onlenmesi gibi son derece onemli yararlar saglar. Bu nedenle isletme-
nin amaci ne olursa olsun; sorumlu ve bagimsiz bir iinite bulunsun veya bulunmasin

* Arag. Gér.; Uludag Universitesi Iktisadi ve Idari Bilimler Fakiiltesi
1 R.M.S. Wison; "Cost Control Handbook', Gower Publishing Company
Limited, Aldershot, England, 2. Baski, 1983, s. 85.
2 William H. Won Alven; "Relaibility Engineering'", Printice-Hall, Inc., Engle-
wood Cliffs, New Jersey, 1964, s. 6.
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kalitenin igletme yasaminda 6nemli bir yere sahip oldugu aciktir. Aksi durum kay-
naklarin etkin kullanimiyla ve igletmenin sosyal sorumluluguyla bagdagtiniamaz.

O halde isletme, kalite alanina belli bir kaynag: daima ayirmak zorundadir.
Ancak bunun miktar1 degisen isletme politikalarina gore farklihk gosterir. Bu du-
rumda tartigmalar, ayrilacak en uygun kaynak miktar:i ve bu miktarin en etkin kul-
lamminin nasil saglanabilecegi konularinda olabilir.

Bir igletmede iiretim maliyetleri; kullanilan direkt iscilik, direkt hammadde ve
genel iiretim maliyetleri toplamindan olusur®. Kalite maliyetlerinin de bu maliyetler
cercevesinde iiretim maliyetlerinin bir par¢asi olarak diisiiniilmesi gerekmektedir‘.

Kalite Maliyetleri

Her igletme, piyasaya sundugu mal ve hizmetlerin yiiksek bir kaliteye sahip
olmasimi arzular. Ancak, her alanda oldugu gibi kalite konusunda da hatalan onle-
mek, zaman ve maliyet faktorlerini bir sorun olarak ortaya cikarmaktadir. Bu ne-
denle de kaliteyi iyilestirme girisimlerinin birgok giinliik problemin arkasina itildigi
gozlenmektedir. Boyle bir davranig isletmenin daha etkin gahsarak daha fazla ka-
zanc saglama firsatim kagirmasina neden olmaktadir® . Mamuliin daha az bir artikla
iiretilmesinin igletmeye daha az bir maliyet yiikii getirecegi aciktir.

Uretilen mamullerden bir kisminin hatali olmasi ve bunlardan isletmenin hic-
bir gekilde yararlanamamasi durumunda saglam birimlerin maliyeti artan oranh ola-
rak yiikselir. Bu iligki s6yle bir formiille gosterilebilir® .

o Sl el
I, 7 S )

Burada;

M : Toplam Maliyeti (Sabit + Degisk. Mal.)

(Q : Birim Sayisim

P : Hatall mamul yiizdesini gostermektedir.

Yukandaki formiilde 1/(1 — P); birim maliyetlerin artig katsayisini temsil et-
mektedir. Bu duruma gore isletme bozuk mamul yiizdesini (P) diigiirmeye ¢aligma-
hidir. P % 10 oldugunda birim maliyetin 1,11 kat, % 20 olmasi durumunda da 1,25
kat arttig1 formiil kullanilarak kolayca bulunabilir,

Bununla beraber, iiretilen mamullerden bir kisminin kontrol edilebilen ve
kontrol edilemeyen nedenlerle hatah olmasi da kagimilmaz bir durumdur. Isletme,
bu bozuk mamul sayisin1 miimkiin oldugu kadar azaltmak igin sebepleri 6nceden
tespit etmek ve iiretilen mamulleri tolerans smilan iginde tutmak amaciyla iiretimin

3 Charles T. Horngren; "Cost Accounting-A Managerial Emphasis'', Prentice-
Hall International, Inc., 3. Baski, London, 1972, s. 47; Halis Ertiirk; ""Maliyet
Muhasebesine Girig"', Murat Matbaacilik, Bursa, 1982, s. 8.

4  Biilent Kobu; "Uretim Yonetimi", Arpaz Matbaacihk, 2. Baski, Istanbul,
1979, s. 532.

5 P.B. Crosby; "Cutting the Cost of Quality', Industrial Education Institute,
Boston, 1967, s. 7.

6 Noyak Erik; "Kalite lle Maliyet Arasindaki Iliskiler", Sevk ve Idare Dergisi,
Savi 33, Ankara, Mayis 1971, s. 18.
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her agsamasinda kalite kontrolleri yapar. Buradaki amac; hatali mamuilerin bir son-
raki safhaya gecmesini onleyerek maliyet tasarrufu saglamak, miigteri ihtiyaclanm
tam olarak kargilayacak nitelikte planlanan kalite standardina ulagmak ve verimliligi
sagiamaknr". Kalite kontrolun hatalan ortaya ¢ikarmas yaninda bu hatalarin 6n-
lenmesi gibi ¢ok onemli bir fonksiyonu da yerine getirdigi gozden kacirilmamahdir.

Kalite maliyetleri; yeniden isleme, iskarta, satig sonrasi yiikiimliiliikler, anzi
hizmetler, muayene, test ve kalite kontrol gibi kalemler igin yapilan harcamalar top-
lamindan olusur®.

Yeniden igleme ve 1skarta, bu maliyetler i¢inde oldukga biiyiik bir paya sahip-
tir ve birbirinden ayirdedilmeleri gerekir. Yeniden igleme, istenen kalite 6zelliklerini
saglayabilmek icin hatali par¢a veya mamul iizerinde yapilan ek g¢aligma igin harca-
nan ig¢ilik ve hammadde maliyetlerini igerir. Iskarta, istenen standard: saglamayan
ve diizeltilmesi miimkiin veya ekonomik olmayan hammadde veya mamullerin olus-
turdugu kayiplardir.

Birgok firma, satislanmin % 10'u civarindaki bir kaynag kalite maliyetleri
icin harcar. Bazilarinda bu oran % 20'ye kadar ¢cikmaktadir. Ancak bu harcamanin
hicbir zaman satiglarin % 4-5'inden agagiya diismedigi tahmin edilmektedir® .

Goriildugii gibi, kalite maliyetleri igletmeye kiigiimsenemeyecek derecede bir
yiik getirmektedir. Fakat bu maliyetlerin neden bu kadar yiiksek oldugu ve nasil
olugmasi gerektigi konusunda tam bir goriig birligine varmak zordur. Aslinda, kalite
kontrol i¢in yapilan harcamalar oldukga kiigiiktiir. Baghea kalite maliyetlerinin en
az % 80'i yeniden igleme, 1skarta, garanti yiikiimliiliigii ve bunlan desteklemek igin
gerekli olan idari fonksiyonlardan gelir. Geri kalan % 20'de hata ortaya ¢ikarma ve
onleme kalemleri olarak 6l¢me ve planlama ile ilgili diizenli kalite kontrol igin har-
canr' °, ;

Kalite maliyetleri, kontrol amaciyla ii¢ grupta incelenebilir.

1- Basarisizhk Maliyetleri: fgletmenin belirledigi kalite 6zelliklerine uymayan
standart dis1 hammadde ve mamuller nedeniyle karsilasilan maliyetlerdir. Bunlar
mamuliin kabul edilebilir bir kalite standardinda iiretilmesi halinde ortadan kalkan
maliyetlerdir' *.

Bu maliyetler igsel ve digsal basansizhk maliyetleri olarak ikiye ayrihr' %, Uy-
gun olmayan malzemeler ve igletme spesifikasyonlarim karsilamayan mamuller ne-
deniyle ortaya ¢ikmaktadir. Bunlarin baghcalan iskarta, yeniden igleme ve bozul-
madir. Digsal basarisiziik maliyetleri ise mamuliin satilmasindan sonra ortaya ¢ikan-
lar olmaktadir. Bu maliyetleri de baglicalar miigteri sikayetlerinin cevaplandirnimas:
ve giderilmesi, satig iadeleri ve garanti servis giderlerinden olugmaktadir.

Cumhur Ferman; "Isletme Iktisadina Girig"', Teksir, Istanbul, 1982, s. 63.
P.B. Crosby;ag.e., s. 8.

R.M.S. Wilson; a.g.e., s. 89.

10 P.B. Crosby;a.g.e.,s. 43.

11 R.M.S. Wilson;a.g.e., s. 87.

12 Ismet S. Barutcugil; "Uretim Sistemi ve Yonetim Teknikleri", Uludag Univer-
sitesi Basimevi, Bursa, 1983, s. 278.
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Ayrca, igletmenin dlgemedigi ve tam olarak belirleyemedigi bir satis kaybi
sozkonusudur. Kotii kaliteyle tanmmasi nedeniyle igletme, potansiyel satis olanak-
larinin biiyiik bir kismm kagirabilir. Bu nedenle ve standart dig1 mamul satisi sonu-
cu isletmenin ugradig kayiplar zaman zaman Snemli boyutlara ulasabilmektedir' *.

2. Degerleme Maliyetleri: Uriin kalitesini formel degerlendirmelerle belirleye-
rek, isletmenin saptadigi kalite diizeyinin korunmas: faaliyetleri i¢in yapilan harca-
malan icerir“. Bagka bir anlatimla, bu tiir maliyetler kalite gereklerine uygunlugu
saglamak amaciyla kalite dzelliklerinin lgiimii igin katlamlan maliyetlerdir.

isletme, bu maliyetlere katlanarak bagarsiziik maliyetlerini simrlandirmayl
amaglamaktadir. Ahnan hammaddelerin, imalat igleminin ve imalatin her agamasin-
daki mamullerin test ve muayenesi ile 6lgme aletlerinin temin edilmesi ve bakimiyla
ilgili olarak katlamlan maliyetler bu kategoriye girmektedir' .

3. Onleme Maliyetleri: Isletmenin toplam kalite maliyetlerini optimum yap-
mak igin kargilagtign kalite yonetimi maliyetleridir. Yonetim, bir yandan kotii kali-
teyi onlemek diger yandan da bunu maliyet cephesiyle dengelemek zorundadir. Bu-
raya; kalite kontrol miihendisligi ve yonetimi, iggi yeteneklerinin gelistirilmesi, ka-
lip ve benzeri araglarin uzun ve kisa dénemli bakimlarinin yapilarak iyi durumda tu-
tulmalari, test, muayene, prosses kontrolu ve kalite giivenini arttiracak yeni arag
gerec¢ geligtirme ve dizayni ile ilgili maliyetleri katabiliriz.

Yukarida kisaca agiklanan bu maliyet unsurlarini daha iyi inceleyebilmek icin
onlan olugturan maliyet elemanlarini ve kalite maliyetlerinden aldiklari paylar
(General Electric Company) de yapilan bir ¢aligyma sonucu hazirlanan agagidaki tab-
lo iizerinde gostermek miimkiindiir' . _

Tabloda gorildiigii gibi toplam maliyetin % 70 civarinda oldukca biiyiik bir
payim bagansiziik maliyetleri almakta, bunu % 23 civarinda bir payla degerleme
maliyetleri takib etmekte ve geriye kalan olduke¢a kiigiik bir boliimiinii de onleme
maliyetleri olusturmaktadir. General Electric Company'de kargilagilan bu durum
endiistrinin tamami i¢in de hemen hemen gecerli olmaktadir' 7.

Bu tablonun ortaya koydugu bir diger husus; toplam kalite maliyetlerinin en
biiyiik bolimiinii olugturan kalemlerin sayilarimin pek fazla olmadigidir. Gergekten
de tabloda goriildiigii gibi kalite maliyetini olugturan kalemler icinde en biiyiik pay1
yeniden igleme, 1skarta, muayene ve miisteri sikayetlerini 5nleme ¢abalarinin neden
oldugu maliyetler olusturmaktadir. Aynca, kalite maliyetlerinin kontrolu agisin-
dan, her maliyet unsurunu olusturan maliyet kalemlerinin kendi i¢indeki agirhklan
da dnemlidir. Boylelikle yoneticiye degerlendirmede daha hassas bir 6l¢ii sunulmus
olmaktadwr. Kalite maliyetlerinden en biiyiik pay: alan kalemler belirlendikten son-

ra, gabalar bu maliyetlerin nedenlerinin aragtinlmasina yéneltilerek bu nedenlerin
kontrol altna alinmasina ¢ahsilmahdir!' ®.

13 R.M.S. Wilson;a.g.e., s. 88.

14 H.B. Maynard; "Handbook of Modern Manufacturing", McGraw-Hill, Inc.,
London, 1970, s. 7-47.

15 R.M.S. Wilson;a.g.e., s. 88.

16 P.B. Hansen; "Quality Control", Prentice-Hall, New Delhi, 1973, s. 378.

17 H.B. Maynard;a.g.e., s. 7-48.

18 R.M.S. Wilson; a.g.e., s. 7-48.
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I. Dénem II. Dénem
Maliyet Unsuru Kendi Toplam Kendi Toplam
iginde iginde iginde iginde
%o Yo % %
ASARISIZLIK MALIYETLER}
— Iskarta 20.4 14.0 21.1 14.9
— Yeniden igleme 40.9 28.0 41.1 29.0
— Yeniden igleme ve 1skarta
(Satici hatasi) 10.2 7.0 10.1 73
— Miihendislik hizmetleri 6.7 4.5 6.4 4.5
— Miisteri sikayetlerinin
karsilanmas: 12.4 8.5 12.2 8.6.
— Ozel test ve kusurlar: diizelt-
mek igin servisler 3.6 2.5 3.5 2.5
— Diger unsurlar 5.9 4.0 5.6 4.0
Toplam 100 68.5 100 70.6
DEGERLEME MALIYETLERI
— Hammadde test ve muayenesi 4.2 1.0 4.3 1.0
— Laboratuar ve diger olgiim
hizmetleri 4.2 1.0 8.7 2.0
— Muayene ve test etme 50.4 12.0 58.7 13.5
— Kontrol ig¢iligi 8.4 2.0 6.5 1.5
— Test ve muayene araclar 18.1 4.3 6.1 1.4
— Test ve muayene malzemesi 241 0.5 2.6 0.6
— Dig onay makamlar: 2:1 0.5 2.2 0.5
— Test ve muayene ayar ve bakimi 4.2 1.0 4.4 1.0
— Diger unsurlar 6.3 1.5 6.5 1.5
Toplam 100 23.8 100 23.0
ONLEME MALIYETLER} ¢
— Kal. Kont. Miih. ve yonetimi 26.0 2.0 31.3 2.0
— Test, muayene ve proses kont. 13.0 1.0 15.6 1.0
— Kalite giiven ekipman tasari-
mi ve geligtirilmesi 6.5 0.5 7.8 0.5
— Araclarin bakim 54.5 4.2 45.3 _ 28
Toplam 100 Tl 100 6.4
GENEL TOPLAM 100.0 100.0

Bu tablodaki maliyet olusumundan kalite maliyetlerinin hatali yonde yapil-

dif1 ortaya ¢ikmaktadwr. Onleme maliyetlerinin de % 70-90"1 kalip ve arac kalitesi-
nin idamesi ve iiriin miihendisliginin ozellik degistirme v.b. gibi geleneksel kanallara
yoneltildigi dikkate alinirsa, gercek onleme amaciyla % 20 kadar harcama yapildig
ortaya ¢ikmaktadir.

Tarihsel olarak kalite kontrol fonksiyonunun basarisizlik ve degerleme mali-

yetleri bir arfig egilimi gostermiglerdir. Bu maliyet tiirleri bir kez yiikselmeye basla-
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diginda bunlan tekrar asagiya ¢ekmek oldukg¢a zordur Karl olmayan bu dongi;
daha ¢ok hatali mamul daha yiiksek basarisizhik maliyeti, daha yiiksek basarisizhik
maliyeti daha fazla muayene seklinde iglemektedir. Bu da daha fazla degerleme
maliyetiyle sonuclanma ktadw!?.

Bu durumda, kalite kontrolun genel yaklasimi bu maliyet dongiisiinii agagiya
dogru dondiirmek icin gerekli derecede dnleme faaliyelinde bulunmak olmahdir.
Onleme igin arttirilan maliyetler diger kalite maliyetlerinde daha fazla bir tasarrufa
neden olacagi ve igletmenin bundan karh cikacag) Onerilmektedir. Bagarisizhk ve
degerlendirme maliyetlerinden saglanacak tasarrufun bir boliimiinii igletme, test teg-
hizatinin otomasyonuna ve kalite kontrol miihendisligi alanina yatiracaktir.

Uygun kalite kontrol mithendisligini finanse etmek icin Snleme maliyetleri
yiikseldigi zaman iiriin kusurlar sayisinda bir azaima goriillecektir. Kusur sayisindaki
azalma bagarisizhik maliyetlerinde 6nemli bir diisiis demektir. Ote yandan, aym olay
zinciri degerleme maliyetlerinde de ortaya cikar. Onleme maliyetlerinde bir artis
kusur azalmasiyla sonuglanir ki, bunun degerleme maliyetlerine dolayh olarak olum-
lu etkisi vardir. Ciinkii kusur azalmasi, test ve muayene faaliyetleri ihtiyacinin azal-
masi anlamina gelmektedir.

Kalite Kkontroliiniin techizat ve personel yoniinden iyilesmesi de degerleme
maliyetlerinde bir azalma saglar. Daha iyi muayene ve test techizati, kalite kontrol
faaliyetlerinin genel bir modernizasyonu ve ¢ok sayida rutin muayene yerine daha
az sayida muayene, fakat daha etkin ¢alsabilen kalite kontrn! elemanlari ve mua-
yene memurlarn ile degerleme fonksiyonunun malivetinde bir azalma yaratmak
mumkiindiir.

Buradaki nihai sonug kalite maliyetlerinde onemili bir diigii ve kalite diizeyin-
de bir artigtir. Onleme maliyetlerini arttirarak kalite malivetlerini azaltma agagidaki
grafikle (Sekil: 1) gosterilebitir. Sekilden de izlenebilecegi gibi bu maliyetler arasin-

Ma\igc*— ToP‘am Kalite Mdl‘na&i

{181 4
\\'_/3@:“1514& Ma‘igt.uari

ha.gq,fla.mg Maliﬂd.u(.ri
Onlame Maliga,{lui

I
]
:
o io ﬁnlu::( FaJiﬂa.uvi

Sekil: 1
Onleme faaliyetlerindeki artigin diger kalite maliyetleri iizerine etkisi

19 H.B. Maynard;a.g.e.s. 7-48.
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da bir bagimhilik vardir. Bu nedenle bunlar arasinda uygun bir denge kurmak islet-
meler igin biiyiik onem tasimaktadr. U¢ maliyet unsurunu temsil eden egrilerin or-
dinatlarnin toplam belli bir "q," noktasinda en diigiik toplama ulasir. Kalite mali-
yetlerinin herbirine, bu "q," noktasim gergeklestirecek bigimde kaynak ayriimasi
planlandiginda igletme etkin bir kalite kontrol programina sahip olabilir®°

Grafikten goniilecegi gibi hatalh mamul iiretim maliyeti higbir zaman tamamy-
la ortadan kalkmaz (Satig sonrasi hizmet ve baz gikayetler her zaman olabilir). An-
cak degerleme ve onleme maliyetlerindeki artiglar basarsiziik maliyetlerindeki di-
siglerden daha az olacaktir.

En Uygun Kalite Kontrol Miktan

fyi ve tam bir kalite kontrol programinin ¢ok énemli bir 6zelligi daha iyi kali-
te ve daha diisiik maliyetin birlikte gerceklesmesidir®' . Iyilestirme ve mamul kalite
kontrolu ile iligkili olan belirli maliyetler toplam kalite kontrol faaliyetlerini opti-
mal yapma ve 6l¢gme imkam saglar. Belirli seviyedeki bir mamul kalitesine erigmek
ve belli seviyeyi korumak i¢in katlanilan maliyetler, arzu edilen kaliteyi elde edeme-
me bagansizligina karsi olgiilmelidir.

En uygun kalite kontrol miktar1 anilan bu maliyetlerin minimum olmasiyla
ulagilan durumdur®?. Asagidaki sekil 2'de goriilecegi gibi kalite kontrol ¢abalan
artarken ilgili maliyetlerde de bir artig (A egrisi) kalite kontrolu yapmama maliyet-
lerinde ise bir diigme olmaktadir (B egrisi). Optimal kalite kontrol miktarinin g¢ok
yiiksek sayida kalitesiz mamul ne de sifir bozuk mamul olduguna dikkat etmek ge-

Mali &q ToPlam K.K.
LTE Maiisd.i
En Disak
KK LN e Smmee—" KK Maliyeli
Mdlllj‘.{l ) E
: K.K. )‘0 mama
i Mal.ﬂa.l
)
o En Uygun KK. K.K. Miktari
Mik
Sekil: 2

En uygun K.K. miktarinin belirlenmesi

20 M.P.M.; "Kalite Kontrol Yoneticiler Toplantisi ve Sempozyumu'', Ankara,
1976, s. 176; Billent Kobu; "Endiistriyel Kalite Kontrolu', Ons6z Basim ve
Yaymeilik, Istanbul, 1981, s. 394,

21 H.B. Maynard;ag.e.s. 7-47.

22 W. Grant Ireson ve E.L. Grand; Handbook of Industrial Engineering and
Management'', Printice-Hall of India, 2. B., New Delhi, 1974,
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rekir. En ekonomik noktada % 5 hatalh mamul iiretiliyor olabilir. Isletme daha dii
siik oranda hatalh mamul iiretmek durumuna ulagmak isterse birim basina daha fazla
kalite kontrol maliyetine katlanmasi gerekecektir. Bu, kalite politikasi ve iiriiniin ni-
teligine gore degigebilen bir konudur. Insan hayatin yakindan ilgilendiren konular-
da kalite maliyetleri daha yiiksek olmaktadmr? 3,

Uygulamada, bu optimal duruma ulagabilmek i¢in kontrol programi maliyet-
lerini ve kalite kontrol yapmama maliyetlerini siirekli ve dogru olarak saglayan iyi
bir muhasebe sistemine ihtiya¢ vardir. Optimal noktaya ulasilincaya kadar, kontrol
seviyesinde agagi-yukan degisiklikler yapilir?4.

Isletmelerin mamul kalitesi iizerindeki hassasiyetleri arttikca daha fazla mali-
yete katlanmalan gerekmektedir. Bu durumda kalite diizeyiyle bu diizeyi saglamak
igin katlanilan maliyet dengelenmelidir. Diigiik hassasiyet derecesinde hatali mamul-
ler fazla olacafindan talepte diigme olacak ve igletme biraz maliyete katlanarak da-
ha fazla gelir elde etme firsatindan yararlanamams olacaktir. Bu iligkiler Sekil 3
den izlenebilir.

gk Oeati
,::A_altf N‘T.:h'g? i
o il | Egrisi
Katl F ‘J"{
(TL) Egrisi

Katki

g8 Hassasig&

Daracasi

|
H
2)

: Sekil: 3
Hassasiyet derecesinin firma gelirine etkisi

Hassasiyet derecesindeki artig, gelir artistyla tam olarak uyusmaz. Gelir, fiyat
egrisi ile gosterildigi gibi, azalan bir oranda artmaktadir. Bunun nedeni, hassasiyet
derecesindeki artis mamulde kabul edilebilir kiiciik artiglar getirmektedir. Uretim
maliyetlerinde ise artan hassasiyetle birlikte artan oranh bir artig meydana gelir.
Sekil 6'da goriildiigii gibi A noktasima kadar ve C noktasmdan sonra hassasiyet nega-
tiftir. Bu, diigik ve yilkksek hassasiyetin arzu edilmedigine isaret etmektedir. A ve C
noktalarinda hassasiyetin katkis: sifir ve B noktasinda katk en yiiksek seviyeye ulas-

23 Ismet 8. Barutcugil; a.g.e., s. 278-79.

24 UT:;Ed Nations; ""Quality Control in the Textile Industry'", New York, 1972,
5.19.
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maktadir. O halde finansal agidan, hassasiyeti A noktasindan B noktasina kadar
yiikseltmek en uygun davramstir. Kalite iizerinde daha hassas davranmak ise sagla-
nan ek gelirden daha fazla bir maliyet yiikii getirdiginden gereksiz hale gelmekte ve
optimal hassasiyet noktas) B olmaktadir?S .

Kalite Maliyetlerinin Analizi ve Kontrolu

Genel anlamda bir kontrol igleminin gerceklesebilmesi i¢in su dort asamanin
yerine getirilmesi gerekmektedir.

1- Standartlarin belirlenmesi,

2- Fiili durumun saptanmasi,

3- Farklann hesaplanmasi,

4. Farklarin analizi ve diizeltici tedbirlerin alinmasi.

General Electric Company, kalite maliyetlerini 6l¢gmek i¢in iic mukayese te-
meli geligtirmigtir®®.

Bunlar:

1- Katki degeri (Satislar - digsaridan saglanan hammadde ve hizmetler),

2- Satislar,

3- Direkt igcilik.

Direkt iscilik standardi sik sik gozden gecirilmelidir. Ciinkii, teknolojik ilerle-
meler ve otomasyon nedeniyle degigmeler olmaktadir.

Kalite maliyetlerini kontrol amaciyla, bu maliyetler 6nce standart olarak be-
lirlenmekte ve sirasiyla igletmenin sagladig1 katki degerine, satiglara ve direkt iggi-
lige oranlanmaktadir.

Bu durumu bir tabloyla gosterebiliriz:

Kalite Maliyetlerinin Standart % Fiili % Fark %
Katk: degerine orani 9 1k (2)
Satiglara oram 10 9 1
Direkt iggilige oram 80 85 (5)

Burada olusan farklar dikkatli bir sekilde analize tabi tutularak sapmalarin
nedeni aragtiriir. Bulunan aleyhte farklar icin 6nlemler alinir. Lehteki durumun ise
devamum saglama yoniinde gaba gosterilir. Analiz sirasinda standartlarin da hatah
belirlenmis olabilecegi veya zaman i¢inde degisebilecegi goz dniinde bulundurulma-
11 ve boyle oldugu tespit edilirse yeni standartlar belirlenmelidir.

Bu tablonun analiz edilebilmesi i¢in kullanilabilecek bazi yaklasimlarin gelig-
tirilmesi gerekmektedir. Her oranin yillar itibariyle gosterdigi trend faydah bazi ip-
uclan verebilir. Ayrica benzer igletmelerin sonuclariyla kargilagtirma yapmak yarar-
It olur. Eger varsa, sektor standardiyla karsilagtirma yapilarak da bazi sonuglar ¢i-
kartmak miimkindiir.

25 R.M.S. Wilson;age.,s. 87.
26 P.B. Hansen;a.g.e., s. 377.

SEst1—



Yukaridaki tablonun bir benzeri kalite maliyet unsurlanindan sadece en dnem-
lileriyle de yapilabilir® 7

Maliyet Unsurlari/ Satiglar Standart % Fiili % Fark %
Yeniden isleme maliyeti 0.6 0.8 (0.2)
Iskarta maliyeti 0.4 0.6 (0.2)
Satis sonrasi yiikiimliilikler 0.5 0.5 =
K.K. Iscilik Ucreti 2.5 3.0 (0.5)
TOPLAM 4.0 4.9 (0.9)

Maliyet unsurlarini kesin olarak tespit etmek miimkiin olmuyorsa, bunlar: tah-
min etmek gerekir. Standart maliyet muhasebesi uygulayan bir isletme bu maliyet-
lerin normal iiretim kosullar altinda beklenen degerlerini genel iiretim maliyetleri
biitgesi icinde gostermeli ve biitce kontroluyla etkinligi arttirmaya calismalidir®®,
Yeniden isleme maliyeti bu is i¢in harcanan emek ve malzeme tespitiyle, 1skarta
maliyeti ise 1skartalar: toplama alanina bakarak tahmin edilebilirler. Satis sonrast yii-
kiimliiliiklerin getirdigi maliyetler; miigteri tarafindan iade edilen mamul icin gere-
ken harcamalan, garantiyle ilgilenen personelin maaslarimi, haberiesme ve ulagim
harcamalanni, yedek parca maliyetlerini kapsar. Kalite kontrol isc¢ilik iicreti ise or-
ganizasyon icindeki yerine bakilmaksizin biitiin muayene ve test personelinin maag
ve iicretlerini kapsamaktadir. Bu sekilde tahmini veya gercek rakamlara sahip olun-
dugunda hareket i¢in bir ara¢ elde edilmis olur. Bundan sonra, bulunulan noktadan
variimak istenen noktaya ulagiimanin yollari arastirilir®®

Kalite Maliyetlerinin Azaltilmasi

Maliyet kontrolu ve maliyet azaltilmasi ayr fakat birbiriyle iliskili kavram-
lardir. Isletmelerde maliyet azaltilmasi bir gerekliliktir ve hicbir zaman maliyet
kontrolundan ayn diisiinilmemelidir®®. Kalite maliyetlerinin diisiik seviyede tu-
tulabilmesi i¢in bazi 6neriler yapimaktadir®!

Yeniden igleme maliyetleri igletme icinde agik olarak izlenebilirler. Bu
maliyetin biiyiik bir kisminin yeniden isleme i¢in bir plan yapildigi icin ortaya cik-
t1g1 konusunda goriigler vardir. Gergekfen de bu maliyetler hatalari tamamlamak
ve diizeltmek igin istasyonlann kurulmasi, kalifiye elemanlarin tahsis edilmesi ve bu
gorevi yerine getirmek igin egitilmeleri sonucu ortaya cikarlar. Yeniden igleme ma-
liyetlerini azaltmak i¢in su uygulamalar 6nerilmektedir:

27 P.B. Crosby;a.g.e., s. 44.

28 Nasuhi Bursal; "Maliyet Hesaplarinda Fire ve Iskarta Uriinler Sorunu”, I.U.
Isletme Fakiiltesi, Muhasebe Enstitiisii Dergisi, Yl 3, Say1 9, Istanbul, 197'7
s. 2-6; Charles T. Horngren; a.g.e., s. 624-630.

29 P.B. Crosby;a.g.e., s. 44.

30 Wayne Keller ve L.W. Ferrara; "Management Accounting For Profit Control',
McGraw-Hill Book Company, New York, 1966, s. 269.

31 P.B.Crosby;a.g.e.,s. 46.
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1- Yeniden isleme igin harcanan igcilik saatini belirleyiniz.

2- Birim mamuldeki ig¢ilik hatalarim belirleyiniz.

3- Tabio ve grafiklerle bunlann egilimlerini agiklayarak is bolgesine asimz ve
bunlarin anlam: konusunda ¢aliganlara bilgi veriniz.

4- Temel amacimizin durumu iyilestirmek oldugunu aciklaymz.

5- Hatalan sebebe gore kategorilere aywarak analiz ediniz. Sonucta hatalarin
biiyiik boliimiiniin egitim eksikliginden, ekipman yetersizliginden, dikkatsizlikten
veya hatah siiregten kaynaklandig: goriilecektir. Bundan sonra yapilacak is bu ne-
denlere gore onlem almaktir®?.

insan hatalan genellikle; (1) bilgi eksikligi, (2) dikkatsizlik olmak iizere iki
nedene baglanmaktadir. Bilgi eksikligi belirli araclar ve yontemlerle olgiilerek dii-
zeltilebilir. Ancak ikinecisi bir davramis problemidir. Eger yonetim, ¢ahsanlara ¢ok
iyi standartlar saglarsa dikkatsizlik problemini kisi kendi kendine ¢ozebilir. Clinkii,
hatalar giosterilen tolerans seviyesi ile ¢ok yakindan ilgilidir. O halde bu davranigin
diizelmesi icin yeni bir bagan standardi gerekmel‘:tedir3 3 Cahsanlan motive etmek
bu konunun ¢oziimii igin gerekli olmaktadir,

6- Ozel olarak yeniden isleme isi yapan personel bulundurmayp, isi hatay:
vapana geri gonderiniz. Boylelikle kigiler sorumluluklarini daha iyi yerine getirmeye
tesvik edilmis olurlar.

Iskarta maliyetlerinin de belirli nedenleri vardir. Bunlarin en onde gelenleri
yetersiz iglem veya bazi iglemlerin ihmal edilmesinden gelmektedir. Bu durumda ha-
talar:1 6nlemek icin yapilan kontrollerin yeterli olup olmadig1 iyi degerlendiriimeli-
dir. Iskartalarin neden oldugu igletme kayiplari insan hayatmdan bazi araclarla ki-
vaslanarak bu konuya dikkat ¢ekilebilir (Or. TV., araba, buzdolabi, v.b.).

isletme yoneticisi, gdzetmenlerin 1skarta ve yeniden isleme maliyetleri konu-
sunda tartigmalarina izin vermemeli ve bu konuda onlarn cesaretlendirmemelidir.
Cikacak herhangi bir tartiyma da karsibkh anlayisla ¢oziime ulagtiriimahdir. Bu
konuda arzu edilen bir ortam acgik bir organizasyon yapisi olusturmak ve sorum-
luluklan iyi tammlamak suretiyle saglanabilir®*.

Satig sonras: yiikiimliiliik maliyetlerinin azaltilmasinda ise 6ncelikle kabul edil-
meme nedenlerinin ortaya ¢ikartimasina ¢alisihr. Mamuliin kiiciik miktarlarda bir-
¢ok miigteriye gonderilmesi durumunda g¢abalarin iade alinan mamullerdeki hatalar-
dan sorumlulan belirleme yoniinde yogunlagtiriimasi daha uygun olur. Bu sorumlu-
luk agag yukar soyle dagilmaktad®®,

Satiglar — % 38 (Miisterinin istedigini siparig etmemesi veya iiretim boliimiine
yanls siparig verilmesi)

Uretim —% 35 (Cogunlukla yanhg tamm veya fiziksel hatalar)

Nakliye —% 15 (Yanhsg parti veya yiikleme hatalar)

Tiiketici hatalari —% 10

Digerleri —% 2

32 R.M.S. Wilson; a.g.e., s. 89.

33 P.B. Crosby;a.g.e., s. 26; United Nations;a.g.e., s. 16.

34 James L. Peirce; "The Budget Comes of Age'', Harvard Business Review,
Control, Part I iginde, May-June 1954 'den tekrar bas, 5. 152.

35 P.B. Crosby;a.g.e., s. 48-49,
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Miihendislik hatalar geneilikle ilk iki gruba dahildir.

Bu tiir bir aynim maliyet diigiirme tedbirlerinin daha etkin ve isabetli bir gekil-
de alinmasin saglayabilir.

Kalite kontrol i¢in yapilan harcamanm biiyiik kismi muayene ve test igin ya-
pilir. Muayene ve test birer meslek olarak gorillmeli ve bu alanda yetigmis kigilerce
yonetilmelidir.

Kalite kontrolun hakimiyeti altinda olan asagidaki faktorer iiretim maliyeti
acisindan son derece dnemli olmaktadmr3®.

(a) Hammadde se¢imi: Uretimde kullanilacak hammaddelerin ozellikleri iyi
bilinmeli ve ulagilmak istenen kalite seviyesinin gerektirdigi ozellikleri tasiyip tag-
madif1 kontrol edilmelidir. Hammaddenin dogru se¢imi fiyat, kalite ve zaman uy-
guniuguna dayamrr. Hammaddenin fiyatiyla onun kalite seviyesinin gerektirecegi
ek maliyetler dengelenmelidir ( Sekil: 4).

Maigd
LT.L.) + h,E Top\am K.K
: Moliyaki
A KK Maligtli

BQC - K.
ynpmama

M alilja.‘ti

8
c

3
K K.Miktar

Sekil: 4
Hammadde kalitesinin K.K. maliyetine etkisi

Ucuz hammadde kullanildifinda optimal kontrol maliyeti C,, daha kaliteli
(pahall) hammadde kullanildiginda optimal kontrol maliyeti C,, aradaki maliyet
farki C; - C; olmaktadir. Bu fark satinalmadaki tasarrufla karsilagtirlarak daha
ekonomik olan alternatif secilmelidir.

(b) Imalat sartlan: Optimal imalat sartlan belirlenmeli ve ani degigikliklerden
kac¢iniimahdir. Makina-techizatin yerlestirilmesi bu agidan 6nemli olmaktadur.

(c) Faaliyet siireci: Isletmede gahisanlar gérevlerini en iyi metodla yapmali-
dir. Bu, onlann egitimi, iyi bir gbzetim altinda tutulmalari, yetenekleri ve dik-
katleriyle yakindan ilgilidir.

(d) Makinalarm durumu: Bir makinanm galigmasmi etkileyen en onemli fak-
tor onun korundugu durumdur. Makinalann iyi durumda tutulmasinin kalite ve

36  United Nations; a.g.e., s. 15-23.
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karlihk iizerinde olumlu etkisi vardir. Iyi bir koruyucu bakim programi hatal is-
lemleri biiyiik 6l¢iide azaltir.

Sonug olarak, kalite maliyetlerinin azaltilabilmesi 6ncelikle bu maliyetlerin
nedenlerinin tam ve dogru olarak tespiti ve bu nedenleri ortadan kaldirmak igin ge-
rekli yontemleri geligtirmek ve uygulamakla miimkiin olabilir.

Kalite Maliyetlerinin Azaltilmasinda Beech Aircraft Corporation Yaklagim:

Beech Aircraft kalite maliyetlerini diigiiren oldukca ilging bir miihendislik
maliyet kontrolu kullanmaktadrr. Bu yontemin temeli mamul ozelliklerini 4 sinifa
ayrarak nihai mamulun servis imkéanlarina ve giivenilirligine katkida bulunmayan
ozelliklerin muayene iglemlerini bertaraf etmek suretiyle tasarruf saglamaya dayan-
maktadw. Bu siniflar; "Kritik", "Temel", '"Pek onemli degil"' ve "'Onemsiz" zel-
likler seklinde olusturulmustur. Bu uygulama, hatalar1 siniflamaktan farkli bir
yaklagimdr. Burada, eger oOlgiilecek boyut onemli degilse, toleranslar genisletilir.
Sonucta, montaj iyi ise, imal edilen bir grup mamulde bu boyutlarin % 43'ii, metal
levha pargalarimi kapsayan diger bir grupta % 62'sinin ihmal edilebilir oldugu ortaya
¢ikmugtir. Kalite kontrol, is¢i saati tasarrufu da % 44'e ulagmaktadir. Miihendislik
zamaninda dahi bir tasarruf saglanmigtir®” .

Beech Aircraft mithendislik 6zellikleri agagidaki gibi siniflanmigtir:

Miihendislik
Simiflama Miihendislik faaliyeti Muayene lqlcmi

KRITIK: Tam yapilmadigi zaman = Toleransta degisiklik yok Normal muayene
emniyeti 6nemli olciide etkileyen

ozellikler.

ONEMLI: Mamuliin faydalihigin,

kullanma siiresini ve goriigiinii Toleransta degisiklik yok Normal muayene
onemli dlgiide etkileyen ozellikler.

PEK ONEMLI OLMAYAN: * 2 gibi bir tolerans Genigleyen tole-
Montaj iyi oldugu siirece tolerans taninir ransi kullanarak
birakilabilecek &zellikler. normal muayene
ONEMSIZ: Tatminkar bir iiriin Montaj iyi yapildiginda Muayene edilmez-|
igin sadece Spesifikasyonlara boyut tolerans: dikkate ler.

genel bir baglilig: gerektiren alinmayabilir.

ozellikler.

SONUC

Bu makalede incelenmeye ¢aligilan kalite maliyetleri igletmenin iiretim, satinal-
ma, miihendislik, kalite kontrol ve personel boliimlerinin gorevlerini ne derece iyi
yaptiklarina bagh olarak artacak veya azalacaktir. Bundan dolayi, bu konuya sistem
yaklasim cercevesinde bir biitiin olarak bakmak gerekmektedir. Eger, hi¢ kimse
herhangi bir hata yapmazsa o zaman isletmede kalite boliimiiniin olup olmamas: da

37 P.B. Hansen;a.ge., s. 380-381.
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énemli degildir, Bu mucizeye yaklagmanm en iyi yolu, amlan boliimlerin kalite prog-
ramlarinmn sirekli sekilde gozetim ve denetim altinda tutulmalarinda israrh olmak-
tir. Biitcenin daraltilmasi amaciyla kalite kontrol personelinin azaltilmas: son dere-
ce hatahdir. Béyle bir uygulamanin sonucunun daha fazla sayida personeli yeniden
ige almak olacag bilinmelidir.

Yoneticilerin isletme amaclarina ulagmada ''kalite'' nin vazgecemeyecekleri
bir arac¢ oldufunu kabul ederek konuya gereken onemi vermeleri zorunlu olmakta-
di. Aynca, bir igletmenin kalite maliyetlerinde saglayacag tasarruflarin onun kar-
hhigin 6nemli dlgiide arttiracagi gergegi gozden uzak tutulmamahdir.

Son olarak, modern endiistri igletmelerinin kalite alanina daima belirli bir kay-
nak ayiracagini, bunun tartisiilmaz bir gergek oldugunu ancak ayrilacak kaynagm
miktarinin ve olugum bic¢iminin tartigilabilecegi soylenebilir.
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