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ĠĢletmelerin farkedilmediği sürece yüksek maliyetlere neden olan faaliyetleri 

tanımlayıp, maliyetleri azaltarak rekabet güçlerini geliĢtirmeleri kritik bir 

öneme sahiptir. Bu çalıĢmada süreçleri klasik teknik ile haritalanmıĢ bir 

firmanın yeni ürün geliĢtirme süreci BütünleĢik Tanımlama için Fonkiyon 

Modelleme (IDEF0) (Integration Definition for Function Modelling) tekniği ile 

yeniden yapılandırılarak yalınlaĢtırılmıĢtır. Süreç içerisinde gizli yüksek 

maliyetlerin belirlenebilmesi için Önleme Değerlendirme BaĢarısızlık (PAF) 

(Prevention – Appraisal - Failure) modeli kullanılarak kalite maliyet analizi 

gerçekleĢtirilmiĢtir. Yapılan analiz sonucunda IDEF0 tekniği kullanılarak 

süreçte iyileĢtirme amaçlı pilot tesis kurulumu gerçekleĢtirilmiĢtir. Yeniden 

yapılandırma modeli sonucunda önleme ve içsel baĢarısızlık maliyetlerinde 

iyileĢtirme sağlanmıĢtır. 

 

ÇalıĢmada kalite, kalite kavramının geliĢimi, kalite maliyetleri ve IDEF0 

metodu ile ilgili genel bir literatür taraması gerçekleĢtirilmiĢtir.  
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It is highly critical that firms improve their competition power through 

decreasing costs, and this can be achieved by defining the activities that cause 

high costs since they are not realized easily. In this study, the new product 

development process of a firm, whose processes are mapped with classical 

technique, was simplified with reconstructing the technique of Integration 

Definition for Function Modeling (IDEF0). Cost quality analysis was carried out 

with the help of the ‘Prevention – Appraisal – Failure’ (PAF) model in order to 

identify the hidden high costs within process. At the end of this analysis, a pilot 

facility was constructed for the purpose of process improvement by using 

IDEF0 technique. It was concluded that the reconstructed model contributed to 

improvement in prevention and internal failure costs. 

 

 In this study, a general literature search was performed regarding quality, 

quality development concept, quality costs, and IDEF0 method. 
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BĠRĠNCĠ BÖLÜM 

KALĠTE VE KALĠTE MALĠYETLERĠ 

1.1. KALĠTE KAVRAMI 

Türkçe‟de “nitelikli” olarak ifade edilebilecek olan kalite kelimesi, Latince 

bir sözcük olan” qualitas” kelimesinden gelmektedir (Türkel, 1998;36). 

Kalite Türk Dil Kurumu Büyük Türkçe Sözlükte “bir ürünün bilinen en iyi 

özellikleri bünyesinde taĢıması durumu” olarak tanımlanmıĢtır  

(http://tdkterim.gov.tr/bts/?kategori=veritbn&kelimesec=177896 EriĢim 18.03.2009). 

Kalite kavramı bugüne kadar konuyla ilgili kiĢi ve kurumlarca bir çok kez 

farklı biçimde tanımlanmıĢtır (Yükçü, 1999;651). Bu tanımlar; 

J.M. Juran‟ a göre kalite “amaca uygunluktur” Ģeklinde tanımlamıĢtır (Juran 

ve Gryna, 1993). 

P.Crosby, “bir ürünün gerekliliklere uygunluk derecesidir” Ģeklinde 

tanımlamıĢtır (Crosby, 1993). 

A.Feigenbaum, “Kullanılmakta olan bir ürünün veya hizmetin müĢterilerin 

beklentilerine yanıt verebilmesini sağlayan pazarlanabilir, üretim ve bakım 

karakteristiklerinin toplamıdır” Ģeklinde tanımlamıĢtır (Feigenbaum,1956;34). 

Kauru Ishikawa, “kalite kontrol uygulamak, en ekonomik, en kullanıĢlı ve 

tüketiciyi daima tatmin eden kaliteli ürünü geliĢtirmek, tasarımını yapmak, üretmek 

ve satıĢ sonrası hizmetleri vermektir” Ģeklinde tanımlamıĢtır (Ishikawa ve Lu, 

1985;16). 

G.Taguchi, “ ürünün sevkiyattan sonra toplumda neden olduğu minimal 

zarardır” Ģeklinde tanımlamıĢtır (Bryne ve Taguchi, 1986). 

http://tdkterim.gov.tr/bts/?kategori=veritbn&kelimesec=177896
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Amerikan Kalite Kontrol Derneği, “bir mal ya da hizmetin belirli bir 

gerekliliği karĢılayabilme yeteneklerini ortaya koyan karakteristiklerin tümüdür” 

Ģeklinde tanımlamıĢtır (http://www.asq.org, EriĢim: 21.06.2009). 

Avrupa Kalite Kontrol Organizasyonu, “bir malın ya da hizmetin tüketicinin 

isteklerine uygunluk derecesidir” Ģeklinde tanımlamıĢtır (http://www.eoq.org/, 

EriĢim:21.06.2009). 

Japon Sanayi Standartları, “ürün ya da hizmeti ekonomik yoldan üreten, 

tüketici isteklerine yanıt veren bir üretim sistemidir.” Ģeklinde tanımlamaktadır 

(http://www.jsa.or.jp/default_english.asp, EriĢim: 21.06.2009). 

Günümüz rekabet koĢulları ve küreselleĢme düĢünüldüğünde toplam kalite 

yönetimi gurularından Ishikawa tarafından yapılan “kalite; müĢteri gereksinimini 

saptamada tüketiciden önde olmak, yeni ürünler geliĢtirip bunları satın almalarını 

sağlamak, satıĢ sonrası servisi etkinlikle uygulamak ve ürünleri 5-10 yıl rahatça 

kullanmalarını sağlamak demektir” biçiminde tanımlanabilir. (Ishikawa, 1997; 175).  

1.2. KALĠTE KAVRAMININ GELĠġĠMĠ 

Kalite kavramı günümüzde alınan eĢyalarda, araçlarda, giysilerde ve daha 

birçok alanda öne çıkan bir kavram olmaya devam etmektedir. Kalite kavramının 

geçmiĢi incelendiğinde milattan öncesine kadar uzandığı görülmektedir.  

Kalite kavramının tarihsel geliĢiminde insanların her zaman güvenle 

kullanabilecekleri ürün arayıĢı içerisinde oldukları görülmektedir. 1979 yılında 

otomobil sanayinde Japonların sipariĢ edilen araç baĢına hatalı çıktı oranı ortalama 

0.79 olarak gerçekleĢirken; bir Amerikan firması olan Ford‟un hatalı çıktı oranı 

ortalama 3.70 olarak gerçekleĢmiĢtir. Bu nedenle 2. Dünya savaĢı sonrası Japonlar 

otomobil ve elektronik alanlarında batılı ülkelere göre daha hızlı ilerleme 

kaydetmiĢlerdir (Banker ve diğerleri, 1998;1179).  

Üretimde verimliliği arttırıcı çalıĢmalarla ürünlerde kalite arttırımı da 

beraberinde gelmiĢ ve müĢteri memnuniyeti sağlanmıĢtır. Buna bağlı olarak 1970‟li 

http://www.asq.org/
http://www.eoq.org/
http://www.jsa.or.jp/default_english.asp
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yıllarda Deming ve Juran, örgütlere para, zaman ve kalite olmak üzere üç boyutlu 

düĢünce olanağı sağlamıĢlardır (Ersen, 1997). En kısa zamanda en kaliteli Ģekilde 

ürün üreterek birim maliyeti azaltmak, para kazanmak Ģirketlerin yeni üretim sistemi 

haline gelmiĢtir. 1980‟li yıllardan sonra ise maliyetin önemi azalarak yerini kaliteli 

ürün anlayıĢına bırakmaya baĢlamıĢtır. Zaman içinde kalite kavramının geliĢimi 

ġekil 1‟de gösterilmiĢtir. Zaman içinde müĢteri isteklerine göre kalite kavramının 

geliĢimine bakıldığında; müĢteri ilk zamanlarda ürünün kullanıma uygunluğu ile 

ilgilenirken sonrasında aldığı ürünün kendisinde yarattığı memnuniyet ön plana 

çıkmıĢtır. Daha sonrasında ise Pazar algısı geliĢerek; kalite ve değer ön plana 

çıkarken sonralarında müĢteri için değer yönetimi kalite olarak algılanmaya 

baĢlamıĢtır.  

 

 

 

ġekil 1. Zaman Ġçinde Kalite Kavramının GeliĢimi 

Kaynak: Erdil, Keskin, Zehir, 2003, s.43. 

Kalite anlayıĢı, tarihi süreç içinde hatayı bulma, ayıklama, kontrol etme ve 

kalite güvenceden toplam kalite yönetimine doğru bir geliĢme göstermiĢtir (Erdil, 

Keskin, Zehir, 2003;43). Kalitedeki değiĢim muayene, istatistiksel kalite kontrol, 

toplam kalite kontrol ve toplam kalite yönetimi olarak Doğan‟a göre dört aĢamada 

incelenebilir (Doğan, 2000;18).  

Tablo 1. Kalitede Kimlik DeğiĢimi 

 

MüĢteri 

Memnuniyeti 

Zaman 

MüĢteri memnuniyeti 

Pazarın algısı 

MüĢteri değer yönetimi 
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BELĠRLEYĠCĠ 

ÖZELLĠKLER 
MUAYENE 

ĠSTATĠSTĠKSEL 

KALĠTE 

KONTROL 

TOPLAM KALĠTE 

KONTROL 

TOPLAM 

KALĠTE 

YÖNETĠMĠ 

Temel Ġlke 
Meydana 

çıkarma 
Kontrol EĢgüdüm, ĠĢletme 

Süreç ve insan 

odaklılık: sürekli 

geliĢme 

BakıĢ Açısı 

Çözülmesi 

gereken bir 

problem 

Çözülmesi ve 

izlenmesi gereken bir 

problem 

Tasarım aĢamasında 

yaratılan unsur, 

kalitesizlik ise ortaya 

çıkmadan önlenmesi 

gereken problem 

KoĢulsuz müĢteri 

tatmini 

Vurgu Standart ürün 

Muayenenin 

azaltıldığı standart 

ürün 

Tüm üretim hattında, 

tasarımdan pazarlamaya 

tüm hatlarda ve 

fonksiyonel gruplarda 

kalitesizliğin önlenmesi 

BaĢta yönetim 

süreçleri olmak 

üzere tüm 

süreçlerde 

"kalite"nin 

paylaĢılan vizyon 

olması ve birey 

kalitesinin 

arttırılması 

Yöntem 
Örnekleme ve 

ölçme 

Ġstatistiksel araçlar ve 

teknikler 
Programlar ve sistemler 

Yönetim anlayıĢı ve 

sistemi 

Kalite 

Uzmanlarının 

Rolü 

Muayene 

Sorunu saptama ve 

istatistiksel 

yöntemlerin 

uygulanması 

Kalitenin ölçümü, 

planlanması ve 

programı 

Kalitenin 

oluĢturulmasında 

sinerjinin 

sağlanması 

Kalite 

Sorumlusu 
Muayene bölümü 

Üretim ve 

mühendislik bölümü 

Üst yönetim, tüm 

bölümler 

Üst yönetim, tüm 

bölümler ve 

iĢletmedeki tüm 

bireyler 

Temel YaklaĢım 
Kalitede 

muayene 
Kalitede kontrol Kalitede yapılanma Yaratılan kalite 

Kaynak:Doğan, 2000, s. 19. 

Tablo 1‟de gösterilen kalitedeki değiĢim aĢamaları incelendiğinde temel 

kontrol aĢamasında sorunları meydana çıkarma önem kazanırken istatistiksel kalite 

kontrol aĢamasında ise kontroller ön plana çıkmaktadır. Toplam kalite kontrol 

aĢamasında  iĢletme öne çıkmaktayken değiĢen piyasa koĢulları ile de ortaya çıkan 

toplam kalite yönetimi aĢamasında süreç ve insan odaklı olmak, sürekli geliĢime açık 

olmak büyük önem taĢımaktadır.  

Kalitede kimlik değiĢimi belirleyici özelliklerinden bakıĢ açısı bakımından 

incelendiğinde ilk aĢama olan muayene aĢamasında çözülmesi gereken bir problemin 
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olduğu önemli iken ikinci aĢamada problemin çözülmekle beraber izlenmesi 

gerektiği, üçüncü aĢamasında ise ürünün tasarım aĢamasındaki kusursuzluğu önem 

kazanmaktadır. Dördüncü aĢama olarak toplam kalite yönetimi aĢamasında ise 

koĢulsuz müĢteri tatmini ile üretim sürecinde ortaya çıkacak bir sorunu çözümünde 

bütün çalıĢanların sorumluluğu olduğu fikri geliĢmektedir. Bu durum Tablo 1‟de 

kalite sorumlusu satırı incelendiğinde; kalitenin sorumluğunun muayene 

bölümlerinden çıkarak tüm fabrikaya, tüm bireylere ve üst yönetime yayıldığı 

görülmektedir. 

Sanayi devrimi öncesi atölye tipi üretim sistemi olduğu için üretilen ürünün 

sorumluluğu ustadadır. Milattan önce Hamurabi kanunlarında da inĢaat ustasının 

yaptığı evin çöker ve ev sahibinin ölümü ile sonuçlanır ise o inĢaat ustasının da 

öldürüleceği ibaresi bu durumu açıkça göstermektedir. Sanayi devrimi ile atölye tipi 

üretimden yığın üretime geçilmiĢtir. Ford tarafından geliĢtirilen montaj hattı üretim 

tipi ile hat sonlarında kalite kontrol görevlileri tarafından üretilen ürünün kalite 

kontrolü, muyenesi yapılmaktaydı. 1. Dünya savaĢı ile de üretilen ürünlerin tümünde 

müĢteriye sorunlu ürün gönderilmemesi için kalite kontrol yapılmaya baĢlanmıĢtır 

(Erdil, Keskin, Zehir, 2003;47).  

2. Dünya savaĢı ile üretimde yaĢanan artıĢla birim ürün miktarı artmıĢ, her 

ürüne kalite kontrol yapılması zorlaĢmıĢ buna bağlı olarak kalite problemleri ortaya 

çıkmaya baĢlamıĢtır. Artan üretim karĢısında kalite kontrol yapılabilmesi için yeni 

yöntem arayıĢına girilmiĢtir. Muayene iĢlemi son kontrolden ara ve giriĢ kontrolüne 

doğru geniĢlemiĢ, içindeki tüm özel sebeplerin yok edildiği, kontrol çizelgeleri 

üzerindeki kontrol sınırlarının dıĢındaki noktaların ve eğilimlerin yok edilmesine 

dayanan bir süreç olan istatistiksel kalite kontrol ile hatasız üretim sağlanmaya 

çalıĢılmıĢtır (Erdil, Keskin, Zehir, 2003;47).  

Ġstatistiksel Kalite Kontrolü (ĠKK) ilk kez 1930 yılında W.A. Shewhart 

tarafından baĢlatıldı. Seri üretim ortamında kalitenin ekonomik olarak kontrolü için 

bir yöntem olan ĠKK kavramını gündeme getirip ilk defa kontrol kartlarını uygulayan 

kiĢi Shewhart olmuĢtur (Doğan, 2000;20). Bu yöntem sayesinde her ürünü kontrol 

etmektense belli periyodlarda örneklem alınıp, bu örneklem üzerinden elde edilecek 
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istatistikler değerlendirilerek üretilen partinin tamamı için bir çıkarım 

yapılabilmektedir. 

1950‟li yıllarda Deming , Juran, Feigenbaum, Ishikawa ve Taguchi gibi 

kalitenin ileri gelenleri tarafından çeĢitli düzeydeki yöneticilere daha doğru ve etkin 

karar verebilmeleri için Toplam Kalite Kontrol (TKK) kavramı geliĢtirilmiĢtir. TKK 

anlayıĢı Toplam Kalite Yönetiminin (TKY) temelidir. TKK anlayıĢı firma çapında 

kalite yaklaĢımı olarak geliĢtirilmiĢ, tüm firma ve kurum kültürüne yansımıĢ: baĢta 

yönetim olmak üzere tüm çalıĢanların paylaĢılan vizyonu haline gelmiĢ ve bu hali ile 

TKY olarak adlandırılmaya baĢlanmıĢtır (Alıcı, 2007;16).  

TKY felsefesinin amacı; iĢletmede çalıĢan tüm bireylerin katılımı ile müĢteri 

istek ve ihtiyaçlarını en ekonomik Ģekilde karĢılamaktır (Feigenbaum, 1956;93). 

Günümüzün yönetim felsefesi olan toplam kalite yönetiminde hedef “bir iĢi ilk 

seferde doğru yapmaktır”. TKY uygulayan firmalarda; kalite, ürünlerin kontrolü ile 

değil bizzat üretim aĢamasında sağlanmalıdır düĢüncesi benimsenmiĢtir. 

1.3. TOPLAM KALĠTE YÖNETĠMĠ 

1900‟lü yıllardan günümüze Ģirketlerin yönetimleriyle ilgili konularda önemli 

geliĢmeler olmuĢ ve bu alanda yeniliklerle karĢılaĢılmıĢtır. Günümüzde özellikle 

otomotiv sanayinde yer alan köklü ve büyük firmalar incelendiğinde; geliĢmeleri 

takip eden ve değiĢime ayak uydurabilen firmaların zaman içerisinde piyasadaki 

konumlarının nasıl sağlamlaĢtığı açıkça görülmektedir. Kalite kavramıyla baĢlayan 

bu değiĢimleri takip edemeyen firmalar ve yöneticileri farkında olmamalarına karĢın 

değiĢimi gizliden gizliye (kendiliğinden) yaĢamak zorunda kalmıĢlardır. Çünkü 

piyasa koĢullarındaki değiĢim firmaları kalite akımına doğru sürüklemiĢtir. Kalite 

kavramıyla yola çıkılan bu değiĢim süreci günümüze TKY olarak gelmiĢtir. TKY 

felsefesini benimseyen firmalar ve yöneticiler, çalıĢanlarını müĢteri olarak, 

kendilerini de onların danıĢmanları olarak görmeye baĢlamıĢlardır.  
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TKY uygulamada evrensel olmasına karĢın her bir çevrede bireysel 

gereksinimlerin karĢılanmasını gelenek haline getirmeyi ve bu gereksinimlere ayak 

uydurmayı zorunlu kılmaktadır (Gürlek, Gürol, 1993;192). 

Tablo 2‟de kalitenin evrim sürecinde 1931 ile 1990 yılları arasındaki 

kilometre taĢları belirtilmiĢtir. Shewhart‟ın ĠKK anlayıĢı ile baĢlayan kalite 

yolculuğu 1990‟lı yıllara yaratılan kalite anlayıĢı olarak geliĢim göstermiĢtir.  

 

Tablo 2. Kalitenin Evriminde Kilometre TaĢları 

1931     W.SHEWHART: Ġstatistiksel Kalite Kontrol 

1940     STANFORD Seminerleri (ABD) 

1950     E.DEMING‟in Seminerleri (Japonya) 

1951     “DEMING” Kalite Ödülü (Japonya) 

1952     “Kalite Kontrol” Dergisi (Japonya) 

1954      J.JURAN: “Kalite Yönetimin Sorumluluğudur.” 

1954      Ulusal Radyo ile Japonya‟da “Kalite Eğitimi” Yayınları 

1957      A.FEIGENBAUM: Toplam Kalite Kontrol 

1961      K.ISHIKAWA: Formenler Ġçin K.K.Dergisi 

1962      K.ISHIKAWA: Kalite Çemberleri 

1960      G.TAGUCHI: Ġstatiksel Deney Tasarımı 

1969      KOBE STEEL: Kalite Fonksiyon Göçerimi 

1970      S.SHINGO: Poka-Yoke 

1970      G.TAGUCHI: Quality Loss Function 

1976      T.OHNO: Toyota Just-in-time Sistemi 

1980      G.TAGUCHI: Robust Design 

1990      ve ötesi…  YARATILAN KALĠTE 

Kaynak : ĠĢsever, 2001, s. 26. 
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TKY, müĢteri beklentilerini her Ģeyin üzerinde tutan ve müĢteri tarafından 

tanımlanan kaliteyi, tüm faaliyetlerin yürütülmesi sırasında ürün ve hizmet 

bünyesinde oluĢturulan bir yönetim biçimidir. Dinamik pazarlarda yıkıcı rekabetin 

karĢısında durabilmek ancak bu anlayıĢı benimsemekle mümkün olabilir (Toplam 

Kalite Yönetiminde Türkiye Perspektifi Semineri Kitabı, 1994;11).  

TKY, müĢteri memnuniyetini elde etmek için kalite ve süreçlerde sürekli 

geliĢmeyi amaçlayan bütünleĢtirici bir yönetim felsefesidir. TKY basitçe ürün ve 

süreçlere kalitenin dahil edilmesi ile kalite olgusu ve organizasyondaki herkes için 

sorumluluk yaratmaktır (Karuppusami ve Gandhinatan, 2006;372). 

Organizasyonda TKYnin uygulanmasının amacı ise müĢterilerin isteklerine 

en uygun mal ve hizmeti üretmektir. Japon Endüstri Standartları (JIS) (Japanese 

Industrial Standards) adlı kuruluĢ, toplam kalite yönetimini müĢteri ihtiyaçlarına 

cevap verebilecek ürün ve hizmetleri ekonomik olarak üretme sistemi olarak 

tanımlamaktadır (Imai, 1997;42). 

1.4. KALĠTE GURULARI 

Kalite kavramının ortaya çıkması ile geçmiĢten günümüze birçok uzman 

kalite kavramı ile ortaya çıkan değiĢim süreci hakkında çalıĢmalarda bulunmuĢlardır. 

W. Edwards DEMING, Joseph M. JURAN, Philip B. CROSBY, Armand 

FEIGENBAUM, Masaaki IMAI ve Kaoru ISHIKAWA kalite kavramı ve 

geliĢiminde öenmli rol oynamıĢ bilim adamlarındandır. 

1.4.1. W. Edwards Deming 

W.Edwards Deming‟e göre, kalite problemlerinin sadece %15‟i çalıĢanların 

sebep olduğu problemlerdir. Geri kalan %85‟i ise imalat süreci içinde gizlidir ve 

süreçle ilgili hiçbir Ģey yönetim olmadan değiĢtirilemez. Kalite, herkesin görevidir 

ama bu görev, öncelikle yönetim tarafından üstlenilmelidir 

(http://skgk.beykent.edu.tr/tky.htm EriĢim : 12.04.09).  

http://skgk.beykent.edu.tr/tky.htm
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Deming, yüksek kalite ve verimlilik için 14 adımdan oluĢan bir yönetim planı 

ortaya koymuĢtur. Bu adımlar Ģöyle sıralanmaktadır (Deming, 1986;23-24) : 

a. Rekabetçi olmak, iĢ hayatında kalıcı olmak ve yeni iĢ sağlamak üzere 

ürünlerin ve hizmetlerin geliĢtirilmesi amacını değiĢmez bir Ģekilde oluĢtur.  

b. Yeni bir yönetim biçimi oluĢtur.  

c. Kalite için kontrole bağlılığı ortadan kaldır. Yapıldığı ilk yerde kalite 

oluĢturarak kontrole ihtiyacı büyük oranda ortadan kaldır. 

d. Fiyata göre satınalma kararlarını yönlendirmek yerine toplam maliyetleri 

azalt. Herhangi bir malzeme için, tek tedarikçiyle, bağlılık ve güvene dayalı 

olarak, uzun vadeli iliĢki oluĢturmaya çalıĢ. 

e. Kalite ve verimliliği arttırmak ve böylelikle maliyetleri düĢürmek için, üretim 

ve hizmet sistemini kararlılıkla ve sonsuz bir Ģekilde geliĢtir. 

f. ĠĢbaĢı eğitimleri oluĢtur. 

g. Liderlik et.  

h. ÇalıĢanların, Ģirket için, etkili bir Ģekilde çalıĢmalarını sağlamak için korkuyu 

yok et. 

i. Bölüm arası engelleri kaldır. Ürün veya hizmette olabilecek üretim ve 

kullanım sorunlarını çözmek için araĢtırma, tasarım, satıĢ ve üretim 

çalısanları ekip olarak çalıĢtır. 

j. ĠĢçilere yönelik slogan, prim, sıfır hata ve yeni bir verimlilik seviyesi gibi 

hedefleri ortadan kaldır. Bu sloganlar isçilerin karĢı karĢıya gelmesine neden 

olur. Fakat düĢük kalite ve düĢük verimliliğin ana nedeni olan sistemdir ve 

sistem isçilerin yetki alanı dıĢındadır. 
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k. ĠĢçilerin yaptıkları iĢle gurur duymasının önündeki engelleri ortadan kaldır. 

Amirlerin sorumluluğu sayılardan ziyade kaliteyi sağlamak ve geliĢtirmek 

olmalıdır. 

l. Yönetim ve mühendislik alanlarındaki çalıĢanları yaptıkları iĢle gurur 

duymasının önündeki engelleri ortadan kaldır.  

m. Yoğun bir eğitim ve kiĢisel geliĢtirme programı oluĢtur. 

n. ġirket içindeki herkesi dönüĢümü sağlamak için çalıĢmakla görevlendir. 

DönüĢüm herkesin sorumluluğudur. 

Deming çalıĢanların katılımını sağlayıcı ve liderliğin (üst yönetimin) büyük 

önem taĢıdığı bir  yönetim yaklaĢımı ortaya koymaktadır. ÇalıĢanların geliĢtirilmesi 

ve motivasyonlarının yüksek tutulması, iletiĢimin güçlendirilmesi gibi adımların 

gerçekleĢtirilmesi için firmada etkili bir liderin olması büyük önem taĢımaktadır. 

Deming‟in 14 ilkesinin uygulandığı bir firmada değiĢim önlenemez bir durum 

olacaktır. 

1.4.2. Joseph M. Juran 

Juran kaliteyi; “kullanıma uygunluk, tasarıma uygunluk, kullanılabilirlik ve 

güvenilirlik” biçiminde ifade etmektedir. Juran da Deming gibi kalitenin üst 

yönetimin desteği ve inancı ile yine üst yönetimden baĢlayarak sağlanabileceğini 

savunmaktadır.  Juran “yönetimin sorumluluğunu” vurgulamıĢtır. Pareto ilkesi olarak 

bilinen 80-20 kuralını kalite iyileĢtirme araçları arasına kazandırmıĢtır. Sorunların 

yüzde 80'inin, nedenlerin yüzde 20'sinden kaynaklanmakta olduğunu ifade etmiĢtir. 

Juran‟ın kalite görüĢü, yönetim felsefesine yeni bir yaklaĢım getirmiĢtir. 

Juran‟a göre, kalite kullanıma uygunluktur. Kalite prosesleri; kalite planlaması, kalite 

kontrol ve kalite geliĢtirme ile mali prosesler arasında paralellikler çizerek yönetimin 

kontrolünü sağlar. Buna göre, kalite planlaması, mali planlamaya ve bütçe yapmaya; 
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kalite kontrol, mali kontrole; kalite geliĢtirme, maliyetin azaltılmasına paraleldir 

(Tozluyüz ve ġenol, 1994:327). 

Kalite alanında, dikkatleri teknik anlamdaki kalite kontrol kavramlarından 

yönetimsel kavramlara yönelten kiĢi Juran‟dır (Durukan ve Ġkiz, 2007;41). Juran‟ın 

1989 yılında yazdığı “Kalite Yönetimine iliĢkin Juran‟ın Trilojisi (Juran‟s Trilogy of 

Quality Management)” adlı eserinde, kalite planlaması, kalite kontrol ve kalite 

iyileĢtirme adımları kalite güvence felsefesinin temelinin üç temel faaliyet olarak 

tanımlamıĢ  ve Tablo 3‟de gösterilmiĢtir. 

Tablo 3. Juran'ın trilojisi 

Kalitenin Yönetimi 

Kalite Planlaması Kalite Kontrol Kalite ĠyileĢtirme 

MüĢterileri tanımlama GerçekleĢen ürün 

performansını 

değerlendirme 

Altyapıyı oluĢturma 

MüĢteri ihtiyaçlarını 

belirleme 

GerçekleĢen performansı 

ürün hedefleri ile 

kıyaslama 

ĠyileĢtirme projelerini 

tanımlama 

MüĢterilerin ihtiyaçlarını 

karĢılayan ürün 

özelliklerini geliĢtirme 

Farklar doğrultusunda 

harekete geçme 

Proje takımlarını 

oluĢturma 

Ürün özelliklerini ortaya 

çıkarak süreçleri 

geliĢtirme 

 - Sebepleri ortaya 

çıkarmak 

- Faydalara yönelik 

güdülendirme 

- Kazanımları sürdürmeye 

yönelik kontrol 

prosedürlerini oluĢturma 

amacıyla takımları eğitme 

ve motive etme 

Planları 

operasyonlara aktarma 

Kaynak: Kolarik, 1995; 26 
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Tablo3‟te görüldüğü gibi kalite yönetiminin ilk adımı olan kalite planlaması; 

ürünün ya da hizmetin ne olacağının tamınlanmasını, kalite kontrol;  üretim ya da 

hizmet sürecinde kalitenin kontrol altında tutulmasını, kalite iyileĢtirme ise kaliteyi 

engelleyen süreçlerin ortadan kaldırılması veya uygun hale getirilmesini 

kapsamaktadır. 

Endüstri devrimini takiben baĢlayan belirli konularda uzmanlaĢma akımı 

giderek firmalarda uzman bölümlerin yaratılması ile sonuçlanmıĢtır. Bu uzman 

bölümler (dizayn, üretim, satıĢ, kalite kontrol...vb.) yeni ürün veya hizmetin piyasaya 

çıkarılmasında veya değiĢtirilmesinde gerekli olan fonksiyonları 

gerçekleĢtirmektedir.  DeğiĢik bölümlere ait olmakla beraber bu fonksiyonlar, hemen 

hemen  değiĢmez olaylar zinciri ile birbirlerini izlerler. Firma bölümlerinin kullanıma 

uygunluğu sağlamak amacı ile zaman içinde ve birbirlerini izleyerek 

gerçekleĢtirdikleri fonksiyonlarını Juran, “Kalite Spirali”nde ġekil 2‟deki gibi 

gösterilmektedir (http://www.kaliteofisi.com/makale2/activenews_view.asp?articleI 

D=66 EriĢim: 03.05.2009). 

ġekil 2‟de spiral incelendiğinde, kullanıma uygunluğun sağlanması için pek 

çok faaliyetin gerçekleĢtirilmesi, pek çok iĢin yapılması gerektiği görülmektedir. 

Firma içindeki değiĢik bölümlerde veya firma dıĢında yerine getirildiğine 

bakılmaksızın bu iĢlerin, faaliyetlerin tümü “Kalite Fonksiyonu” olarak adlandırılır. 

Firma bölümleri “Kalite Fonksiyon‟nun kendilerine ait kısımlarını bölümlerine ait 

kalite disiplinleri ve bölümlerinin özel teknikleri ile yerine getirirler. Bölümlerin 

fonksiyonları birbirini çok yakından izlediği ve ilgilendirdiği için firma çapında ve 

kusursuz bir kalite yönetimini gerekli kılmaktadır (http://www.kaliteofisi.com 

/makale2/activenews_view.asp?articleID=66 EriĢim:03.05.2009).  

 

 

 

http://www.kaliteofisi.com/makale2/activenews_view.asp?articleI%20D=66
http://www.kaliteofisi.com/makale2/activenews_view.asp?articleI%20D=66
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ġekil 2. Juran Kalite Spirali 

Kaynak: www.kaliteofisi.com, EriĢim: 03.05.2009. 

Juran‟a göre kalitenin iyileĢtirilmesi için sorunların tespiti ve çözümlerin 

bulunması bir plan ve programa göre yapılmalıdır. Çözümler uygulanırken sorunlar 

önem sırasına göre ele alınmalı, en önemli sorunların çözümüne öncelik verilmelidir. 

Çözüme en önemli sorundan baĢlayınca, süreçlerde de bir iyileĢme baĢlayacaktır. 

Sürdürülen kalite iyileĢtirme çalıĢmalarının ısrarla devam ettirilmesi sonucu kalite 

iyileĢtirme doğal olarak ortaya çıkacaktır. Kalite iyileĢtirme çalıĢmaları kaynak 

tahsisi ile baĢlayan ve bu iĢi yapacak insanların seçilerek eğitilmesi, kaliteyi sürekli 

kılacak güvenin oluĢması ve oluĢan bu güveni sürekli kılacak bir yapının kurulması 

çalıĢmalarını kapsayan bir süreçtir (Juran, 1992;440). 

 

AraĢtırma 

AraĢtırma GeliĢtirme 
Tasarım 

Spesifikasyon 

Servis 

SatıĢ 

Muayene 
Proses 

Kontrol 

Üretim Satınalma 

http://www.kaliteofisi.com/
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1.4.3. Philip B. Crosby 

Crosby‟e göre Ģirketler yapılan hataları düzeltmek için her yıl milyonlarca 

dolar harcamaktadır. Crosby, “hata önleme”nin ürün tasarım aĢamasından baĢlamak 

suretiyle mümkün olabileceğini savunmuĢtur. Crosby‟e göre kalite, bir ürünün 

gerekliliklere uygunluk derecesidir (Varol, 1993;26). Crosby‟nin kaliteyle ilgili 

görüĢleri 4 noktada toplanabilir (Ersun, 1994;22). Bunlar (Crosby, 

http://www.wppl.org/wphistory/PhilipCrosby/QualityManagementTheRealThing.pdf 

EriĢim: 04.07.2010);  

a. Kalitenin tanımı ihtiyaca uygunluktur, mükemmellik değil. Kalite iyileĢtirme 

Ģirketin çalıĢanlarına iĢlerini ilk seferinde doğru yaptırabilme yeteneğine 

bağlıdır. 

b. Sistem kalitesinin düĢmesinin nedeni önlemedir, değerlendirme değil. Kalite 

tabanlı Ģirketler hata oluĢmadan önce sistemlerini araĢtırırlar ve hataya sebep 

olabilecek Ģeyleri tanımlarlar.  

c. Standart performans sıfır hata olmalıdır, sıfıra yakın değil. Hatalara sebep 

olabilecek her detay titizlikle incelenerek sıfır hataya ulaĢılabilir.  

Kalite konusunda Crosby‟nin sıfır hata yaklaĢımı olimpik beĢ sıfır 

felsefesine dayanmaktadır. Bu felsefe, sıfır bozulma, sıfır hata, sıfır stok, sıfır 

kırtasiye ve sıfır süreden oluĢmaktadır. BeĢ olimpik sıfır gerçekte 

matematiksel olarak bir sonsuzu ifade eder. P. Crosby, “sıfır hata gidilecek 

bir yer değil bir yolculuktur” diyerek sıfır felsefesine ulaĢmayı her gün adım 

adım sabırla yapılan bir yolculuğa benzetmektedir (Yıldız, 1994;4). 

d. Kalitenin ölçümü uygunsuzlukların maliyetidir, endekslerin değil. Kalite 

maliyetleri bir iĢletmenin gelirinin %20-35 kadarına eĢit olmalıdır. 

 

 

http://www.wppl.org/wphistory/PhilipCrosby/QualityManagementTheRealThing.pdf
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Diğer kalite ustalarının olduğu gibi Crosby de hataların %80‟ninden 

fazlasının yönetimden, %20„ye yakın bir kısmının da çalıĢanlardan kaynaklandığını 

ileri sürmektedir. Bu nedenle, iĢletmelerde ilk eğitilecek grubun üst kademe 

yöneticileri olduğunu savunmaktadır. Sonuç olarak Crosby‟e göre kalite sonu 

olmayan bir geliĢmeyi içerir ve bundan dolayı her zaman tüm çalıĢmalar yeniden 

yapılmalıdır. Crosby' nin kalite kavramının geliĢim sürecine yaptığı katkı, tüm kalite 

ile ilgili çalıĢanların, yöneticilerin bir kalite grubunda periyodik olarak toplanıp 

değerlendirme yapmasını sağlamak olmuĢtur (Ersun, 1994;22). 

Crosby‟nin geliĢtirdiği kalite iyileĢtirme süreci uzun zaman alan ve bir plan 

çerçevesinde uygulanması gereken kültür değiĢimini gerektiren bir yaĢam biçimidir. 

Crosby‟nin ortaya koyduğu kalite iyileĢtirme adımları Ģöyle sıralanmaktadır 

(http://www.wppl.org/wphistory/PhilipCrosby/grant.htm, EriĢim 07.07.2010); 

a. Yönetimin kararlılığı; Yönetim organizasyona kaliteye önem verdiğini açıkça 

ortaya koymalı, aĢılamalıdır. 

b. Kalite geliĢtirme takımı; Organizasyonda sistem üzerinde tecrübeli ve 

kıdemli kimselerden oluĢan kalite geliĢtirme çalıĢma grupları 

oluĢturulmalıdır. 

c. Ölçüm; Organizasyonda istatistiksel kalite kontrol ve istatistikselsüreç 

kontrolü yardımı ile süreçler kontrol edilmelidir. 

d. Kalite maliyeti; kalite değerlendirmesinin, geliĢtirmesinin maliyeti 

hesaplanmalıdır. 

e. Kalite farkındalığı; Organizasyondaki tüm çalıĢanların kalitenin önemli ve 

geliĢtirmesi gereken bir olgu olduğu bilinci verilmelidir. 

f. Düzeltici faaliyet;  Organizasyonda istatistikesel proses kontrolü ve problem 

çözme teknikleri ile problemler tanımlanmalı ve çözülmelidir. 

http://www.wppl.org/wphistory/PhilipCrosby/grant.htm


 16 

g. Sıfır hata planlaması; Sıfır hata organizasyonda ortaya çıkarılan bir kayadır. 

Sıfır hataya ulaĢabilmek için çalıĢılmalıdır. 

h. Eğitim; Organizasyonda çalıĢanların eğitimi ortak bir dil oluĢturulabilmesi 

için önemlidir.  

i. Sıfır hata günü; Organizasyonda çalıĢanların sıfır hatanın önemini 

kavrayabilmeleri için Sıfır Hata Günü belirlenmeli ve kutlanmalıdır. 

j. Amaçların saptanması; Organizasyonun çalıĢma amacı belirlenmelidir.   

k. Hata sebeplerinin yok edilmesi; Problemlerin çözümü için çalıĢanların 

düĢüncelerini, fikirlerini bildirebilmeleri sağlanmalıdır. 

l. Tanıma; Yöneticiler çalıĢanlarıngörevlerini tanımalarını sağlamalı, 

geliĢimleri için yön göstermeli ve performans parametlerinin 

standartlaĢtırmalıdır. 

m. Kalite konseyleri; Organizasyonda profesyonel ve iyileĢtirilme projelerinde 

görev alan kiĢilerden oluĢan, düzenli aralıklarla kalite çalıĢmalarının gözden 

geçirilmesini sağlayan bir kalite konseyi kurulmalıdır. 

Yapılan çalıĢmaların tekrarlanması; Kalite geliĢtirme çalıĢmalarının sürekli 

tekaralanan bir süreç olduğu bilincinin çalıĢanlarda yerleĢmesi sağlanmalıdır. 

Crosby‟nin iki mutlak Ģartı “sıfır  hata” ve “kalite maliyeti” kavramlarının 

uygulanması özellikle zor olmuĢtur. Bu iki kavram çok genel bir kabul görmemiĢ ve 

bir çok organizasyon bu uygulamada baĢarısızlıkla karĢılaĢmıĢtır. Fakat Crosby‟e 

göre bu baĢarısızlıklar kavramların geçerlilik derecesini yansıtmaz, ancak üst 

yönetimin bu kavramları doğru Ģekilde uygulamadaki baĢarısızlıklarını yansıtır 

(http://www.bilimselkonular.com/component/content/article/73-toplam-kalite-

yoenetimi/990-kalite-konusunda-calan-gurular-ve-felsefeleri.html EriĢim : 26.04.09). 

http://www.bilimselkonular.com/component/content/article/73-toplam-kalite-yoenetimi/990-kalite-konusunda-calan-gurular-ve-felsefeleri.html
http://www.bilimselkonular.com/component/content/article/73-toplam-kalite-yoenetimi/990-kalite-konusunda-calan-gurular-ve-felsefeleri.html
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1.4.4. Armand Feigenbaum 

Feigenbaum‟a (1956;94) göre TKY; en ekonomik düzeyde tam bir müĢteri 

tatminini sağlayacak ürün veya hizmet üretebilmek için bir örgütteki çeĢitli grupların 

kalite geliĢtirme, kaliteyi koruma ve kalite iyileĢtirme çabalarının bütünleĢtirilmesi 

için etkili bir sistemdir. TKY felsefesinin temel amacı iĢletmede çalıĢan tüm 

bireylerin katılımı ile müĢteri istek ve ihtiyaçlarını en ekonomik Ģekilde karĢılamaktır 

(Feigenbaum, 1956;96). Bu yönetim felsefesinde kalite ürünlerin kontrolü ile değil 

bizzat üretim aĢamasında sağlanmalıdır. Temel amaç bir iĢi ilk seferde doğru 

yapmaktır. 

Feigenbaum‟a (1956;94) göre TKY‟yi diğer yönetimlerden ayıran en önemli 

özellik kontrolün ürünün tasarım aĢamasında baĢlaması ve tüketicinin memnuniyeti 

ile son bulmasıdır. 

TKY uygulamalarının iĢletmeye sağlayacağı yararlar Ģunlardır (Feigenbaum, 

1956;98-99): 

a. Ürün kalitesinin geliĢmesi 

b. Artık, Ģikâyet, kontrol gibi kalite maliyetlerinin azalması 

c. Daha iyi ürün tasarımı 

d. Birçok üretim kısıtının ortadan kaldırılması 

e. Süreçlerde sürekli iyileĢme, 

f. Üretim esnasında kalite bilincinin geliĢmesi 

Tüm bunların doğal bir sonucu olarak da, iĢletmenin pazar payının artması 

firma imajının yükselmesi, daha yüksek karlar, geliĢme ve daha etkili rekabet, TKY 

ile ulaĢılabilen diğer yararlardır. 
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Türkiye Kalite Ödülü kriterlerine göre ise müĢteri memnuniyetinin, 

çalıĢanların memnuniyetinin ve toplam olumlu etkilerin sağlanabilmesi, iĢ 

sonuçlarında mükemmelliğe ulaĢılabilmesi için politika ve stratejilerin, çalıĢanların, 

kaynakların ve süreçlerin uygun bir liderlik anlayıĢı ile yönetilmesi ve 

yönlendirilmesidir (Halis, 2000). Kelime anlamı olarak TKY incelendiğinde toplam; 

iĢletme çalıĢanlarının katılımını, kalite; müĢteri istek ve ihtiyaçlarının karĢılanmasını, 

yönetim; kaliteli üretim için iĢletmenin tüm kaynaklarını organize etmesi olarak 

tanımlanabilir.  

Kalite iĢletmelerin rekabetinde önemli rol oynayan faktörlerden birisidir. 

Kaliteli üretimi minimum maliyetle gerçekleĢtirebilmek için iĢletmelerin kalite 

maliyetlerini iyi bir Ģekilde yönetebilmesi gerekmektedir. Yönetimin ön koĢulu ise 

kalite maliyetlerini ölçmektir. Kalite maliyetlerini ölçebilmek için çeĢitli metotlar 

geliĢtirilmiĢtir. Bu metotların dünyada en çok bilineni ve kullanılanı Feigenbaum 

tarafından geliĢtirilen Önleme Değerlendirme BaĢarısızlık, Ġngilizce Prevention-

Apraisal-Failure kelimelerinin baĢ harflerinden oluĢan, “PAF” modelidir. 

Feigenbaum (1956:99) kalite maliyetlerini dört gruba ayırmıĢtır. Yapılan bu 

ayrımla oluĢturulan modele PAF modeli denilmektedir. Bu model günümüzde en çok 

kabul gören ve kullanılan kalite maliyet modelidir. BS 6143 (British Standard) 

standartlarında da yer almaktadır. Bu maliyetler: 

a. Önleme maliyetleri (Prevention Costs) 

b. Ölçme Değerlendirme Maliyetleri (Appraisal Costs) 

c. Ġç baĢarısızlık maliyetleri (Internal Failure) 

d. DıĢ baĢarısızlık maliyetleri (External Failure) 
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1.4.5. Masaaki IMAI 

Masaaki Imai Japonya‟nın ekonomik mucizesinin ardında yatan basit 

gerçeğin ve üretim süreçlerini değiĢen müĢteri ve pazar gereksinimlerine göre hızla 

adapte edebilen  “esnek üretim teknolojisinin olmasının gerçek nedeninin KAIZEN 

olduğunu iddia etmektedir (Özevren, 2000;36). 

Japonya‟nın baĢarısının anahtarı “Kaizen” adlı kitabında Imai; Karlılık 

Planlaması, MüĢteri Tatmini, Toplam Kalite Kontrol Programları, Öneri Sistemleri, 

Grup ÇalıĢmaları, Tam Zamanında Bilgilenme, Sistem GeliĢtirme, Çapraz 

Fonksiyolu Yönetim, Politika Uygulama veya YerleĢtirme, Toplam Üretken Bakım, 

Tedarikçi iliĢkileri, Üst Yönetimin Katılımı, ġirket Kültürü, ĠĢçi ĠĢveren ĠliĢkileri gibi 

alanlardaki problemlerin çözümü gibi konulara yer vermektedir. 

Kaizen, TKY içerisinde ortaya çıkmıĢ bir kavramdır. Bu düĢüncenin fikir 

babası olarak Masaaki Imai kabul edilmektedir. Imai 1950‟de Tokyo 

üniversitesinden mezun olmuĢ ve ABD‟de verimlilik üzerinde çalıĢmalarda 

bulunmuĢtur. Amerikan üretim sistemini inceleme fırsatı bulan Imai daha sonra 

“kaizen” düĢünce modeli ile gündeme gelmiĢtir. Kaizen, Japonca değiĢim (kai) ve iyi 

(zent) kelimelerinden oluĢur, sürekli geliĢme anlamında kullanılmaktadır. Bu sözcük 

bir felsefeyi, bir yaĢam tarzını ifade etmektedir. Japonlara göre kaizen öyle bir 

düĢüncedir ki, her Japon her geçen gününün bir öncekinden daha iyi olması için 

evinde, iĢinde, sosyal yaĢamında sürekli bir gayret içinde olmalıdır. Bu geliĢmenin 

boyutu önemli değildir. Örneğin bahçeye dikilecek bir çiçek, boyayanacak bir kapı 

da bir geliĢmedir (Özevren, 2000;36). 

Ünlü Japon yönetim bilimi uzmanı Masaaki Ġmai‟nin Ģu sözleri kaliteyi Ģu 

Ģekilde ortaya koymaktadır: 
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“Kaliteden söz edildiğinde, akla ilk gelen genellikle ürün kalitesi olmaktadır. 

Oysa bu doğru değildir... ĠĢin üç yapıtaĢı vardır: Donanım (hardware), uygulama 

kuralları (software) ve insan (humanware). Kalite insanla baĢlar. Donanım ve 

uygulama kurallarından, ancak insan doğru yerine yerleĢtirildikten sonra söz 

edilebilir.” (Imai, 1997; 41-42). 

Imai benzer bir ifadeyi daha kitabında kullanmaktadır: 

“Toplam kalite kontrolde insan kalitesi her Ģeyden önce gelir. Toplam kalite 

kontrol „insana kaliteyi iĢlemek‟ üzerine kuruludur. ÇalıĢanlarına kaliteyi iĢleyebilen 

bir Ģirket kaliteli üretim yolunu zaten yarılamıĢ demektir.” (Imai, 1997; 41). 

Toplam kalite yönetiminin baĢlıca üç hedefinden söz etmek mümkündür 

(Ġmai, 1997;43):  

a. MüĢterinin isteklerini tatmin edecek ürünleri ve hizmeti üretmek, müĢterinin 

güvenini kazanmak, 

b. ġirketi, çalıĢma prosedürlerini iyileĢtirici, daha az hata, daha düĢük maliyet, 

daha az borç ve daha avantajlı sipariĢ getiren önlemlerle daha yüksek 

karlılığa yöneltmek, 

c. ÇalıĢanların Ģirket hedefine ulaĢma yolunda potansiyellerini tam olarak 

kullanmalarına yardım etmek; Ģirket politikasının yayılımını ve gönüllü 

faaliyetleri teĢvik etmek.” 
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1.4.6. Kaoru Ishikawa 

Deming ve Juran‟ın öğrencisi olan Ishikawa, kalite çemberlerinin 

kurucusudur. Ishikawa yaklaĢımının en önemli özelliği, temel hedeflerin müĢterilerin 

tüm ihtiyaçlarına cevap vermeye yönelik olmasıdır. Balık kılçığı, neden sonuç analizi 

ya da Ishikawa tekniği olarak da bilinen problem çözme tekniği en çok kullanılan 

tekniklerden biridir. 

Ishikawa‟nın amacı; kaliteyi sadece yöneticileri ilgilendiren bir konu 

olmaktan çıkarıp, herkesin konuyla ilgilenmesini sağlamaktır. Kaliteye katkılarının 

özü, problem çözmeye gösterdiği önemdir. Sonuç olarak, kalite araçlarına verilen 

önemin aĢırıya kaçmaması gerektiğini vurgulayan bir yazardır. Ishikawa ayrıca; 

müĢteri Ģikayetlerinin harcanmaması gereken fırsatlar olduğu fikri üzerinde ısrarla 

durmuĢtur. Kalitenin yeniden uyarlanması için müĢteri Ģikayetlerini aramak ve onlara 

ulaĢmak gerekmektedir. MüĢteri tatmini amaç olduğuna göre, bu yöndeki 

çalıĢmaların teĢvik edilmesi gerekmektedir (http://www.onlinekalite.com/ 

htmdosyalar/ishikawa.htm EriĢim: 13.05.2009). 

K.Ishikawa; karmaĢık istatistiki metotlar yerine, herkesin anlayıp 

uygulayabileceği “yedi istatistiksel yöntemin” önemini ortaya koymuĢtur. Bu yedi 

yöntem; pareto analizi, sebep sonuç diyagramı, tabaklama, çetele diyagramı, 

histogram, kontrol Ģemaları ve serpilme diyagramıdır. Ishikawa, bir firmada 

karĢılaĢılabilecek problemlerin %95‟inin bu yöntemleri kullanarak analiz 

edilebilecegini belirtmektedir (Genç, Halis, 2006;336). 

Ishikawa‟nın metodu Firma Çapıda Kalite Kontroldür. Bunları sırasına göre 

kalite çemberleri metodu ve kalite kontrolün yedi aracı ile desteklemiĢtir. 

Ishikawa‟nın çalıĢmalarının üç kurucu unsuru bulunmaktadır. Bunlar; bütünsel bir 

görüĢ olarak giriĢim, katılım ve yaygın bir dille iletiĢim; ve yaklaĢımın basitliği 

(Beckford, 2002;98-104).  

http://www.onlinekalite.com/%20htmdosyalar/ishikawa.htm
http://www.onlinekalite.com/%20htmdosyalar/ishikawa.htm
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1.5. KALĠTE MALĠYETĠ KAVRAMI 

“Kalite Maliyetleri” terimi Ġngilizce “Cost of Quality” kavramını karĢılığı 

olarak kullanılmaktadır. “Cost of Quality”nin sözlük ve dilbigisi bütününde karĢılığı 

her ne kadar “Kalitenin Maliyeti” ise de Türkçe‟ye “Kalite Maliyetleri” olarak 

yerleĢmiĢtir. Batıda “Quality Costs”  terimini de “Kalite Maliyetleri” için 

kullanılanlar arasındadır. Bir kısım yazarlar “Quality Costs” deyiminin sadece kalite 

bölümünün maliyetlerini ifade etmek için kullanılması gerektiğini, aksi bir 

kullanımın karmaĢa yaratacağını söylemektedir
 
(Kaftan, 1996). 

 
Bu çalıĢmada “Cost 

of Quality” teriminin karĢılığı olarak kalite maliyeti ele alınmaktadır. 

Kalite maliyeti kavramına iliĢkin farklı tanımlar yapılmıĢtır. Bu tanımlardan 

bazıları Ģu Ģekildedir; 

Kalite maliyeti; meydana gelebilecek hataları önlemek amacı ile yürütülen 

faaliyetlerin, planlı kalite muayenelerinin ve mamulün üretim esnasında veya 

müĢteriye tesliminden sonra görülen hataların sonucunda ortaya çıkan maliyetlerdir 

(Yükçü, 1993;343). 

Kalite maliyeti bir organizasyonun kalite performansının bir kriteri olarak 

kabul edilebilir. Kalite maliyetleri kalite sisteminin tasarımı, uygulaması, operasyonu 

ve korunması maliyetleri, organizasyonun sürekli iyileĢtirme sürecine ayrılan 

kaynakların maliyeti ve sistem, ürün ve hizmet baĢarısızlıklarının maliyetlerinden 

oluĢur (Korkmaz, 2007;8). 

Kalite maliyetleri; sistem baĢarısızlıkları sonunda kullanılamayacak durumda 

olan stoklar, kayıp ürünler, üretim ya da operasyonda gecikmeler, ek iĢ, hurda, 

yeniden iĢleme, düzeltme iĢleri, geç teslimatlar, ek tasıma maliyetleri yetersiz hizmet 

ve uygun olmayan ürünler, ürün ve/veya hizmet baĢarısızlıkları sonucunda garanti ile 

ilgili Ģikâyetler, müĢteri Ģikâyet yönetimi ve araĢtırmaları ve müĢteri iyi niyetinin 

kaybedilmesi gibi olumsuzluklardan oluĢur (Bozkurt, 2003;11). 
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Bir baĢka tanıma göre de, kalite maliyetleri (Mahmutoğlu, 1997;16) ; 

a. KoĢullara uygunsuzluğun önlenmesine yatırım, 

b. Bir ürün veya hizmeti koĢullara uygunluk için değerlendirmek, 

c. ġartları karĢılama sırasında hata sonucunda oluĢan toplam maliyetlerdir.  

Kalite maliyetleri özellikle Sanayi Devriminden sonra müĢterilerin rekabet 

avantajı sağlamada öneminin anlaĢılmasıyla ve kalite maliyetlerinin iĢletmelerde 

önemli tutarlara ulaĢmasıyla daha da önem kazanmıĢtır. Juran‟ın kalite maliyetleri ile 

ilgili yayımlamıĢ olduğu “Kalite Kontrol El Kitabı” (Quality Control Handbook, 

1956), Feigenbaum‟un General Elektrik‟te çalıĢırken gözlemlerine dayanarak 

yayımladığı “Toplam Kalite Yönetimi” (Total Quality Management, 1956) isimli 

makalesi ile iĢletmeler kalite maliyetlerinin farkına varmıĢlar ve bu maliyetlerin 

ölçülmesinin gerekliliğini kavramıĢlardır (Alıcı, 2007;2). 

Dr. Joseph Juran‟ın 1951 yılında yayımlanan “Kalite Kontrol El Kitabı” 
 
adlı 

kitabında ilk bölümün baĢlığı olarak “Kalite Ekonomisi” olması kalite maliyetlerine 

dikkatlerin toplanmasında önemli bir katkı sağlamıĢtır (Juran, 1951). 

Kalite maliyetlerinin ölçülebilmesi için bir çok kalite maliyet modeli 

geliĢtirilmiĢtir. Bu modellerden en çok bilinenleri; PAF Modeli, Süreç Maliyet 

Modeli (Process Cost Model), Taguchi‟nin Kayıp Fonksiyonu (Taguchi‟s Loss 

Function) ve Fırsat Maliyet Modelleridir. Bu modeller arasından en çok bilinen ve 

tüm dünyada en çok kabul gören model geleneksel kalite maliyet modeli olarak da 

bilinen ve Feigenbaum tarafından geliĢtirilen PAF (Prevention, Appraisal, Failure) 

modelidir (Hwang ve Aspinwall, 1996; 267). Bu çalıĢmada kalite maliyetleri PAF 

Modeli çerçevesinde incelenecektir. Çünkü PAF Modeli diğer modellere göre 

iĢletmeler tarafından daha çok bilinen, uygulaması kolay ve standartlarda yer alan bir 

modeldir. Ayrıca bu modelde iĢletmelerde ortaya çıkabilecek kalite maliyetleri 

detaylı bir Ģekilde belirlenmiĢ ve gruplandırılmıĢtır (Alıcı, 2007; 2). 
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Kalite maliyetlerinin tanımı üzerinde çesitli değiĢik görüĢler söz konusudur. 

Bazı çalıĢmalarda kalite maliyeti kavramı aslında kavram olarak kalitesizlik 

maliyetlerini yansıtmakta olduğu vurgulanmakta ve bu görüĢe Ģöyle bir açıklama 

getirilmektedir: “Bir iĢletme tüketicinin ihtiyacını karĢılamak yolunda herhangi bir 

ürünü üretmek için kurulduktan sonra, o ürünün kalitesini sağlamaya yönelik yaptığı 

giderleri kalite maliyeti olarak gösteremez”. Bir baĢka deyiĢle iĢletmeler bozuk ürün 

üretmek için kurulmamıĢlardır. ĠĢletmelerde Ģu ya da bu nedenle oluĢan hatalı ürünün 

doğurduğu ek maliyet, kalite maliyeti değil; olsa kalitesizlik maliyetidir” (ġen, 

1999;22). 

Bu kavram daha detaylı olarak incelendiğinde Prof.Dr. Massing‟ in kalite 

maliyetlerine yaptığı eleĢtirilerin haklılığı ASQC baĢkanlarından Dr. James 

Harrington ve Gryna gibi bazı yazarlar, “Zayıf Kalite Maliyetleri” veya “Zayıf 

Kalitenin Maliyeti” olarak yayınlaması gösterilebilir. Kalite maliyetleri kavramı 

kendi içerisinde kalite baĢarısızlık-hata gibi kavramların toplamını ifade etmektedir. 

Gerçekten değerlendirme ve baĢarısızlık maliyetleri toplamı kalite maliyetlerinin 

%90‟nını oluĢturmaktadır. Bu ölçütler kapsamında kalite maliyetleri, üretim 

esnasında ya da ürün yaĢam eğrisinin herhangi bir aĢamasında ortaya çıkan hataların 

düzeltilmesi, giderilmesi veya önlenmesi ile ilgili maliyetlerin tamamıdır  (Korkmaz, 

2007; 9). 

Prof .Dr. Massing‟in kalite maliyetlerine iliĢkin eleĢtirisi kalite maliyetlerinin 

mamulden ayrı bir görevmiĢ gibi görülmeye çalıĢılması ile ilgilidir. Öte yandan, 

mamulün üretilmesinin ayrı, bunun hatalardan arındırılması ise ayrı bir görev gibi 

olduğuna iĢaret etmektedir. Halbuki bir iĢletmede çalıĢan elemanın görevi iĢini 

zamanında öngörülen maliyetlerde hatasız yapmaktır (Yıldırım ve Sipahi, 2004;9) 

Bu nedenle 1982 yılında Milli Kalite Konferansından çıkan sonuçlara göre kalite 

maliyeti terimi asla kullanılmamalıdır; çünkü kalite karlıdır, maliyetli değildir. 

Savunma Bakanlığı ise kavramı kaliteye bağlı maliyet Ģeklinde adlandırmıĢtır 

(Mahmutoğlu, 1997;23). 
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1943 yılında General Electric (GE) firmasında çalıĢan Armand V. 

Feigenbaum “Kalite Maliyetleri” olarak adlandırılan Dolar-tabanlı bir raporlama 

sistemi geliĢtirmiĢtir. Bu sistem kalite geliĢtirme ve ürünlerin denetlenmesi ile ilgili 

maliyetleri ve istekleri karĢılayamayan ürünlerin maliyetlerinin bir araya 

gelmesinden oluĢmaktadır. Feigenbaum sonuçları dolar olarak üst yönetime ve 

ortaklara sunmuĢ ve dikkatlerini çekmeyi baĢarmıĢtır. 1948 yılında “Kalite 

Maliyetleri Sistemi” Amerika‟daki bütün GE‟lerde uygulanmaya baĢlamıĢtır 

(Harrington, 1999;221). 

Kalite maliyetiyle ilgili ilk kitap 1951 yılında yayınlanan Juran‟ın “Kalite 

Kontrol El Kitabı” dır. Juran bu kitabında kalite maliyetlerinin ekonomik iskeletini 

oluĢturarak kalite maliyetlemesi için öncülük etmiĢtir (Saylık, 2006;4). 

Feigenbaum‟un yaptığı kalite maliyetleri sınıflandırmasını bir ileri adıma 

taĢımak için John Bank (1992), Naci Uğur (1995) ve Andrew J. Czuchry ve diğerleri 

(1999) bu konu üzerinde çalıĢmıĢ ve birçok yeni sınıflandırmalar yapılmıĢtır. 

John Bank, “Toplam Kalite Yönetiminin Özü” “The Essence of Total Quality 

Management” adlı kitabında kalite maliyetleri konusuna yer vermiĢtir. Bank‟a göre 

tanımlanması, ölçülmesi ve geliĢtirilmesi gereken üç temel maliyet alanı mevcuttur. 

Bunlar uygunluk maliyetleri, uygunsuzluk maliyetleri ve kayıp fırsat maliyetleridir 

(Bank, 1992;96). ġekil 3‟de, Bank‟ın kalite maliyet sınıflandırılması gösterilmiĢtir. 

Kalite maliyet modeli, Xerox tarafından da kullanılmaktadır (Hunt, 53). 

ġekil 3‟te görüldüğü gibi uygunluk maliyetleri önleme ve değerlendirme 

maliyetlerinden oluĢmaktadır. Uygunsuzluk maliyetleri ise iç ve dıĢ baĢarısızlık 

maliyetlerine ek olarak aĢırı istek maliyetlerinden oluĢmaktadır. Kayıp firsat 

maliyetleri müĢteri kaybından doğan çeĢitli kayıp maliyetlerinden oluĢmaktadır. 
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ġekil 3. John BANK Kalite Maliyetleri  Sınıflandırması 

Kaynak: Saylık, 2006, s.12. 

 

Firmalar kalite maliyetlerini öncelikle yarıya, daha sonra tekrar tekrar yarıya 

indirerek sürekli azaltma yoluna gitmelidirler. Toplam kalite maliyetlerinde azalma 

sağlamak için; önleme çalıĢmaları yapmak (bu durum önleme maliyetlerini 

arttıracaktır) ve iĢlemleri sürekli denetim, gözlem altında tutmak gerekmektedir. Bu 

konu, ġekil 4‟teki kalite maliyeti zaman grafiğinde özetlenmiĢtir. Bank‟ın belirttiğine 

göre, firmalar kalitesizlik maliyetlerini yarıya indirmeye odaklanırlarsa, satıĢlarını 

ikiye katlayarak kârlarını beklediklerinden daha fazla arttırabilirler (Saylık, 2006;12). 
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ġekil 4. Kalite Maliyeti Zaman Grafiği 

Kaynak: Saylık, 2006, s.13. 

ġekil 4‟te görüldüğü gibi zaman geçtikçe firmalar baĢarısızlıklarını 

düĢürdükçe toplam kalite maliyetleri de buna bağlı olarak azalacaktır. Firmada 

meydana gelen uygunluk maliyetleri (önleme ve değerlendirme) belli bir seviyede 

olmakla beraber tolere edilebilir maliyetlerdir. Çünkü bu maliyetler baĢka maliyet 

kalemlerinin ve kalitesizliğin giderilmesi için gerçekleĢtirilen faaliyetlerin 

kalemleridir. Uygunsuzluk ve kayıp fırsat maliyetleri firmada taplam kalite 

maliyetini arttıcı maliyetlerdir. BaĢarısızlıklar azaldıkça bu maliyetler de 

azalmaktadır. 

1995 yılında KOSGEB tarafından yayımlanan “Kalite Maliyetleri” adlı 

kitapta Naci Uğur kalite maliyetlerini “dolaylı kalite maliyetleri” ve “dolaysız kalite 

maliyetleri” olmak üzere iki ana grupta incelemiĢtir. Uğur‟un kalite maliyetleri 

sınıflandırması ġekil 5‟te özetlenmiĢtir. Uğur, Feigenbaum‟un klasik 

gruplandırmasını (Önleme–Değerlendirme–BaĢarısızlık Maliyetleri), dolaysız kalite 

maliyetleri olarak adlandırmıĢtır. Dolaysız maliyetlerin çoğunu, istenilen detay 

seviyesinde tanımlamak ve izlemek mümkündür (Saylık, 2006; 9). 
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Naci Uğur‟un kalite sınıflandırmasında dolaysız kalite maliyetleri firma 

tarafından rahatlıkla ölçümlenebilen verilere dayalı maliyet kalemleridir. Bunun 

aksine dolaylı kalite maliyetleri ekipman boĢ zamanı, müĢterinin maruz kaldığı kalite 

maliyetleri, müĢeri tatminsizliği maliyetleri gibi çok net bir Ģekilde ölçülemeyen 

maliyet kalemlerinden oluĢmaktadır. PAF Modeli ile karĢılaĢtırıldığında Naci Uğur‟a 

ait kalite maliyet sınıflandırması PAF modeli bileĢenlerini içermekte fakat daha 

karmaĢık bir yapıda olduğu izlenimini vermektedir.  

 

ġekil 5. Naci Uğur‟un Kalite Maliyetleri Sınıflandırması 

Kaynak: Saylık, 2006, s.10. 
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Dolaylı kalite maliyetlerini tanımlamak ve izlemek genellikle zor ve bazen 

imkansızdır. Dolaylı kalite maliyetlerinin, neleri içerdiği hakkında pek az 

standardizasyon vardır. Naci Uğur dolaylı maliyetleri; kayıp fırsat maliyetleri, 

müĢteri iyi niyeti, pazar payı kaybı, taahüdler ve cezalar olmak üzere beĢ grupta 

sınıflandırmıĢtır. Bunlar (Uğur, 1995; 10-36); 

a. Kayıp fırsat maliyetleri: Kazalar, ekipman boĢ zamanı, fiyatlama hataları, 

fazladan envanter gideri, istihdam devri, fazladan faiz masrafı, fazladan fiyat 

indirimi, fazladan malzeme taĢınması gibi firmanın yanlıĢ kararlar alması ve 

yanlıĢ uygulamalar yapmasından kaynaklanan maliyetler ile doğru 

uygulamalar yaptığı zaman elde edeceği kârların toplamından oluĢur. 

b. MüĢteri iyi niyeti: MüĢterinin maruz kaldığı kalite maliyetleri, müĢteri 

tatminsizliği maliyetleri ve Ģöhret kaybı maliyetlerinden oluĢmaktadır. 

Müsterinin maruz kaldığı kalite maliyetleri; 

 Garantinin bitiminden sonraki tamir maliyetleri, 

 Ekipman boĢ zamanından kaynaklanan gelir kaybı, 

 Ürünlerin tamir merkezine taĢınması maliyeti, 

 Tamir esnasında değiĢtirilen ürünlerin kira maliyeti, 

 Ürün kırıntı maliyeti,  

gibi müĢterinin ürünü aldıktan sonra karĢılaĢtığı maliyet kalemlerini 

içermektedir. 

c. Pazar payı kaybı: Eğer firma müĢterilerinin gözünde, “kaliteli” ürün üretme 

Ģöhretini kaybeder ise, “kullanıĢ için uygunluk” sartını karĢılayamaz ise ya da 

pazardaki değiĢimlere hızlı bir Ģekilde adapte olamaz ise rakipleri karĢısında 
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pazar payını kaybetmeye baĢlayabilir. Ayrıca da, bu maliyet firmalar için 

beklediklerinden çok daha yüksek olabilir. 

d. Taahüdler: Ürünlerin tasarım, malzeme yada isçilikteki hatalarından zarar 

gören müĢterilerin, dava açmalarından kaynaklanan tazminat zararları ve 

davalar sırasındaki avukat ücretleri, araĢtırmalar, firma personeli zaman 

harcamaları ve masrafları gibi maliyetlerdir. 

e. Cezalar: Firmanın, ürünleri veya hizmetlerindeki sorunlarla ilgili olarak 

hükümete, belediyeye veya bazı kurumlara ödemek zorunda kalabileceği ceza 

maliyetleridir. 

Czuchry, Yasin ve Little yayımladıkları “A practical, systematic approach to 

understanding cost of quality: a field study (Kalite maliyetlerini anlamak için pratik 

ve sistemli bir yaklaĢım: bir alan çalıĢması)” adlı makalelerinde kalite maliyetlerinin  

değerlendirilmesi üzerine yaklaĢımda bulunmuĢlardır. Bu makalede, iç üretim 

standartları ile bağlantılı olan ve uygunsuzluk temelli kalite maliyetini içeren, 

bütünleyici sistematik bir yaklaĢım sunulmuĢtur. Bu yaklaĢım ile, iĢçi katılımına 

önem veren kapsamlı bir düzeltici etki sağlanmıĢtır. Czuchry, Yasin ve Little, 

makalelerinde kalite maliyetlerini aĢağıdaki gibi beĢ grupta sınıflandırmıĢlardır; 

(Czuchry, Yasin Little, 1999;362). 

a. Problemleri önleme maliyeti 

b. Problemleri bulma maliyeti 

c. Problemleri düzeltme maliyeti 

d. Düzeltilmeyen problemlerin maliyeti 

e. Kötü kalite nedeniyle müĢterileri kaybetme maliyeti 
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1.6. KALĠTE MALĠYETĠ REFERANSLARI 

Uluslararası Standardizasyon KuruluĢu (ISO - International Organization for 

Standardization)  ve Ġngiliz Standartları Enstitüsü (BSI - British Standards 

Institution) gibi kurumlar tarafından yayınlanmıĢ standartlar firmalara toplam kalite 

yönetimi ve kalite maliyet sistemi süreçlerinde rehberlik etmektedirler.   

1.6.1. Uluslararası Standardizasyon KuruluĢu 9001 (ISO 9001 - 

International Organization for Standardization) 

Firmalar ayakta kalabilmek için tüm sektörlerde müĢteri ihtiyaç ve 

beklentilerine uygun mal ve hizmet üretimini sağlanmak durumundadırlar. Bu da 

kuruluĢlarda; tasarım aĢamasında baĢlayarak üretim, pazarlama ve satıĢ sonrası 

hizmetlere kadar tüm aĢamaları kapsayan, sürekli geliĢmeyi hedefleyen bir Kalite 

Yönetim Sistemi gerektirmektedir. Kalite Yönetim Sistemi konusunda ISO 9000 

Kalite Sistem Standartları 1987 yılında yayımlandığı tarihten itibaren geniĢ bir 

uygulama alanını bulan milletlerarası standartlar haline gelmiĢtir. TS-EN-ISO 9000 

kalite standartları serisi, etkili bir yönetim sisteminin nasıl kurulabileceğini, 

dokümante edilebileceğini ve sürdürebileceğini göz önüne sermektedir 

(http://www.tse.org.tr/Turkish/kaliteYonetimi/9000bilgi.asp, EriĢim: 05.06.2010). 

TS-EN-ISO 9000 standardları dört temel standarttan oluĢmaktadır. Bunlar; 

a. TS-EN-ISO9000:2000 Kalite Yönetim Sistemleri- Temel 

Kavramlar,Terimler; Kullanıcıya yardım için tasarlanmıĢ ISO 9001/2/3‟E ait 

genel bir bakıĢ ve tanımları içeren haritadır. 

b. TS-EN-ISO9001:2008 Kalite Yönetim Sistemleri- ġartlar; Tasarım / 

GeliĢtirme, Üretim, Tesis ve Hizmet adımlarını içeren Kalite - Güvence 

Standardıdır. 

c. TS-EN-ISO9004:2009 Kalite Yönetim Sisteleri- Performansının 

ĠyileĢtirilmesi Ġçin Kılavuz; ISO 9001‟e ulaĢmak amacıyla kalite sistemini 

http://www.tse.org.tr/Turkish/kaliteYonetimi/9000bilgi.asp
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geliĢtiren üreticiler için hazırlanmıĢ bir rehberdir. Firmalara kalite 

yönetiminde teknolojik, yönetsel faktörlerin ve insan faktörlerinin önemini 

anlatmak için tasarlanmıĢtır. 

d. EN-ISO 19011:2000 Kalite ve Çevre Tetkiki Ġçin Kılavuz‟dur; Kalite ve 

Çevre yönetimi standartları tetkileri için hazırlanmıĢ yardımcı klavuzdur. 

Kalite maliyetleri, kalite yönetimi ve kalite sistemleri elemanları için bir 

kılavuz niteliğinde olan ISO 9004 standardı içinde yer almaktadır. ISO 9004 

standardı kalite yönetim sistemini iyileĢtirmek ve kuruluĢun tüm performansını 

arttırmak için daha geniĢ çaplı hedeflere dayalı rehberlik sağlamaktadır. 

ISO 9004‟e göre aĢağıdaki yaklaĢımlar ile kalite sisteminin finansal 

verimliliği ölçülebilir (http://www.praxiom.com/iso-9004-1b.htm, EriĢim: 

29/08/2009); 

a. Kalite Maliyet YaklaĢımı; Yatırımlar (önleme ve değerlendirme 

maliyetleri) ve kayıplardan (içsel ve dıĢsal baĢarızılık 

maliyetlerinden) oluĢmaktadır.  

b. Proses Meliyet YaklaĢımı; Bu yaklaĢımda bir süreç seçilerek maliyeti 

incelenir. Maliyet uygunluk (COC- Cost of Conformance) ve 

uygunsuzluk (CONC- Cost of Nonconformance) maliyetleri olarak 

iki kategoride incelenir. 

c.  Kalite Kayıp YaklaĢımı; DüĢük kaliteden kaynaklanan kalite 

kayıplarına odaklanılmaktadır. Maddi (yeniden iĢlem, onarma 

garanti, vb.) ve maddi olmayan (fırsatlar, sistem verimsizliği, vb.) 

kayıplar olmak üzere iki kategoride incelenir. 

 

http://www.praxiom.com/iso-9004-1b.htm
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1.6.2. Ġngiliz Standartları (BS - British Standards) 

Ġngiliz Standartları Enstitüsü (BSI - British Standards Institute) 6143-1;1992 

Standardını Kalite Ekonomisi Rehberi- Proses Maliyet Rehberi; toplam kalite 

yönetimindeki herhangi bir yönetim adımının maliyetle iliĢkilendirilmesi ve 

yönetilmesi için bir rehber olarak yayınlamıĢtır. BS 6143-2;1990 standardı ise kalite 

maliyetlerinin önleme, ölçme ve iç ve dıĢ baĢarısızlık maliyetleri olarak 

tanımlanmasına rehberlik etmektedir. BS 6143;1981 ilk olarak kullanılan ve 

güncelliğini yitirmiĢ kalite iliĢkili maliyetlerin tanımlanması ve kullanılması 

rehberidir.  

BS 6143-2;1990 standardı kalite maliyet sistemini PAF modeli çerçevesinde 

ele almaktadır. Bu standardın bir amacı da firmalar arası kalite maliyetleri 

kıyaslamasını kolaylaĢtırmaktır. Fakat bu tür karĢılaĢtırmalar tehlikeli olabilmektedir. 

Bu standart kıdemli yöneticiler için firmanın maliyetleri hakkıda fikir sahibi olmaları 

için yol göstericidir. Standartta belirlenmiĢ maliyet bileĢenlerinin tanımlamak 

yöneticilere ıĢık tutacaktır. 

BSI 6143 Standartlarında önleme maliyetleri kusur ve uygunluk riskini 

azaltmak, önlemek veya araĢtırmak için yapılan tüm faaliyetlerin maliyeti olarak 

tanımlanmıĢtır (Yükçü, 1999;93). 

Kalite maliyet sistemini tam olarak uygulayabilecek yeterli veri kaynağı 

bulunmuyorsa sürece küçük boyutta bir uygulama gerçekleĢtirilebilir. BS 6143-1; 

1992 Kalite Ekonomisi Rehberi- Proses Maliyet Modeli‟nde tanımlanan proses 

maliyet yaklaĢımı bu tür durumlar için geliĢtirilmiĢtir. BS 6143-1; 1992 tanımları 

aĢağıda belirtilmiĢtir (Aoieong ve diğerleri, 2002;187); 

a. Proses Maliyeti; Belirli süreçler için uygunluk (COC- Cost of 

Conformance) ve uygunsuzluk (CONC- Cost of Nonconformance) 

maliyetlerinin toplam maliyetidir. 
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b. COC; Ürünlerin veya hizmetlerin tamamen geçerli usullerle 

tanımlanmıĢ uygun standartlarda sağlanmasının gerçek maliyetidir.  

c. CONC;  Ġsraf zaman, reçete ve üretim ile bağlantılı malzeme ve 

kaynakların maliyeti, yetersiz ürün ve hizmetlerin sevk edilmesi ve 

düzeltilmesi. 

1.7. KALĠTE MALĠYETLERĠNĠN SINIFLANDIRILMASI 

Dr. Feigenbaum‟un 1956 yılında yayınladığı “Toplam Kalite Kontrol” 

kitabında kalite maliyetleri önleme, değerlendirme ve baĢarısızlık (iç baĢarısızlık - 

dıĢ baĢarısızlık) olmak üzere 3 kategoride incelenmiĢtir. Bu model halen günümüzde 

en yaygın olarak kullanılan modeldir. 

Feigenbaum ve Juran‟ın PAF modeli Amerikan Kalite Kontrol Derneği 

(ASQC - American Society for Quality Control) (ASQC, 1970) ve BSI (BS 6143, 

1990) tarafından da kabul edilmiĢ ve bu model kalite maliyetlemesini kullanan 

birçok firma tarafından da kullanılmaktadır. (Schiffauerova ve Thomson, 2003). 

Feigenbaum PAF modeli olarak tanımladığı kalite maliyet sistemini aĢağıdaki 

gibi sınıflandırmıĢtır; 

a. Önleme Maliyeti 

b. Değerlendirme Maliyeti 

c. BaĢarısızlık Maliyeti 

 Ġç BaĢarısızlık Maliyeti 

 DıĢ BaĢarısızlık Maliyeti 
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Bir maliyet unsurunun bu dört kategoriden hangisine ait olduğunu 

belirleyecek kesin kriterler bulunmamaktadır. Bununla birlikte bir maliyetin, kalite 

maliyetleri ile ilgili olup olmadığı veya hangi kalite maliyet türene ait olduğu ġekil 

6'daki diyagram izlenerek belirlenebilir (Karcıoğlu, 2000;142).  

 

ġekil 6. Kalite BileĢenlerinin Kalite Maliyet Analizi 

Kaynak: Karcıoğlu, 2000, s. 142.  

ġekil 6‟ da görüldüğü gibi maliyet bir faaliyetteki uygun olmayan durumun 

önlemesi ile ilgili ise “önleme maliyeti”, kalite uygunluğunun belirlenmesi ise 

“ölçme maliyeti”, uygun olmayan bir ürün ile ilgili ve ürün teslim edilmeden önce 

belirlenmiĢ ise “içsel baĢarısızlık”, ürün teslim edilmeden önce belirlenmemiĢ ise 

“dıĢsal baĢarısızlık” olarak sınıflandırılmıĢtır. 

Hayır 

Evet Evet 

Bu maliyet bir faaliyetteki 

uygun olmayan bir durumun 

önlenmesi ile mi ilgili 

Bu maliyet ürünlerin kalite 

uygunluğunun belirlenmesi ile 

ilgili mi? 

Bu maliyet uygun omayan bir 

ürün ile ilgili mi? 

Bu maliyet kalite maliyeti 

değildir. 

Bu maliyet ürün 

test edilmeden 

önce mi 

belirlenmiĢ? 

ÖNLEME MALĠYETĠ 

ÖLÇME MALĠYETĠ 

ĠÇSEL BAġARISIZLIK  

MALĠYETĠ 

DIġSAL BAġARISIZLIK  

MALĠYETĠ 

Evet 

Evet 

Hayır 

Hayır 

Hayır 
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1.7.1. Önleme Maliyetleri 

Hataların oluĢmamasını sağlamak üzere planlanan süreç ile ilgili maliyetlerin 

toplamından oluĢur. BS 6143 Standartlarında önleme maliyetleri kusur ve uygunluk 

riskini azaltmak, önlemek veya araĢtırmak için yapılan tüm faaliyetlerin maliyeti 

olarak tanımlanmıĢtır (Yükçü,1999:93). 

Ürün veya hizmetlerin tüketici isteklerine uygunsuzluğunu önlemek amacı ile 

özel olarak tasarlanmıĢ tüm faaliyetlerin maliyetleridir. Önleme maliyetleri, ürün 

veya hizmetin geliĢtirilmesi, satın alma, operasyon, planlama ve yürütme, 

operasyonların desteklenmesi ve dağıtım öncesi ile dağıtım esnasındaki hizmet 

faaliyetlerini kapsar. Kaliteyi iyileĢtirici araĢtırma çalıĢmaları, tedarikçi yeterlilik 

araĢtırmaları, süreç ve makine yeteneği çalıĢmalarının değerlendirilmesi ve kalite 

eğitim maliyetlerinin tümünü kapsamaktadır (Özenci, Cunbul, 1998;4). 

Kalite sistemindeki baĢarısızlık nedeni ile ortaya çıkan içsel ve dıĢsal kalite 

maliyetlerini yaratan faaliyetlerin tekrarını önlemek amacı ile teknik bilgi ve 

beceriye dayanan önleyici faaliyetlerin maliyetleri önleme maliyeti olarak 

belirtilmektedir (Koç, Demirhan, 2007; 88-89). 

Kalitesizliği önleme faaliyetleri, mal ve hizmet üretiminde doğabilecek hata 

ve kusurları önceden belirleyip önlemek için yapılan ön çalıĢmalardan meydana 

gelmektedir. Bunlar, yeni bir ürün üretimi için tasarım aĢamasında yapılacak 

çalıĢmaların planlanması, programlanması, üretim süreci boyunca ortaya çıkabilecek 

hata ve kusurların saptanması ve bunların giderilmesi çalıĢmalarıdır. Bu çalıĢmaların 

amacı, düĢük kaliteli ürün üretimini önlemektir. Kalitesizliği önleme çalıĢmaları için 

yapılan harcamalar, kaliteye iliĢkin olarak yapılan yatırımların bir göstergesidir. 

Önleme maliyetleri baĢarısızlık maliyetlerini minimize etmede bir ölçüdür. Kalite 

yatırımları da diyebileceğimiz bu maliyetler iĢletmenin faaliyet gösterdiği alana göre 

değiĢiklik gösteren kalite planlaması, tasarımın gözden geçirilmesi, ekipman 

geliĢtirme, kalite eğitimleri, kalite çember faaliyetleri, önleyici bakım, yan sanayi 

etüt ve değerlendirmesi vb. çalıĢmalara yapılan harcamaları içermektedir (Gornand, 

1998;12). 
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Önleme maliyetleri genel olarak aĢağıdaki unsurlardan oluĢmaktadır 

(Bozkurt, 2003;16-18);  

a. Kalite planlama, 

b. Kalite ölçme ve test ekipmanının tasarımı ve geliĢtirilmesi, 

c. Tasarım kalitesi inceleme ve doğrulama, 

d. Kalite ölçme ve test ekipmanının kalibrasyonu ve bakımı, 

e. Kaliteyi değerlendirmek için kullanılan üretim ekipmanının (ürün imalinde 

kullanılan ekipmanın maliyeti dıĢında) kalibrasyon ve bakımı, 

f. Tedarikçi güvencesi, 

g. Kalite eğitimi, 

h. Kalite denetimi, 

i. Kalite verilerinin analizi ve değerlendirilmesi, 

j. Kalite iyileĢtirme programları, 

k. Pazarlama maliyetleri, 

l. MüĢteri tarafından yapılan denetimler ve muayeneler. 
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Üretim öncesi ve üretim sırasında oluĢan bu maliyetler; kalite sisteminin 

tasarlanması, oluĢturulması ve organizasyon içine yerleĢtirilmesine iliĢkin 

faaliyetlerin ortaya çıkardığı maliyetlerdir. Ürün veya hizmetin tüketici isteklerine 

uygunsuzluğunu önlemek amacı ile gerçekleĢtirilen maliyetleri içerir. Diğer bir 

deyiĢle, kalite gereklerine en ekonomik düzeyde uygunluğun sağlanması için 

kurulacak olan kalite sisteminin planlanması, uygulanması ve uygunluğun 

sürdürülmesi maliyetleridir (Koç, Demirhan, 2007; 88-89). 

Mugan ve Erel (2000;228) yapmıĢ oldukları çalıĢma neticesinde kalite 

belgeleri almanın maliyetlerinin de kalite maliyeti olarak alınması ve kalite belgeleri 

almanın maliyetinin de önleme maliyetleri içerisine dahil edilmesi gerektiğini 

belirtmiĢlerdir. 

1.7.2. Değerlendirme Maliyetleri 

BS 6143 Standartlarında ölçme-değerlendirme maliyetleri; kalite kontrol 

iĢleminin herhangi bir aĢamasında kalite kontrolü ve kalite doğrulaması gibi 

arzulanan kaliteye ulaĢmak için yapılan tüm değerleme maliyetlerinin toplamı olarak 

ifade edilmiĢtir (Yükçü, 1999;93). 

Satın alınan malzeme, süreçler, yarımamuller, ürünler ve hizmetlerin istenen 

kalite düzeyine ulaĢması için; diğer bir ifadeyle kalite uygunluğunu sağlamaya 

yönelik maliyetlerdir (Oakland, 1993;78).  

Heinenmann, Oxford‟a göre Değerleme maliyetleri; mamul veya hizmetlerin 

ihtiyaçlara uygunluğunun belirlenmesi için yapılan ölçme, yürütme ve denetleme 

harcamalarıdır. Bu tür maliyetler, kalite isteklerine uygunluğun seviyesinin 

belirlenmesi çalıĢmaları ile ilgili olarak ortaya çıkan maliyetler olup, her türlü ölçme 

ve değerlendirme maliyetleri bu kategoride değerlendirilebilir. Bu tür maliyetlerin 

toplam kalite maliyetleri içerisindeki payı %10 ile %50 arasında değiĢmektedir 

(ErtaĢ, 1996;3). 
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Üretilen ürünün üretim hattı boyunca, tasarım aĢamasında belirlenen 

spesifikasyonlara uygun olup olmadığının belirlenmesi amacıyla yapılan ölçme, 

yürütme ve denetleme faaliyetlerinin harcamalarıdır (Gornand, 1998).  

Bu maliyet kalemlerine ait bazı örnekler Ģu Ģekilde sıralanabilir (ġimĢek, 

2001;40) ; 

a. Girdi muayene ve deneyleri, 

b. Personel eğitimi, 

c. Tedarikçi ürün nitelendirmeleri, 

d. PlanlanmıĢ denetimler ve harici laboratuar çalıĢmaları, 

e. Ürün kalite denetimi, ayar muayene ve deneyleri, 

f. Özel imalat muayene ve deneyleri, 

g. Süreç kontrol ve ölçümleri, 

h. Muayene ve deney cihazları ile bunlara ait malzemeleri, bunların bakım ve 

kalibrasyonu, 

i. Özel ürün değerlendirmeleri, 

j. Muayene ve deney verilerinin düzeltilmesi. 

Bu maliyetler ürünün kalite gereklerine uygunluğunun sağlanması için 

yapılan değerlendirme çalıĢmalarının maliyetleridir. Ancak, kusur tespit sonrası 

yapılan yeniden iĢleme, bakım, onarım ve yeniden muayene gibi iĢlemlerin maliyeti 

bu kapsamda değerlendirilmez (Koç, Demirhan, 2007;89). 
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1.7.3. BaĢarısızlık Maliyetleri 

BaĢarısızlık maliyetler yeni bir fabrika kurabilecek tutarlara ulaĢabildiğinden 

ve bazı durumlarda keĢfedilemediği, farkedilemediğinden gizli fabrika olarak da 

adlandırılmaktadır (Dahlgaard ve diğerleri, 1992:213). 

BaĢarısızlık maliyetlerinin ölçümünde genellikle Ģu aĢamalar izlenmektedir 

(DeFeo,2001:33): 

a. Kalitesizlikten kaynaklanan faaliyetlerin belirlenmesi 

b. Maliyetlerin nasıl tahmin edileceğine karar verilmesi 

c. Maliyetlerle ilgili bilgilerin toplanması ve maliyetlerin tahmin edilmesi 

d. Sonuçların analiz edilmesi ve bir sonraki aĢamaya karar verilmesi 

BaĢarısızlık maliyetleri; iç baĢarısızlık ve dıĢ baĢarısızlık maliyetleri olmak 

üzere iki gruba ayrılmaktadır. 

 

1.7.3.1. Ġç BaĢarısızlık Maliyetleri 

Ġç baĢarısızlık maliyeti imalat sırasındaki hatalı ürünler ve kusurlu ürünü 

düzeltme sırasındaki hata arama, ürünü muayene etme gibi faaliyetlerin oluĢturduğu 

maliyetlerden oluĢur (Hackman, Wageman, 1995;40). Ürünün tedarikçiden 

müĢteriye gönderilmesinden önce ortaya çıkan ve yetersiz kalite nedeniyle oluĢan 

maliyetlerdir ve iĢletmeler açısından azımsanamayacak boyutlarda olabileceği 

tahmin edilmektedir (Gedik, 2007:63). 

Ürünün tedarikçiden müĢteriye transferinden önce ortaya çıkan ve yetersiz 

kalite nedeniyle oluĢan maliyetlerdir. Bu tür maliyetlerin iĢletmeler açısından 

azımsanamayacak boyutlarda olabileceği tahmin edilmektedir. Bu maliyetler, ürünün 
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kalitesinde, ürün daha müĢteriye ulaĢmadan, iĢletme içinde ortaya çıkan 

uygunsuzlukların neden olduğu maliyetleri kapsamaktadır. Ürün ya da hizmetin 

tasarımlanması aĢamasında ortaya çıkan hatalar ve bunların düzeltilmesi için 

katlanılan maliyetleri, satın alınan malın istenen niteliklere uymamasından 

kaynaklanan hataları düzeltme maliyetleri, iĢlemsel aksaklıklardan kaynaklanan hata 

maliyetleri ve yönetimin yanlıĢ karar veya yönlendirmeleri gibi nedenlerden oluĢan 

maliyetler iç baĢarısızlık maliyetlerine örnek olarak gösterilebilir (Koç, Demirhan, 

2007; 90). 

Bu maliyetler, kuruluĢ içerisindeki mühendislik, imalat ve kaliteden meydana 

gelen problemlerden oluĢan, yeniden iĢleme, hurda, fazla mesai, yeniden test ve 

müĢteri spesifikasyonlarını karĢılamayan ürün ve hizmetlerin neden olduğu 

maliyetleri kapsamaktadır. Ürünün tüketiciye ulaĢmasından önce kalite sapmalarının 

ortaya çıkardığı maliyetlerdir (ġimĢek, 2001:41). 

Kalite değerlendirmeleri yapıldığında, ihtiyaçları karĢılamada her zaman 

baĢarısızlığın bulunma ihtimali mevcuttur (ErtaĢ, 1996;5). Böyle durumlarda, 

muhtemel olarak bütçelenmiĢ harcamalarla karĢılaĢılacaktır. Buna göre; iç 

baĢarısızlık maliyetleri, müĢterinin ihtiyaçlarına uygun olmayan mamul veya 

hizmetlerin düzeltme ve iyileĢtirme çalıĢmalarının ve uygun olmayan satın alınmıĢ 

malzemelerin maliyetleridir. Hatalı üretim nedeniyle boĢa harcanmıĢ malzeme ve 

iĢçilik giderleri de bu sınıfa dahildir (ErtaĢ, 1996;5) Bu maliyeti oluĢturan genel 

unsurlar aĢağıda açıklanmaktadır; 

a. Hurda: Üretimden hatalı olarak çıkan ve yeniden iĢleme koyularak 

düzeltilmesi mümkün olmayan ürünler ile ilgili ortaya çıkan maliyetlerdir. 

b. Yeniden iĢleme/onarım: Hatalı olarak üretilen ürünlerin yeniden üretim 

sürecine dahil edilmesi, iĢleme konması, onarılması ile ilgili ortaya çıkan 

maliyetlerdir. 
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c. Sorun çözme ya da kusur / eksiklik analizi: Uygun olmayan ürünlerin nasıl ve 

neden oluĢtuğunun bulunabilmesi için gerçekleĢtirilen araĢtırma ve 

analizlerin maliyetleridir. 

d. TaĢeronun hatası: TaĢeron firmanın tam zamanında getirmeyerek ya da hatalı 

mal getirerek sebep olduğu maliyet kalemleridir.  

e. Modifikasyon izinleri ve uzlaĢmalar: Ürünlede gerçekleĢtirilmesi gereken 

modifikasyonlar, tedarikçiler ile uzlaĢma gerektiren durumlar nedeniyle 

katlanılan maliyetlerdir. 

f. Ürün derecelendirilmesi: Ürünün kalite gerekliliklerine uymaması 

durumunda farklı kalitelerde tanımlananrak, normal satıĢ fiyatının altında bir 

fiyatta satılmasının yol açtığı kayıpların maliyetlerinden oluĢur. 

SatıĢ öncesi baĢarısızlık maliyetleri, müĢteriye teslim edilmeden üretim 

sürecinin herhngi bir aĢamasında veya sonucunda kalite standartlarına uymadığı 

tespit edilen ürünlerin düzeltilmesi için katlanılan giderler ve uğranılan diğer 

kayıpları ifade eder (Karakaya, 2007;719). 

1.7.3.2. DıĢ BaĢarısızlık Maliyetleri 

Ürünün tüketiciye ulaĢmasından sonra ortaya çıkan maliyetler olup toplam 

kalite maliyetleri içerisindeki payı %20 ile %40 arasında değiĢmektedir. Bu tür 

maliyet kalemlerine ait örnekler Ģu Ģekilde sıralanabilir (ġimĢek, 2001;42-43) : 

a. ġikayet araĢtırmaları ve iade ürünler, 

b. Düzeltici faaliyetler ve garanti talepleri, 

c. Taahhütler ve cezalar, 

d. Ġmaj kaybı ve pazar payı daralması. 
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DıĢ baĢarısızlık maliyetleri tüketicilere sunulan mal ve hizmetin ihtiyacı ne 

ölçüde karĢıladığının bir göstergesidir. Çünkü bu maliyetler ürün veya hizmetin 

tüketiciye dağıtımından sonra kusur veya kusur Ģüphesi nedeni ile maruz kalınan 

bütün maliyetlerdir. Bu maliyet türü üretilen ürünün tüketicilerde ne gibi bir 

memnuniyet yarattığını bilmek ve değerlendirebilmek açısından önemli bir ölçü 

olarak kabul edilebilir. 

SatıĢ sonrası ortaya çıkan ayıplı ürünlerden dolayı uğranılan, ancak ölçülmesi 

güç olan kayıplar da söz konusudur. Bunlar daha çok satıĢ kaybından uğranılan 

zararlardır. Bu tür kayıplar da bu kapsamda düĢünülür (Karakaya, 2007;720): 

a. Garanti kapsamında yapılan tamir, bakım ve onarımlar, 

b. Ġade olunan ürünlerin nakliyesi, teslim alınması, 

c. Yeni ürünle değiĢtirme, 

d. MüĢteri Ģikayetlerinin alınması ve değerlendirilmesi, 

e. Kalite davalarından kaynaklanan tazminatlar, 

f. Uğranılan satıĢ kayıpları. 

Ürünün veya hizmetin beklenen kalite standartlarına uygunsuzluğundan 

kaynaklanmaktadır (Akgün, 2005;35). Ġç baĢarısızlık maliyetleri tasarlanan kalite 

standartlarındaki sapmadan oluĢtururken dıĢ baĢarısızlık maliyetleri kalite 

spesifikasyonlarının müĢteri beklentilerini karĢılayamadığı durumlarda da 

oluĢmaktadır (Bozkurt, 2003;22-23). 
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1.8. ÖNLEME DEĞERLENDĠRME BAġARISIZLIK (PAF - PREVENTION 

APRAISAL FAILURE) MODELĠ GÜÇLÜ VE ZAYIF YÖNLERĠ  

Genel kabul görmesine ve yaygın olarak kullanımına karĢılık PAF modeline 

yönelik eleĢtiriler yapılmakta, güçlü ve zayıf yönleri irdelenmektedir. 

PAF modelinin güçlü bulunan yönleri aĢağıda belirtilmiĢtir (Zimack, 

2000;19); 

a. Model yöneticilere iĢletmede ortaya çıkan kalite maliyetleri konusunda genel 

bir bilgi sağlamaktadır. 

b. Kalite maliyetleri üst yönetim tarafından süreç geliĢimi için stratejik bir araç 

olarak kullanılmakta böylece yönetim uzun dönemli hedeflere 

odaklanabilmekte ve geliĢimin etkilerini ölçebilmektedir. 

c. Bu model küçük yada büyük tüm iĢletme türlerinde, üniversitelerde, yazılım 

üreticilerinde yani bütün iĢletme türlerinde uygulanabilmektedir. 

PAF modelinin zayıf yönleri olarak farklı araĢtırmacılar tarafından ortaya 

atılan fikirler aĢağıda belirtilmiĢtir; 

Bu model yanlıĢ yorumlanmaya açıktır. Tüm kalite maliyet unsurlarının 

önleme, değerleme ve baĢarısızlık maliyeti olarak ayrıĢtırılması mümkün olmayabilir 

(Goulden ve Rawlins, 1997;201).  

Bu model basmakalıp bir üretim sürecine yöneltilmiĢtir. Yani bu model aynı 

üründen kitlesel üretim yapan iĢletmeler için daha uygundur (Giakatis ve Rooney, 

2000;157).  

PAF modeli kalite maliyetlerine makro seviyeden bakmakta ve süreçlerin 

nasıl iyileĢtirilebileceğine iliĢkin bilgiler vermemektedir. Kalite maliyetlerinin 

nedenleri hakkında bilgilere ulaĢılmamaktadır (Giakatis ve Rooney, 2000;157).  
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Kalite faaliyetlerinin hangilerinin kalite problemlerini önlemeye yönelik 

olduğunun tam olarak belirlenmesi mümkün değildir (Aoieong ve diğerleri, 

2002;180).  

Önleme, değerleme ve baĢarısızlık maliyetlerini ele alan kalite maliyet modeli 

maliyet azaltmaya odaklanırken, kalitedeki yükseliĢin fiyat ve satıĢ hacmi üzerindeki 

olumlu katkısını ihmal etmektedir (Akgün, 2005;37).  

Bazı maliyet unsurlarının özellikle de dıĢsal baĢarısızlık maliyetlerinden 

“satıĢ kaybı” ve “müĢteri kaybı” gibi maliyet unsurlarının ölçülebilmesi mümkün 

değildir. Bu model ile ölçülmeyen ve görünmeyen diğer maliyetler ise Ģunlardır; 

memnun edilen müĢterinin satıĢlar üzerindeki etkisi, süreçlerde sürekli geliĢmeden 

kaynaklanan kalitenin ve verimliliğin ne kadar geliĢtiği, mühendislik, üretim ve 

müĢteri arasındaki takım çalıĢması sonucu kalitenin ve verimliliğin ne kadar 

geliĢtiğine iliĢkin maliyetlerdir (Dahlgaard ve diğerleri, 1992;215). Gizli kalite 

maliyetleri olarak adlandırılan bu maliyetleri muhasebede kayıt altına alınmazlar 

(Albright ve Roth, 1992;19). Bu maliyetlerin finansal olarak ölçülememesi ve sadece 

tahmin edilebilmesi muhasebe sistemlerinin bu maliyet kalemlerini göz ardı 

etmesinin nedenidir. Geleneksel kalite maliyet modeline bu açıdan yapılan eletiriler 

kalite maliyetlerinin finansal olarak ölçümünün finansal olmayan ölçümle birlikte 

yapılmasını önermektedirler (Nagar ve Rajan, 2001;496). Finansal olmayan ölçümle 

kastedilen PAF modelinin ölçemediği müĢteri memnuniyetsizliği, kalitesizlikten 

dolayı müĢterilerin ileriki zamanlarda o ürünü satın alma eğilimi gibi maddi olmayan 

kalite maliyetlerinin ölçümüdür. Yani kalite maliyetlerinin parasal olarak değil buna 

eĢdeğer Ģekilde ölçülmesidir (Kettering,2001;16).  

PAF modeli farklı firmalarda var olan belirli süreç faaliyetleri ile ilgili 

değildir. Dolayısıyla bu modele göre belirlenen maliyetler firmaya özgüdür (Keogh 

ve diğerleri,1996;33).  

Bu model tek dönemlik, durağan bir modeldir ve toplam kalite maliyetlerini 

minimum yapan sabit bir kalite seviyesini öngörmektedir (Ittner ve diğerleri, 

2001;565). 



 46 

ĠKĠNCĠ BÖLÜM 

BÜTÜNLEġĠK TANIMLAMA ĠÇĠN FONKSĠYON MODELLEME 

(IDEF0) INTEGRATION DEFINITION FOR FUNCTION MODELLING 

  

2.1.  BÜTÜNLEġĠK TANIMLAMA ĠÇĠN FONKSĠYON MODELLEME 

(IDEF0 - INTEGRATION DEFINITION FOR FUNCTION MODELLING)  

Metinler ve grafiklerin organize edilerek sistematik bir Ģekilde tanımlanması 

için tanımlanacak sistemin ihtiyaçlarını belirleyen, sistemin fonksiyonlarıyla 

bağlantılarını sağlayan modelleme tekniğine BütünleĢik Tanımlama için Fonksiyon 

Modelleme (IDEF0), Ġngilizce “Integration DEFinition for Function Modelling” 

tekniğidir. 

1970‟lerde Amerika Hava Kuvvetleri‟nde insanların iletiĢim tekniklerini daha 

iyi tanımlamak ve analiz edebilmek için entegre edilmiĢ bilgisayar destekli üretim 

“Integrated Computer Aided Manufacturing” “Bilgisayar Destekli Entegre Üretim” 

(ICAM) kullanılmıĢtır. Amerikan Hava Kuvvetleri ICAM programını 

geliĢtirenlerden sistemleri fonksiyonel açıdan analiz ederek iletiĢim sağlayabilecek 

bir fonksiyon modelleme metodu geliĢtirilmesini talep etmiĢ ve kararları hareketleri 

ve aktiviteleri modellemek için “IDEF0” olarak bilinen fonksiyon modelleme tekniği 

geliĢtirilmiĢtir (Fips Pubs 183, 1993; V). 

1972de Douglas T. Ross, SofTech tarafından geliĢtirilen “Yapısal Analiz ve 

Tasarı Tekniği”, Hava Kuvvetleri Bilgisayar Destekli Üretim Projesinde “Yapı 

Metodu” olarak kullanılmak üzere seçilmiĢtir. Aktivite modelleme tekniği daha sonra 

geliĢtirilmiĢ, ICAM Bölüm I programında kullanılmıĢtır. Bu tekniğin ICAM Bölüm 

II program ofisi tarafından kullanılan ana alt kümesi daha sonra yeniden 

adlandırılmıĢ ve “IDEF0” olarak belgelendirilmiĢtir (Fips Pubs 183, 1993;46).   
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IDEF0 1981 yılında Amerika Hava Kuvvetleri Wright Aeronautical 

Laboratuarı Bilgisayar tabanlı üretim birimi tarafından yayımlanan Fonksiyonel 

Modelleme Manual da kullanılmıĢ, Federal Bilgilendirme süreci standardında ise 

1993 yılında yazılım standardı modelleme tekniği olarak alınmıĢtır (Fips Pubs 183, 

1993;i). 

1991‟de Amerika BirleĢik Devletleri Savunma Bakanlığı (DoD- The United 

States Department of Defense) tarafından askeri harcamaları kısmak için IDEF0‟dan 

faydalanılmıĢtır. Yeni sistemler geliĢtirmeye devam etmek yerine, DoD iĢ süreçlerine 

yönelmiĢ, var olan sistemlerin yeniden kullanımı ve potansiyel masraf kısmaları için 

sistem operasyonlarını analiz etmek içi IDEF0‟dan yararlanılmıĢtır. IDEF0 tekniği 

ordu mühendisleri tarafından baĢarıyla uygulanmıĢ ve 1992‟lerin baĢında bir standart 

olarak Anonim Bilgi Yönetimi politika komitesi tarafından uygulanmıĢtır 

(Feldmann,1998;172). Orjinal Ģeklinde IDEF0 hem bir grafik modelleme dilinin 

tanımını (sentaks ve anlambilim) hem de model geliĢtirmek için olan kapsamlı 

metodolojinin bir tanımını içermektedir (Nathan ve Wood. 1991;19). 

IDEF0 tekniği hiyerarĢik diyagramlardan oluĢmakla beraber sürecin alt 

seviyelerinin detaylı bir Ģekilde tanımlanmasını sağlamaktadır. IDEF0 modelleri 

sistem fonksiyonlarının ve bu fonksiyonların birbirleri ile olan bağlantılarının 

mantıklı ve uyumlu olmasını sağlamaktadır. IDEF0 aĢağıdaki özelliklere sahiptir 

(Fips Pubs 183, 1993;vii );  

a. Kapsamlı ve anlamlıdır, iĢ üretim ve herhangi bir kurumsal iĢlemi ayrıntı 

düzeyi ne olursa olsun geniĢ bir grafiksel temsil yeteneğine sahiptir. 

b. Yeni sistemlere uyum sağlaması ya da varolan sistemlerin geliĢtirilmesi için 

yeni kaynak dokümanlarının oluĢturulmasını sağlamaktadır. 

c. Analizciler, tasarımcılar, kullanıcılar ve idareciler arasında iletiĢimi sağlar. 

PaylaĢılan bilgiler sayesinde tüm takımın bilgi edinmesine olanak  

sağlamaktadır. 
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d. ABD Hava Kuvvetleri ve diğer devlet geliĢim projelerinde ve hususi 

Ģirketlerde yıllarca kullanılmasından dolayı iyi bir Ģekilde test edilmiĢ ve 

kanıtlanmıĢtır. 

e. Birçok bilgisayar grafiği aracılığıyla, geniĢ ve karmaĢık projelerin kolayca 

yönetimini sağlamaktadır.  

IDEF 14 adet konseptten oluĢmaktadır. 1995 yılında sadece IDEF0 

Fonksiyon Modeleme, IDEF1 Bilgi Modelleme, IDEF2 Simulasyon Model Tasarımı, 

IDEF3 Proses Tanım Kaptür ve IDEF4 Nesne Temelli Tasarım tamamen 

geliĢtirilmiĢtir (Hanrahan, 1995). Diğer konseptler aĢağıda belirtilmiĢtir 

(http://en.m.wikipedia.org/wiki/IDEF#cite_note-8, EriĢim: 31 08 2010) 

a. IDEF1X Veri Modelleme 

b. IDEF5 Ontoloji Tanım Kaptür 

c. IDEF6 Tasarım Mantık Kaptür 

d.  IDEF7 Bilgi Sistem Tetkiki 

e. IDEF8 Kullanıcı Arayüzü Modellemesi 

f. IDEF9 ĠĢ Sınırları KeĢfi 

g. IDEF10 Mimari Uygulama Modellemesi 

h. IDEF11 Bilgi Yapaylık Modellemesi 

i. IDEF12 Organizasyon Modellemesi 

j. IDEF13 Üç ġema Haritalama Tasarımı 

k. IDEF14 Network Tasarımı 

http://en.m.wikipedia.org/wiki/IDEF#cite_note-8
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IDEF0 süreçlerin sistematik olarak tanımlanmasını sağlayan bir haritalama 

tekniği olarak da tanımlanabilir. 

 

2.2.  IDEF0 KONSEPTLERĠ 

IDEF0 konseptlerinin, dilin ve anlam biliminin altında ortak bir temel prensip 

olarak bul ve yönet prensibi vardır. Bu prensip herhangi bir karıĢıklıkta, parçaların 

yeterli büyüklükte ve çok ayrıntılı bir Ģekilde birbirlerine bağlantılı olmak koĢuluyla 

baĢa çıkılabileceği varsayımına dayanmaktadır (Feldmann, 1998;9). 

IDEF0 anlayıĢ, analiz, geliĢim, potansyel değiĢiklikler için mantık sağlama, 

gereklilikleri belirtme veya sistemin seviye dizaynı ile birleĢme aktivitelerini 

sistematik ve organize bir Ģekilde sunan, birleĢmiĢ grafik ve metne dayalı bir 

modelleme tekniğidir (Feldmann,1998;35).  

Bir IDEF0 modeli, fonksiyonları ve ara yüzlerini bir sistem içinde tanımlayan 

aĢamalı olarak yükselen detay seviyelerini gösteren bir dizi hiyerarĢik 

diyagramlardan oluĢmaktadır. Üç çeĢit diyagram vardır; grafik, metin ve sözlük. 

Grafik diyagramlar fonksiyonları ve fonksionel iliĢkileri kutu, ok sentaksı ve 

Ģematiği ile betimlemektedirler. Metin ve sözlük diyagramları grafik diyagramların 

desteklenmesinde ek bilgi sağlamaktadırlar (Fips Pubs 183, 1993;7).  

Temel IDEF0 konseptleri (Fips Pubs 183, 1993;46): 

a. Aktivite Modelleme Grafikleri; IDEF0 metodolojisi birçok otomasyonlu ve 

otomasyonsuz sistemlerin yazılımın, makinelerin veya proseslerin 

modellenmesinde kullanılmıĢtır. Yeni sistemleri için ihtiyaçların 

tanımlanması ve fonksiyonlarının belirlenmesi ve sonrasında bu 

fonksiyonların ihtiyaçlarının ve performanslarının uygunlanması için 

kullanılmaktadır. IDEF0 modellemesinde kullanılan kutular üretimi, kutulara 

giren ve çıkan oklar ise ara yüzleri belirtir. ĠliĢkili kutuların birbiri ile 
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çalıĢtıkları düĢünülür ve oklar ile sürecin kontrolü ve zamanı hakkında bilgi 

edinilebilir. 

b. Özlülük; Bir üretim yapısının belgelendirmesi konu içeriğini kapsaması için 

kısa ve öz olmalıdır. Sıradan bir dil metninin doğrusal ve gereksiz sözcüklerle 

dolu yapısı yeterli olmamaktadır. IDEF0 dili tarafından sağlanan iki boyutlu 

Ģekil, ara yüzleri, geri bildirimleri, hata patikalarını tanımlama yetkisini 

kaybetmeden istenen özlüğü verebilir (Evcimen, 2007;30).  

c. ĠletiĢim; IDEF0 metodunda iletiĢimi sağlayabilmek için diyagramlar çok 

basit ok ve kutu grafiklerine dayanmalıdır. Metin ile kutular fonksiyonların, 

oklar ise veri ile nesnelerin anlamlarını tanımlamada kullanılmalıdır. 

Diyagramların hiyerarĢik yapılarını belirlemek için düğüm dizini 

kullanılmalıdır. Detay Ģemalarını hiyerarĢik bi Ģekilde yerleĢtirilmeleri için 

detay alt çıktılar da iyi sınıflandırılmalıdır. Her baĢarılı diyagramda detayın 

sınırlaması, okuyucunun anlamasını kolaylaĢtırmak için altıdan fazla 

diyagram olmamalıdır. Grafik sunumun kesinliğini arttırmak için 

diyagramların metin ve sözlükle desteklenmesi gerekmektedir. IDEF0‟nun en 

önemli özelliklerinden bir de diyagram yapısında her bir süreciönce bir bütün 

olarak ele alıp, daha sonra alt süreçleri ile tanımlayıp, detaylandırarak ele 

almasıdır. Bu nedenle süreçler arasındaki iliĢki okuyucu tarafından net bir 

Ģekilde sağlanabilmektedir. ġekil 7‟de diyagramlar arası iliĢki 

gösterilmektedir. 
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ġekil 7. IDEF0 Model Yapısı 

Kaynak: www.sie.arizona.edu.html, EriĢim: 05.06.2009 

ġekil 7‟de görüldüğü gibi A0 diyagramından baĢlayarak her bir 

kutunun aĢama aĢama detaylı tasarımları yapılmaktadır. 

d. Katılık ve Kesinlik; IDEF0 kuralları, ICAM yapısının ihtiyaç duyulduğunda 

analisti kısaltmadan yeterli katılığı ve kesinliği sağlamaktadır. IDEF0 

kuralları Ģunları içermektedir (Evcimen, 2007; 30):  

 Her seviyede detay açıklaması kontrolü (3-6 kuralı) 

 SınırlandırılmıĢ içerik (kapsam dıĢı detaya atamalar ve eklemeler yok) 

 Grafiklar için sentaks kuralları (kutular ve oklar) 

NOT: Burada gösterilen indeks 

numaraları detaylandırılmıĢ 

kutuları göstermektedir.  Çocuk 

diyagramların C-numarası veya 

sayfa numarası indeks  

numarasını yerine kullanılmıĢtır. 

Bu kutu bu  diyagramın 

ebeveynidir. 

Daha genel 

Daha detaylı 

http://www.sie.arizona.edu.html/
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 Bir diyagramdaki isimlerin ve etiketlerin eĢsizliği 

 Diyagram bağlantısı (Detay referans açıklaması) (DRE) 

 Veri/ Nesne bağlantısı (ICOM kodları ve tünellenmiĢ oklar) 

 Girdi ve kontrol ayrımı (veri veya nesnelerin rolünün belirlenmesi için 

kural) 

 Fonksiyonun en az kontrolü (tüm fonksiyonlar en az bir kontrol 

gerektirmektedir) 

 Ok dalı sıralaması (Çatal veya birleĢme), (ok ayrımları için etiketler) 

 Ok etiketi gereklilikleri (minimum etiketleme kuralları) 

 Amaç ve bakıĢ açısı (tüm modellerin amacı ve bakıĢ açısı beyanı 

olmalıdır. Amaç ve bakıĢ açısına sağdık kalınarak model geliĢtirilmelidir.) 

e. Metodoloji; Model oluĢturmak için “adım adım prosedürleri” 

oluĢturulmalıdır (GüneĢ, 2005;8). OluĢturulan bu prosedürlere uyumlu 

Ģekilde çalıĢmalar yürütülmelidir. 

f. Organizasyon, Fonksiyon; Organizasyonun fonksiyondan ayrılması modelin 

amacına dahil olmalıdır ve model geliĢimi sırasında fonksiyon ve ok 

etiketlerinin seçimiyle yapılmaktadır. Model geliĢimi sırasında sürekli gözden 

geçirme ile organizasyonel bakıĢ açılarının önlenmesini sağlamaktır. 

Orjinal IDEF0 metodolojisi ihtiyaçları adresleyen bu temel konseptlerle 

bağlantılıdır (Fips Pubs 183, 1993;46). 
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2.3.  SÖZ DĠZĠMĠ (SENTAKS) 

Fransız syntaxe sözcüğünden dilimize yerleĢmiĢ olan sentaks, Türk Dil 

Kurumu sözlüğünde söz dizimi olarak tanımlanmaktadır. (http://tdkterim.gov.tr/bts/ 

?kategori=verilst&kelime=sentaks&ayn=tam, EriĢim: 10.08.2009)  

Söz dizimi (sentaks); bir dilin yapısal özellikleri ve bunların aralarındaki 

iliĢkiyi tanımlayan kurallardır. IDEF0 modelleme tekniğinin de söz dizimi kutular, 

oklar, kurallar ve diyagramlardan oluĢmaktadır. Kutular aktiviteler, süreçler ve 

dönüĢümler ise fonksiyonlar olarak tanımlanmaktadır. Oklar; verileri veya 

fonksiyonlarla ilgili olan nesneleri betimlenmektedir (Fips Pubs 183, 1993;7).  

IDEF0‟da üç çeĢit diyagram kullanılmaktadır; grafik, metin ve sözlük. Grafik 

diyagramı fonksiyonları ve fonksiyon iliĢkilerinin kutu ve oklar ile tanımlamaktadır. 

Metin ve sözlük grafik diyagramların daha iyi açıklanabilmesi için ek bilgiler 

içermektedir. IDEF0 karmaĢık bir imalat sisteminin iĢlevsel iliĢkilerini hiyerarĢik bir 

biçimde ortaya koymaktadır. ġekil 8‟de IDEF0 modelinin kutu yapısı 

açıklanmaktadır.  

 

ġekil 8. IDEF0 ĠĢlev Kutusu 

Kaynak: Ünver ve diğerleri,  2001, s.1-13. 

 

ĠĢlev Adı 

 

 

 

 

Girdi 

Kontrol 

Çıktı 

Mekanizma 

http://tdkterim.gov.tr/bts/%20?kategori=verilst&kelime=sentaks&ayn=tam
http://tdkterim.gov.tr/bts/%20?kategori=verilst&kelime=sentaks&ayn=tam
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ġekil 8‟de her kutu gerçekleĢtirilen bir iĢlevi, fonksiyonu simgelemektedir. 

Kutunun etrafındaki oklar: girdi, çıktı, kontrol ve mekanizmayı tanımlamaktadır. Bir 

kutu aynı zamanda bir sürecin, faaliyetin sınırlarını belirlemektedir. ĠĢletmelerde bazı 

süreçler alt süreçlerden, alt süreçler de alt süreçlerden oluĢabilmektedir. Alt süreçleri 

ile ana süreç arasında bağlantı kurabilmek karmaĢık sistemlerde güçleĢmektedir. 

IDEF0 tekniğinde kullanılan hiyerarĢik sistem bu bağlantının yapılabilmesinde önem 

taĢımaktadır.  

Grafiklerin basitliği IDEF0‟nun en büyük yararlarından biridir. Bu özelliği ile 

kalifiye ve kalifiye olmayan Ģirket çalıĢanları arasında fark gözetmeksizin iletiĢim 

sağlanabilmektedir (Feldmann,1998;14).  

Kutunun üst tarafına giren oklar kontrolü, kutunun sol tarafına gelen ve 

kutunun sağ tarafında veri üreten oklar girdi ve çıktı iliĢkisini, kutunun alt kısmından 

çıkan mekanizma okları ise aktivite için bir destek anlamını ifade etmektedir. IDEF0 

sentaksı hakkında hiçbir eğitim almadan da figürlere bakan herhangi bir kiĢi tarif 

edilen olayı anlayabilmektedir (Marca ve McGowan,1998;16).  

Kutunu solundan giren oklar girdidir. Girdiler çıktı üretmek için aktivite 

tarafından dönüĢtürülürler veya tüketilmelidirler. Kutuya üstten giren oklar 

kontroldür. Kontroller, fonksiyonun doğru kontrol üretmesi için gerekli olan 

durumları belirlemektedirler. Kutunun sağ tarafından çıkan oklar çıktıdır. Çıktılar 

fonksiyon tarafındna üretilen veri veya nesnelerdir (Mayer, 1992;3).  

Kutular, çizilen fonksiyonda ne olduğunun tanımlanmasını sağlar. Bir kutu 

aynı zamanda bir faaliyetin sınırlarını da belirler (Ünver vd., 2001;4). Her kutunu 

sınırları içerinde bir tanım ve numara olmalıdır. Tanım; aktif bir fiil ve fonkiyonu 

tanımlayan bir deyim olmalıdır. Diyagramdaki her kutu sağ alt köĢesinde bir kutu 

numarası olmalıdır. Kutular, kutu isimlerinin koyulması için yeterli büyüklükte, 

dikdörtgen ve köĢeleri kare biçiminde olmalıdır. Kutular koyu çizgilerle çizilmelidir 

(Fips Pubs 183; 1993;7). ġekil 9‟da kutu sentaksına örnek gösterilmiĢtir. 
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ġekil 9. Kutu Sentaksı 

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s.7. 

Fonksiyon ismi bir fiil ya da deyim olmalıdır. Kutu numaraları konu 

kutularının ilgili metin içerisinde tanımlanmalarını sağlar. Kutular, temsil ettikleri 

fonksiyonlarda neyin baĢarılması gerektiğini belirtmelidirler. Fonksiyon ismi aktif 

fiil cümlesi olmalıdır. Örneğin (GüneĢ, 2005;12);  

a. Süreç aĢamaları 

b. Monitör performansı 

c. Tasarım yöntemi 

d. Deney tasarımı geliĢimi vb. 

Kutular kutu isimlerinin sığabileceği büyüklükte ve dikdörtgen Ģeklinde 

olmalıdır. Kutular düz devamlı çizgilerden çizilmelidir (Fips Pubs 183, 1993; 9).  

Oklar, bir tarafında uç olan ve bir ya da daha fazla çizgi parçacıklarından 

oluĢmaktadır (GüneĢ, 2005;10). Oklar bir ya da daha fazla çizgi çeĢidinden 

oluĢmaktadır. Okun bir ucunda ok baĢı bulunmaktadır. Ok yapıları düz, kıvrak veya 

çatallanma ve birleĢme yapısına sahip olabilmektedir. Geleneksel süreç akıĢ 

modelindeki gibi oklar akıĢ ya da dizilimi temsil etmektedirler, oklar fonksiyonların 

çalıĢması için veri veya nesneler nakletmek için kullanılmaktadır (Fips Pubs 183, 

1993;9). ġekil 10‟da ok söz dizimi Ģekilleri gösterilmiĢtir. 

 

 

MüĢteri ġikayetlerini 

Sınıflandır 

 
8 
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Düz ok parçası 

 

Kıvrık ok parçası; köĢeler 90   açı ile    

kıvrılmıĢ 

 

 

 

ÇatallanmıĢ oklar 

 

 

BirleĢen oklar 

 

ġekil 10. Ok Söz Dizimi 

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s. 9. 

 

90  açı ile kıvrılmıĢ okların kullanımı ile IDEF0 diyagramlarıın okunması, 

çigilerin takibi daha kolay bir hale getirilmiĢtir. 

 

 

ġekil 11. ÇatallanmıĢ ok kullanımı 

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s. 62. 
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ÇatallanmıĢ oklar bir çıktının diğer iki kutunun girdisi olduğu durumlarda 

kullanılmaktadır. ġekil 11‟de gösterilen 1 numaralı kutunun çıktısı X 2 ve 3 numaralı 

kutular ile ifade edilen süreçlerin girdisidir. ÇatallanmıĢ okların aksine birleĢen oklar 

farklı kutulardan çıkarak aynı kutuya giren durumlarda kullanılmaktadır. 

Oklar ihtiyaç duyulan veya fonksiyon tarafından oluĢturulan veri ve objeleri 

tanımlar. Tüm oklar bir isim ya da isim tamlaması ile etiketlendirilmelidir. Örneğin 

(GüneĢ, 2005; 12); 

a. Test raporları 

b. Tasarım ihtiyaçları 

c. Talimatlar 

d. Ġhtiyaçlar 

Kıvrılan oklar sadece 90 derece açı ile kıvrılmalıdır. Oklar düz devamlı 

çizgilerden dikey ya da yatay çizilmeli, köĢegen olarak çizilmemelidir. Okların ucu 

fonksiyon kutularının dıĢ çeperine değmeli, kutunun içinden geçmemelidir. Oklar 

kutuların köĢelerine değil, kutuların yanlarına iliĢmelidir (Fips Pubs 183; 1993; 9). 

90  açı ile yuvarlatılarak çizilmiĢ köĢeleri olan okların takibi yuvarlatılmadan çizilmiĢ 

okların takibinden daha kolaydır. 

Mantıksal olarak bir aktivite kutusuna girdi olan bir okun, çıktı olarak 

çıkması aktivitenin gerçekleĢmediği anlamına gelebilir. Bu nedenle kutudan çıkan 

çıktı ile girdi aynı ok olmamalıdır (Marca, 1988; 27).  
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ġekil 12. Ok EĢitsizliği Kuralı 

Kaynak: www.bisoft.com.au/idef0.htm,2006; Evcimen, 2007, s. 34. 

ġekil 11‟de ok eĢitsizliği kuralına örnek bĢr süreç gösterilmiĢtir. Girdi ve 

çıktının sistem dizaynı olduğu bir süreçte gerçek girdi ve çıktının tanımı 

yapılamamaktadır. Bu nedenle okların adlandırılmasına özen gösterilmelidir. 

2.4.  ANLAMBĠLĠM (SEMANTICS) 

Ġngilizce semantics sözcüğü, BSTS Felsefe Bilimler Sözlüğü‟nde 

“anlambilim” olarak dilimize yerleĢmiĢtir. Yine aynı sözlükte anlambilim; “Anlam 

öğretisi; imlerle ya da sözcükler ve önermelerle, onların dile getirdiği anlam 

arasındaki bağıntıyı inceleyen bilgi dalı” olarak tanımlanmıĢtır. 

(http://tdkterim.gov.tr/bts/?kategori=verilst&kelime=ANLAMB%DDL%DDM&ayn

=tam, EriĢim: 10.06.2009)  

Anlambilim, bir dilin söz dizimsel içeriğinin manasına karĢılık gelir ve 

yorumların düzgünlüğüne yardımcı olmaktadır. Yorum, ok ve kutu gibi unsurların 

sayısına ve fonksiyonel iliĢki ara yüzlerine yönelmektedir. Bu standart terminoloji 

iletiĢim sağlamak için kullanılmalıdır (Fips Pubs 183, 1993;7).  

 

Sistem Dizaynını 
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Sistem 

Dizaynı 

Sistem 
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Ok 

Etketleri 

Dizayn 

Kriterleri 

Sistem Dizaynını 

Onayla 

ÖnerilmiĢ 

sistem 

dizaynları 

OnaylanmıĢ 

sistem 

dizaynları 

Dizayn 

Kriterleri 

Doğru 

Ok 

Etketleri 

http://www.bisoft.com.au/idef0.htm,2006
http://tdkterim.gov.tr/bts/?kategori=verilst&kelime=ANLAMB%DDL%DDM&ayn=tam
http://tdkterim.gov.tr/bts/?kategori=verilst&kelime=ANLAMB%DDL%DDM&ayn=tam
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Fonksiyonun amacını ilgilendiren destekleyici bilgi, diyagramla ilgili olan 

metinde gösterilmelidir. Kısaltmalar, özetler, anahtar kelimeler veya kullanılan 

tümceler, tam olarak tanımlanmıĢ terimler sözlükte bulunmalıdır (Fips Pubs 183, 

1993;8).  

Kutular, ne yapılması gerektiğini gösteren fonksiyonları tanımlamaktadırlar. 

Bir fonksiyon adı aktif bir fiil veya deyim olabilir. Kutulara; kaynakları planla, detay 

dizaynı geliĢtir, gözden geçirmeyi yönet, içerik üret, sistemleri tasarla, parça incele 

gibi örnekler verilebilir (Mayer vd., 1992;3).  

Oklar, fonksiyon tarafından üretilen veya ihtiyaç olunan veri veya nesneleri 

belirler. Her ok bir isim ve isim öbeğiyle etiketlenmelidir. Oklara; test raporu, 

tasarım mühendisi, dizayn gereklilikleri, kurul toplantısı, detay dizaynı, gereklilikler 

gibi örnekler verilebilir (Mayer vd., 1992; 4).  

Kutu ve ok anlambilim kuralları Ģunlardır (Fips Pubs 183, 1993;12);  

a. Bir kutu, aktif bir fiil ya da fiil cümleciği tarafından adlandırılmalıdır. 

b. AĢağıdaki anlamlarla, her kutunun dört bir tarafı bir veya daha fazla oka 

sahip olabilir; 

 Kutunu sol tarafından gren oklar, Girdi (I)‟yı temsil etmektedir. 

 Kutunun sağ tarafındna çıkan oklar, Çıktı (O)‟yı temsil etmektedir. 

 Kutunun sol tarafından giren oklar, Kontrol (C)‟yi temsil etmektedir. 

 Kutunun alt tarafından giren oklar,  Mekanizma (M)‟yi temsil 

etmektedir. Mekanizma bir sürecin “NASIL?” ve “NE?” sorularının 

cevabını oluĢturmaktadır. 
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 Kutunun alt tarafından çıkan oklar, ÇAĞRI oklarıdır. Çağro okları, 

aktivite hakkında daha fazla detayı nereden öğreneceğinizi 

göstermektedir. 

c. Her kutunun 1‟den 6‟ya kadar olan ve sağ alt köĢesinde gösterilen bir 

numarası vardır. Bu numara C-numarasıdır. Bu numara sadece tek basamaklı 

olmalıdır.  

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 13. Kutu Numaralama Kuralı 

Kaynak: Evcimen, 2007, s. 37. 

 

ġekil 13‟te belirtildiği gibi kutu numaraları yalın olmalıdır. KarmaĢık 

numaralandırma uygun değildir. IDEF0 metodunda süreçlerin alt adımları da 

haritalandığında öncelikli olarak bir üst adımda verilen bu yalın numaralar 

anlam kazanacaktır. 

d. Ok ayrımları, (çağrı okları hariç) tek bir ok etiketi açıkça oka bir bütün olarak 

uygulanmadıkça, bir isim veya isim öbeğiyle etiketlenmelidir. 

e. Bir “Zig zag çizgi” , ok\etiket iliĢkisini açıklamak ve bir oku ilgili etiketiyle 

bağlamak için kullanılmaktadır.  
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ġekil 14. Zig zag Ok Örneği 

Kaynak: Evcimen, 2007, s. 36. 

ġekil 14‟te zig zag çizgi kullanımına örnek verilmiĢtir. Detaylı tasarım 

sürecinin çıktısına bir açıklama yapmak için kullanılmıĢtır. 

f. Ok etiketleri „Fonksiyon‟ , „Girdi ‟, „Kontrol’ , „Çıktı’ , „Mekanizma’ veya 

„Çağrı ‟ olarak adlandırılan etiketlerden oluĢmamalıdır. 

g. Her aktivite kutusunun en az bir Kontrol ve en az bir Çıktısı olmalıdır. 

Aktiviteyi kontrol eden bir olgu olmadığı zman aktivite iĢlemeyecektir. Her 

aktivite bir de çıktıya sahip olmalıdır. Aksi halde aktiviteyi gerçekleĢtirmenin 

bir gerekliliği olmayacaktır. 

h. Tüm aktivite detaylarının en alt ayrıĢma seviyesinde bulunması 

gerekmektedir. Modelin anlaĢılabilmesi için bu detay çok önemlidir (Marca, 

1988;32).  

IDEF0 Diyagramı Formu, yukarıdan aĢağıya üç kısma bölümlenmiĢtir. 

IDEF0 Diyagram Formu; geçici çalıĢma bilgi bölgesi (üstte), mesaj bölgesi (orta) ve 

belirleme bölgesi (alt) diye isimlendirilen kısımların birleĢmesi ile oluĢmaktadır. 

Kutular ve oklar mesaj belgesine çizilmektedir. Model hiyerarĢisinde diyagramın 

pozisyonu belirleme bölgesine kayıt edilmektedir. Geçici çalıĢma bilgisi (proje ve 

DETAYLI 

TASARIM 

Ġlk 

Tasarım 

Verisi 

Tavsiye Edilen 

Detaylı Tasarım 

Tasarım 

Mühendisi 

MFG / A631 

Tasarım 
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yazar isimleri, yaratım tarihi, onay seviyesi, ve gözden geçirme tarihi gibi) üst 

bölgeye kayıt edilmektedir (Fips Pubs 183, 1993;102).  

Tüm modele uygulanan tek kural, tüm modelin tek bir amaç ve bakıĢ açısı 

gerektirmesidir. DeğiĢik bir bakıĢ açısı ve amacı modelleme ihtiyacı duyulursa, 

ikinci bir model geliĢtirilmeli ve kesiĢtikleri noktalarda iki model arasına bağlantılar 

yerleĢtirmelidir (Fips Pubs 183, 1993;117). 

2.5.  IDEF0 DĠYAGRAMLARI 

IDEF0 modelleme tekniğinde kullanılabilecek çeĢitli diyagramlar 

bulunmaktadır. Bu diyagramlar; üst seviye içerik diyagramları, çocuk diyagramlar, 

ana diyagramlar, metin ve sözlük ile sadece gösterim amaçlı diyagramlardır. Üst 

seviye içerik diyagramları tanımlanacak süreçlerin üst seviyelerinin belirtilmesi için 

kullanılan diyagramlardır. Ana diyagramlar çocuk diyagramlar tarafından 

detaylandırılmıĢ diyagramlardır. Çocuk diyagramlar ana diyagramları detaylandıran, 

ayrıntılı bir biçimde tanımlayan diyagramlardır. Sadece gösterim amaçlı diyagramlar 

daha detay bilgi gerektiğinde kullanılan diyagramlardır. Metinler akıĢların 

özelliklerini belirtmek, akıĢları ve iç kutu bağlantılarının önemlerini açıklamak için 

kullanılmaktadır. Sözlük ise diyagramlar grafikleri arasındaki düğümleri kısaltmaları, 

anahtar kelimeleri ve fiilleri tanımlamak için kullanılmaktadır. 
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2.5.1. Diyagram ÇeĢitleri 

IDEF0 modelleri üç çeĢit bilgiden, meydana gelmektedir. Bunlar; grafik 

diyagramları, metin  ve sözcüktür. Bu diyagram çeĢitleri birbiriyle gönderim 

halindedir. Grafik diyagramı bir  IDEF0  modelinin ana yapısıdır; kutular, oklar, 

kutu\ok bağlantıları ve bütünleĢmiĢ iliĢkiler barındırmaktadır. Kutular her konunun 

ana fonksiyonunu temsil etmektedir. Bu fonksiyonlar; konu, belli bir projenin 

amaçlarını desteklemek için gerekli seviyede tanımlanana kadar daha detaylı 

diyagramlara ayrıĢtırılmakta veya bölümlenmektedir. Modeldeki en üst seviye  (A-0)  

diyagram, model tarafından sunulan konunun en genel veya soyut tanımını 

sağlamaktadır. Diyagram, konu hakkında daha fazla detay sağlayan bir dizi alt 

diyagram tarafından takip edilmektedir (Fips Pubs 183, 1993;10). 

Her model, sınır oklarıyla tek bir kutu tarafından sunulan modelin konusunu 

içeren bir üst seviye içerik diyagramına sahip olmalıdır, bu A-0 diyagramıdır. (A eksi 

sıfır olarak okunur). Tek bir kutu tüm konuyu tasvir ettiğinden kutuda yazan tasvir 

edici isim geneldir (Fips Pubs 183, 1993;10).  

Her diyagram bir sonraki üst veya ana diyagram seviyesinde bir kutunun 

dökümünü veya ayrıĢmasını betimlemektedir. Eğer okuyucu sistemin herhangi bir 

seviye detaylarını incelemek isterse, gerekli olan detay seviyesine ulaĢana kadar; bir 

diyagram, o diyagramda bir kutu, kutunun ayrıĢmasını veya o ayrıĢmıĢ diyagramdaki 

kutuyu seçebilir. Bir modelin yapısı, düğüm numaraları tarafından tanımlanır. 

Modeldeki her kutu, model yapısında bir düğümdür ve kendine has düğüm 

numarasına sahiptir (Marca, 1988;37). 

A-0  içerik diyagramı, modelin yaratımında rehberlik ve kısıtlamada yardımcı 

olan modelin amacını ve bakıĢ açısını belirleyen kısa beyanlar da sunmak 

zorundadır. BakıĢ açısı model içeriğinde nelerin hangi açıdan veya neye meyilli 

„görülebileceğini‟ tanımlar. Dinleyicilere bağlı  olarak, bakıĢ açılarının değiĢik 

beyanları konunun değiĢik unsurlarını belirlemek için uyarlanabilir (Fips Pubs 183, 

1993;10).  
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ġekil 15. Amaç ve BakıĢ Açısı ile A-0 Diyagramı 

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s.14. 

ġekil 15‟te  yeni bilgi programının plalamısı için çizilen A0 diyagramı yer 

almaktadır. Grafik gösterimin yanı sıra amaç ve bakıĢ açısı da belirtilmiĢtir. Bu 

sayede grafiğe bakıldığında hangi amaç ve kimin bakıĢ açısına göre çizim yapıldığı 

kolaylıkla anlaĢılabilmektedir. 

Üst seviye içerik diyagramında tanıtılan tek fonksiyon, çocuk diyagramlarını 

yaratarak ana fonksiyonlarına ayrılabilmektedir. Her çocuk diyagram çocuk kutuları 

ve ana kutu hakkında ek detay sağlayan okları içermektedir. Bir fonksiyonun 

ayrıĢmasından ortaya çıkan çocuk diyagram ana kutunun detayları kapsadığı gibi 

aynı amacı da kapsamaktadır. Böylece, bir çocuk diyagram ana kutunun „içi‟ olarak 

düĢünülebilir (Fips Pubs 183, 1993;14).  

Bir ana diyagram bir veya daha fazla ana kutu içermektedir. Her sıradan 

(içerik olmayan) diyagram, tanım ile bir ana kutuyu detaylandırdığından aynı 

zamanda bir çocuk diyagram olmaktadır. Böylece bir diyagram hem ana diyagram 

(ana kutular içeren) hem de bir çocuk diyagram (kendi ana kutusunu detaylandıran) 

olabilir. Aynı Ģekilde, bir kutu hem ana kutu (bir alt diyagram tarafından 

detaylanmıĢ), hem de bir çocuk kutu (bir çocuk diyagramda beliren) olabilir. IDEF0 

Konular Program Planı 

Operasyon verileri 

Program Çizelgesi 

Program Takımı 

Amaç:   Bilgi yönetimi fonksiyonlarını 

değerlendirme, planlama ve düzelemek. 

BakıĢ Açısı:  Bilgi entegrasyonu değerlendirme takımı 

YENĠ BĠLGĠ 

PROGRAMINI 
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modelleme tekniğinde, ilk hiyerarĢik iliĢki bir ana kutu ve onu detaylandıran çocuk 

diyagram arasındadır (Fips Pubs 183, 1993;15). 

Sadece gösterim amaçlı diyagramlar (For Exposition Only [FEO], bir 

modelin belirli alanlarını yeterli düzeyde anlamak için gereken bütünleyici ek bilgi 

seviyesinde kullanılmalıdır. Ġlave detaylama, bilgili okuyucu için belirtilen amaca 

ulaĢmak için gerekenlerle sınırlı olmalıdır. Bir  FEO  diyagramı  IDEF0  sentaks 

kurallarıyla uyumlu olmayabilir (Mayer vd., 1991;29). 

 FEO‟lar sadece açıklamalar için oluĢturulan diyagramlardır. FEO‟lar da tüm 

alakasız kutular ve oklar kaldırılmıĢ, sadece senaryoyu ilgilendiren unsurlar 

bırakılmıĢtır.  

Bir çocuk kutunun detaylanması, ve bununla beraber bir ana kutunun da 

detaylanması, Detay Referans Anlatımı (Detail Reference Expression) varlığıyla 

belirtilebilir. DRE, çocuk diyagramını gösteren, detaylanmıĢ ana kutunun sağ alt 

köĢesinin altına yazılan kısa bir koddur (Fips Pubs 183, 1993: 18). 

 

 

ġekil 16. Detay Referans Anlatımı (DRE) Kullanımı 

 Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s.18. 
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ġekil 16 DRE  olarak düğüm numaralarının kullanımını göstermektedir. 

ġekilde, 1.,2.,3., kutuların altındaki kod (A611 , A612 ve A613) numaraları 

DRE‟lerin varlığı belirtmekte, alt diyagramlarda detaylandıklarını göstermektedir. 

Bir diyagram, diyagramın üstüne kısa bir gözden geçirme sağlamakta 

kullanılan yapısal metinle birlikte olabilir. Metin; özellikleri, akıĢları ve iç kutu 

bağlantılarını, birimlerin ve Ģekillerin belirgin olmalarını açığa çıkarmak için 

kullanılmalıdır (Fips Pubs 183, 1993;19). 

Sözlük; eĢanlamlı ve anahtar kelimeleri, diyagram grafiklerindeki 

düğümlerde kullanılan tümceleri tanımlamakta kullanılmaktadır. Sözlük, model 

içeriğini doğru Ģekilde yorumlamak için genel bir anlayıĢı nakletmesi gereken 

kelimeleri tanımlanır (Fips Pubs 183, 1993;19). 

2.5.2. Diyagram Özellikleri 

Bir  IDEF0  diyagramındaki oklar veri veya nesneleri kısıtlamalar olarak 

gösterebilir. Bu çeĢit bir kısıtlama ġekil 17‟de gösterilmektedir. Bir kutuya bağlanan 

oklar, fonksiyonun  tam olarak iĢlemesi için gereken tüm veri veya nesneleri 

belirtmelidir (Fips Pubs 183, 1993;14). 

Bir kutu; fonksiyonun çeĢitli parçalarını, farklı durumlar altında, girdilerinin, 

kontrollerinin ve değiĢik çıktılar üretmesinin değiĢik kombinasyonlarını kullanabilir. 

Bu farklı performanslar kutunun değiĢik aktivasyonları olarak adlandırılmaktadırlar 

(Fips Pubs 183, 1993;15). 
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ġekil 17. Kısatmanın Anlamı 

 Kaynak: Evcimen; 2007, s. 45. 

Eğer ihtiyaç duyulan kısıtlamalar yerine getirilirse bir modeldeki diğer  

fonksiyonlar  eĢ zamanlı olarak iĢletilebilir. ġekil 18‟de tasvir edildiği gibi, bir 

kutunun çıktısı bir veya daha fazla kutudaki aktivasyonu için olan ihtiyaç duyulan 

veri veya nesnelerin bazısını sağlayabilir (Fips Pubs 183, 1993;19). 

 

 

 

 

ġekil 18. Aynı Anda ĠĢletim 

Kaynak: Fips Pubs 183; 1993, s. 19. 

ġekil 18‟de görüldüğü gibi bir kutunun çıktısı baĢka bir kutu tarafından 

ihtiyaç duyulan girdi, çıktı veya mekanizmaların bazılarını sağlayabilir. 1 numaralı 

iĢlevin çıktısı 2 ve 3 numaralı iĢlevler için gereklidir. 

 

Bu veri/nesne sakladığında 

Fonksiyon 2 ve 3 aynı anda 

çalıĢabilir. 

              
1 

              
2               

3 

              
1 

              
2               

3 

... ve bu veri/nesne 

fonksiyon 1 tarafından 

sağlanır. 

Fonksiyon 3‟ün Performansı 

Fonksiyon 2‟den çıkan bu 

veri/nesne çıkıĢlarını gerektirir 
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Yüksek seviyeli oklar genel etiketlere sahiptir, alt-seviye diyagramlardaki 

oklar da daha belirgin etkilere sahip olmalıdırlar. Eğer bir ok ayrılarak, iki veya daha 

fazla oka ayrıĢıyor ise ayrıĢan her ok daha belirgin etiketlerine sahip olmalıdır (Fips 

Pubs 183, 1993; 21). 

ġekil 19‟da yüksek seviyeli A oku B ve C olmak üzere 2‟ye ayrılmaktadır. 

Ayrılan kontrol oklarının tanımı yapılarak daha belirgin hale getirilmiĢtir. 

 

 

 

 

ġekil 19. Çatallı Ok Boru Hattı AyrıĢan Ok Gösterimi 

Kaynak: Fips Pubs 183; 1993, s. 22. 

Bir ok, aynı çeĢit nesne/verinin bir veya daha fazla fonksiyon tarafından 

ihtiyaç duyulduğunu belirterek birleĢebilir veya çatallanabilir. Dallar, aynı Ģeyi tasvir 

edebilir ya da aynı Ģeyin kısımlarını tasvir edebilir. Etiketler ok ayrıĢmasının neyi 

tanımladığını belirttiğinden, dallanan ok ayrıĢmaları üzerindeki etiketler ok 

içeriğinin, alt seviye diyagramlarının ana kutuları detayladığı gibi detaylanmasını 

sağlayabilir. (Fips Pubs 183, 1993;23). 

ġekil 20‟de grafik ve yorumları belirtilmiĢtir. Ġlk grafikte A oku 2 ayrı oka 

ayrıĢmıĢtır.  AyrıĢan oklarda bir tanımlama yapılmadığı için ayrıĢan okların da A 

olduğu ifade edilmektedir. Ġkinci grafikte ise birleĢen ok gösterimi kullanılmıĢtır. 

Çıkan ok Aolarak tanımlanmıĢtır. Bu grafikten birleĢen okların uçlarının da A olduğu 

ifade edilmektedir. Üçüncü grafikte ise A oku 2 oka ayrıĢmıĢ, bir ucu B olarak 

tanımlanmaktadır. TanımlanmamıĢ okun A olduğu ifade edilmektedir. Son grafikte A 

A boru hattı, X ve Y‟ye kontrol sağlamak için B ve 

C‟ye bölüyor. 

X       
1  Y       

2 

A 

B 

C 
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ve B olarak iki okun birleĢtiği görülmektedir. Bu oklar birleĢtiği ok A ve B‟nin her 

ikisini de ifade etmektedir. 

 

 

 

ġekil 20. Ok, Çatal ve Düğüm Yapıları 

Kaynak: Fips Pubs 183; 1993, s. 23. 

Kutular üst sol köĢeden alt sağ köĢeye çaprazlama olarak merdiven basamağı 

dizimi gibi sıralanmalıdırlar. Okların bir ucu aktiviteye bağlı ve diğer ucu açık ise 

sınır oku olarak tanımlanmaktadır. BaĢlangıç ve bitiĢleri bir aktiviteye bağlı olan 

oklar iç oklar olarak adlandırılmaktadır. ġekil 21‟de ilk ve son aktivitelerin girdi, 

çıktı ve kontrol okları sınır oklarıdır. Bu oklar tek bir uçtan aktiviteye bağlı, diğer 

uçları ise açıktır. Ġç oklar diyagramda çift taraflı olarak aktiviteleri birbirine bağlayan 

oklardır. 

B‟nin A‟nın bir parçası 

olduğu 

kısım.

ası olduğu kısmı 

Anlamı 

Anlamı 

Anlamı 

Anlamı 
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ġekil 21. Sınır ve Ġç Oklar 

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s. 25. 

Sınır oklarının kaynağı veya kullanıldığı yer sadece ana diyagram incelenerek 

bulunabilmektedir. Bir alt diyagramdaki tüm sınır okları (tünellenmiĢ oklar hariç), 

ana kutusuna bağlı olan oklar ile örtüĢmelidir (Fips Pubs 183, 1993;18). ġekil 22‟de 

ana diyagram ve çocuk diyagram gösterilmiĢtir. A12 kodlu aktivitede yer alan 

kontrol, çocuk diyagramın 1 numaralı aktivitesinde gösterilmelidir. Ana diyagramda 

girdi olarak gösterilen ok çocuk diyagramda 1 numaralı aktivitede de girdi olarak 

gösterilmektedir. A12 kodlu aktivitenin ana diyagramın çıktısı ise çocuk diyagramın 

3 kodlu aktivitesinin çıktısı olarak gösterilmiĢtir.   

 

 

Sınır Okları (Bir ucu 

Diyagrama bağlı değil) 
Ġç Oklar (Kaynak ve kullanım 

gösterilmiĢtir) 

Sınır Okları  
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ġekil 22. Sınır Oku Uyumluluğu 

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s. 26. 

IDEF0 diyagramlarında Input-Control-Output-Mechanizm Girdi-Kontrol-

Çıktı-Mekanizma (ICOM) kodları ana diyagramdaki girdi, kontrol, çıktı ve 

mekanizma ile çocuk diyagramda bu okların nasıl eĢleĢtiğini göstermektedir. ICOM 

kodları olan I Girdi, C Kontrol, O Çıktı ve M Mekanizmayı tanımlamaktadır. I , C, O  

veya  M  harfi alt diyagramdaki her sınır okunun bağlı olmayan ucunun yanına 

yazılmaktadır. Bu kodlama ile oklar tanımlanmaktadır.  

 

 

 

Ana Kutu Ana 

Diyagram 

Çocuk 

Diyagram 

Bu Ok, ana kutuda Kontroldür. 

Bu Ok, ana kutuda Girdidir. 

Bu Ok, ana kutuda Çıktıdr. 
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ġekil 23. ICOM Kodları ve DeğiĢken Ok Kuralları 

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s.28. 

ġekil 23‟te ICOM kodlarının kullanımına örnek verilmiĢtir. Çocuk diyagram 

tarafından detaylanan ana diyagram yer almaktadır. Ana diyagramda  yer alan I, C ve 

O kodlu oklar numaralandırılmıĢtır. Ana diyagramın girdileri olan I1 ve I2 kodlu 

girdiler  çocuk diyagramda gösterilmiĢtir.  

ICOM kodlamasında kullanılan harf- numaralandırma eĢleĢme Ģemasında yer 

alan kodlar çocuk diyagramda aynı Ģekilde kullanılmayabilmektedir. Bu kullanıma 

örnek; ġekil 23‟teki ana diyagrama ait C1 kodlu kontrol çocuk diyagramda yer alan 2 

numaralı aktivitenin girdisi olarak kullanılmaktadır. Bu durum değiĢken ok kuralı 

olarak adlandırılmaktadır (Fips Pubs 183, 1993;28).  

ÇOCUK DĠYAGRAM 

TARAFINDAN 

DETAYLANAN ANA 

KUTU 

ÇOCUK 

DĠYAGRAM  

NOT: Kesik çizgiler, ICOM‟ların alt sınır oklarıyla nasıl iliĢkilendirildiğini gösterir.  

I1 

I2 

C1 C3 C2 

O1 

O2 
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IDEF0 diyagramlarının bir baĢka özelliği ise tünellenmiĢ oklardır. 

TünellenmiĢ oklar, belirli bir seviyede tanımlanan ve diğer seviyeler için 

tanımlanması/bilinmesi gerekli olmayan bilgileri tanımlamaktadır. Tünel okların 

uçları parantez Ģeklinde gösterilmektedir (Fips Pubs 183, 1993;29).  

  

ġekil 24. TünellenmiĢ Oklar 

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s.31. 

ġekil 24‟te tünellenmiĢ ok kullanımı gösterilmiĢtir. Ana diyagramda yer alan 

2 numaralı aktivitedeki ikinci ok tünellenmiĢ oktur ve çocuk diyagramda 

belirtilmemiĢtir. Bu duruma ek olarak çocuk diyagramın 2 nolu aktivitesinde yer alan 

tünellenmiĢ ok ile gösterilmiĢ çıktı ana kutuya bağlı olarak gösterilmemiĢtir. 

IDEF0 metodunda kullanılan bir ok çeĢidi de çağrı oklarıdır. Çağrı oku, 

mekanizma okunun özel bir durumudur. Çağrı oku aktivite kutusunun detaylaması 

için kendi alt diyagramının olmadığını belirtmektedir; fakat bunun yerine aynı veya 

baĢka bir modelde bir bütün olarak baĢka bir kutu tarafından detaylandırılmaktadır. 

Ana 

Kutu 

Ana 

Diyagram 

Çocuk 

Diyagram Bu ek, (C2 pozisyonu) alt 

diyagramında gösterilmemiĢtir. 

Bu çıktı, ana kutuya bağlı 

olarak gösterilmemiĢtir. 
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Çoklu çağrı okları aynı kutuyu çağırabilir. Çağrı oku, çağrılanmıĢ kutu numarasıyla 

beraber çağrılanmıĢ kutuyu içeren diyagramın düğüm referansıyla etiketlenmektedir 

(Fips Pubs 183, 1993;21). 

Aktivite kutusunun dip kısmına giren veya çıkan oklar bir sonraki alt 

mekanizasyon seviyesini ya da „mekanizmayı‟ veya „çağrı‟ oklarının arasındaki ara 

yüzleri gösterebilir. Mekanizma okları  IDEF0 aktivite kutusunda adlandırılan 

aktiviteyi icra eden insan kombinasyonlarını, ekipmanı ve bilgisayar yazılımını 

temsil edebilir. Çağrı okları aktivite hakkında ek detaylara nereden bakılabileceğini 

göstermektedir (Feldmann,1998;70). Örneğin, çağrı oku bir dokümandaki bir 

paragrafı veya sayfa numarasını gösterebilmektedir veya bir baĢka  IDEF0 

modelinde aktivite hakkında detay sağlayan bir aktivite kutusunu veya tam olarak 

açıklanmıĢ bir  IDEF0 modelini gösterebilmektedir. 

2.5.3. Diyagram Kuralları 

IDEF0 metodu gibi sistemetik ve hiyerarĢik bir metotta diyagramlar için 

kurallar bulunmaktadır. Bu kurallar aĢağıda belirtilmiĢtir (Fips Pubs 183, 1993;32): 

a. Ġçerik diyagramlarının  A-n düğüm numarası olmalıdır. (n=0 veya n>0) 

b. Model, sadece tek bir kutu içeren bir A-0 diyagramı içermelidir. 

c. A-0 diyagramındaki tek kutunun kutu numarası 0 olmalıdır. 

d. Ġçerik olmayan bir diyagramın en az üç en fazla altı kutusu olmalıdır. 

e. Ġçerik olmayan bir diyagramdaki her kutu (sayfanın üst solundan alt sağına 

doğru olacak Ģekilde) sağ alt köĢesinde 1‟den 6‟ya kadar 

numaralandırılmalıdır. 

f. DetaylanmıĢ her kutunun, çocuk diyagramlarının alt sağ köĢesine yazılan 

Detay Referans Açıklaması (örneğin; DRE, sayfa numarası, düğüm numarası) 

olmalıdır. 

g. Oklar düz çizgi olarak 90 derece dikey veya yatay olarak çizilmelidir. 

Diyagonal çizgi kullanılmamalıdır. 



 75 

h. Her kutunun en az bir kontrol oku veya çıktı oku olmalıdır. 

i. Bir kutu sıfır veya daha fazla girdi oklarına sahip olmalıdır. 

j. Bir kutunun sıfır veya daha fazla çağrı olmayan mekanizma okları olmalıdır. 

k. Bir kutunun en fazla 1 çağrı oku olmalıdır. 

l. Kontrol geri beslemeleri aĢağıdaki ġekil 25‟te gösterilmiĢtir. (Yukarı ve üst) 

 

ġekil 25. Kontrol Geri Beslemeleri 

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s. 32. 

 

ġekil 25‟te görüldüğü gibi kontrol geri beslemeleri yukarıya doğru ve 

bir önceki aktiviteye üstten bağlanacak pozisyonda olmalıdır. 

Girdi geri beslemeleri aĢağıdaki ġekil 26‟da gösterilmiĢtir. Girdi geri 

beslemeleri aĢağıya doğru ve bir önceki aktiviteye soldan bağlanacak 

pozisyonda olmalıdır. 

 

ġekil 26. Girdi Geri Beslemeleri 

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s. 32. 
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Mekanizma geri beslemeleri aĢağıdaki ġekil 27‟ de gösterilmiĢtir. 

Mekanizma geri beslemeleri aĢağıya doğru ve bir önceki aktiviteye alttan 

bağlanacak pozisyonda olmalıdır. 

 

ġekil 27. Mekanizma Geri Beslemeleri 

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s. 32. 

m. Bir sınır okunun bağlı olmayan ucunun, ana kutuya bağlantısını tanımlayan 

doğru  ICOM  koduna sahip olması veya tünellenmesi gerekmektedir. 

n. Okunamayan bir diyagramla sonuçlanmadıkça aynı veri veya nesneleri 

tanımlayan açık-uçlu sınır okları, etkilenen tüm yerleri göstermek için bir 

çatal yoluyla bağlanmaktadır. ġekil 28‟de gösterildiği gibi aynı girdinin farklı 

aktivitelerde girdi olması durumunda çatallamıĢ ok kullanımı uygun olacaktır. 

                       

ġekil 28. Çatallı Gösterim 

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s. 33. 

o. Kutu isimleri ve ok etiketleri Ģu isimlerden oluĢmamalıdır: fonksiyon, 

aktivite, süreç, girdi, çıktı, kontrol veya mekanizma. 

Bir diyagramda bulunan her kutu, sağ alt köĢesinde bulunacak bir numara ile 

numaralandırılmalıdır. Bu numaralandırma sistemi ile herbir kutu eĢsizbir Ģekilde 

tanımlanamakta ve anlamlandırılmaktadır.  

 

Bu tercih 

edilir. 

Bu 

gösterimin 

yerine 
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Düğüm numarası kutunun model hiyerarĢisindeki pozisyonuna bağlıdır. Bir 

düğüm numarası model hiyerarĢisindeki kutunun pozisyonuna dayanmaktadır. 

Genelde, bir düğüm numarası görüldüğü diyagramdaki düğüm numarasına bir kutu 

numarası ilave edilerek Ģekillendirilir. Örneğin, A25 diyagramındaki kutu 2‟nin 

düğüm numarası A252‟dir. Eğer bir kutu çocuk diyagramı ile detaylandırılıyorsa, ana 

kutunun düğüm numarası diyagramın düğüm numarası olarak gösterilir, bu yüzden 

ana kutu ve çocuk diyagramı aynı düğüm numarasına sahiptir (Fips Pubs 183, 

1993;34). 

Tüm IDEF0 düğüm numaraları büyük harfle baĢlar, „A‟ gibi. Örneğin, bir 

model aĢağıdaki düğüm numaralarına sahip olabilir; 

-------     Opsiyonel Üst seviye içerik diyagramları 

A-1      Opsiyonel içerik diyagramı 

A-0      Gerekli üst seviye içerik diyagramı         

(A0 üst kutusunu içerir) 

A0 üst seviye diyagramı 

A1, A2….., A6                                           Çocuk Diyagramlar 

A11,A12…,A16,…,A61…,A66                   Çocuk Diyagramlar 

A111,A112,…,A161,…,A666                  Çocuk Diyagramlar 

------      Alt seviye Çocuk diyagramlar. 

Düğüm dizini düğüm bilgisinin „içindekiler‟ formatındaki bir ifadesidir. Tüm 

düğüm numaraları, diyagram baĢlıkları veya ok adlarıyla beraber modelin iç içe 

koyulan hiyerarĢik gösterimini yapacak paragraf baĢı Ģeklinde sunulmasıdır. 

Örneğin, bir model aĢağıdaki düğüm dizinine sahip olabilir (Fips Pubs 183, 

1993;35);  
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A0  Ürünü Ġmal et 

A1  Üretim Ġçin Plan Yap 

       A11  Üretim Metotlarını Belirle 

         A12  Gereklilikleri, Zamanı, Üretim Maliyetini Tahmin et 

        A13  Üretim Planları GeliĢtir 

   A14  Destek Aktiviteleri Planları GeliĢtir 

A2  Çizelgeleri ve Bütçeleri Yap ve Yönet 

     A21  Ana Çizelge GeliĢtir                

A22  Koordine Çizelgesi geliĢtir 

   A23 Masrafları Öngör & Bütçe Yap 

     A24  Çizelgeleme & Bütçe için Performansı Ġncele 

A3  Üretimi Planla 

IDEF0 modelinde düğüm dizinlerinin ağaç dallarına benzer bir formatta 

grafiklerĢtirilmesi ile düğüm ağaçları oluĢmaktadır. Düğüm ağacı kullanımı 

opsiyoneldir. Düğüm bilgisinin gerçek gösteriminin ağaç kökleri formatı dıĢında 

grafiksel olarak bir gösterim formatı bulunmamaktadır.  

ġekil 29 grafiksel olarak düğüm ağacı Ģeklini göstermektedir. HiyerarĢi ve 

ana-çocuk diyagramı bağlantıları bu çizim ile net bir Ģekilde ortaya koyulmaktadır.  
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ġekil 29. Bir Modelin Düğüm Ağacı 

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s. 36. 

 

Model sonuçlarını göstermenin ve modelin bütünün görmenin en iyi yolu 

Ģematiktir. ġematik, aynı zamanda model incelemesi sırasında kullanılan temel 

çizelgedir. ġematik ile bir  IDEF0 modelinin ayrıntı biçimi, bir kağıda yayılmakta ok 

patikalarını birleĢtirerek geliĢtirilmektedir. Ġnceleme sunumu için, büyük bir Ģematik 

kağıdını duvara tutturabilir yolla, ilgili aktiviteler ve ok patikaları incelenebilir 

(Feldmann, 1998;96). 

Bir modeldeki her diyagram bir düğüm referansına sahiptir. Düğüm referansı, 

model hiyerarĢisindeki pozisyonu eĢsiz  bir Ģekilde tanımlamaktadır. Düğüm 

referansında kısaltılmıĢ model adı ve bir kesme iĢareti ile ayrılmıĢ (/) diyagram 

A12 

Gereklilikleri, 

zamanı, 

üretim 

maliyetlerini 

tahmin et 

A0 

Ürünü Ġmal Et 

A1 

Üretim 

için 

plan yap 

 

A2 

Çizelgeleri 

ve 

bütçeleri 

yap ve 

yönet 

A3 

Üretimi planla 

A11 

Üretim 

metodla

rını 

belirle 

 

A13 

Üretim 

planları 

geliĢtir 

A14 

Destek 

aktiviteleri 

planları 

geliĢtir 
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düğüm numarasından oluĢmaktadır. Örneğin, Kalite Güvence Operasyonları diye 

adlandırılmıĢ bir model  QA  olarak kısltılabilir, örneğin, „F‟ (FEO için), „T‟(metin 

için) veya „G‟(sözlük için) ve bir sayfa numarası. Örneğin, bir  FEO  için bir düğüm 

numarası  QA/A  321F1  olabilir (Fips Pubs 183, 1993;36). 

Model notları isteğe bağlı olarak kullanılmaktadır. Model notları küçük kare 

bir kutunun içindeki bir tam sayı ile ifade edilmektedir. Bir diyagramda model  

notları, numaraları 1 den baĢlayarak ardıĢık bir dizilim Ģekli oluĢturmaktadır. Not 

numarasını çevreleyen dikey borular (|n|) alternatif  belirteç olarak  da kullanılabilir 

(Fips Pubs 183, 1993;36).  

Standart bir notasyon, diyagrama ve diyagramın belirli parçalarına 

baĢvurması için metin ve not eklenmesinde kullanılmaktadır. Referanslar kutu 

numaraları, düğüm numaralarına,  ICOM  kodlarına dayanmaktadır (Tablo 2) (Fips 

Pubs 183, 1993;38).  

Tablo 1‟de görüldüğü gibi öncelikle kutu daha sonra fonksiyon tanımlaması 

yapılmaktadır. ICOM koduna sahip oklar sınır oklarıdır. I, C, O, M kodları büyük ya 

da küçk harf ile yazılabilmektedir. Referans notasyonlarına belirtildiği gibi kullanılan 

nokta iĢareti “özellikle bak” anlamını taĢımaktadır. Kare içerisine alınmıĢ numaralar 

model notunun numarasını belirtmektedir. 
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Tablo 4. IDEF0 Referans Notasyonu 

REFERANS NOTASYONU ANLAMI 

2I1 Kutu 2 Girdi 1 

O2 O2 ICOM kodlu sınır oku 

2O2 den 3C1 e veya 2o2 den 3c1 e 2O2 den 3C1 e olan ok (I,O,C veya M 

üst durum veya alt durum olabilir.) 

I2 den 2I3 den 2O2 ye den (3C1 ve 4C2 

ye) 

ICOM kodlu I2 sınır okundan Kutu 2 

Girdi 3‟e dan de Çıktı 2‟yi toplayan 

Kutu 2‟nin aktivasyonu yoluyla bu 

çıktısıın Kutu 3‟teki Kontrol 1 ve Kutu 

4‟teki Kontrol 2‟nin mümkün olması ile  

A21.3C2 Bu modelde A21 diyagramında Kutu 3 

Kontrol 2‟ye bakınız. Nokta kullanılmıĢ 

bir duraklama “Özellikle Bak” demektir. 

A42.  A42 diyagramında model notu 3‟e 

özellikle bakınız. 

A42. |3| Yukarıdakiyle aynı olarak opsiyonel 

notasyon kullanılmıĢtır. (Model notunu 

çevreleyen dikey borular kutulanmıĢ not 

yerine kullanılmıĢtır.) 

A42.3 Bu modelde A42 diyagramında Kutu 3‟e 

bakınız. 

MFG/A42.1 MFG olarak kısaltılan modeldeki A42 

diyagramında Kutu 1‟e bakınız. 

 

 

 

 

 

3 
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2.5.4. IDEF0  Diyagramlarını  Okumak 

IDEF0  Diyagramları; her diyagramın içerik olarak ana kutusu tarafından 

sınırlandığı gözönünde tutularak yukarıdan aĢağıya doğru okunmaktadır. Üst seviye 

diyagramlar okunduktan sonra birinci seviye diyagramlar okunmakta, daha sonra 

ikinci seviye diyagramlar okunmakta, vs Ģeklinde devam etmektedir. Eğer model 

hakkında belirli detaylara ihtiyaç varsa, düğüm dizini gerekli seviyedeki 

diyagramlara ulaĢabilmek için kullanılabilir (Fips Pubs 183, 1993;55). 

         AĢağıdaki okuma dizilimi diyagramın anlaĢılabilmesi için önerilmektedir (Fips 

Pubs 183, 1993;59). 

a. Diyagramın  kutularını  neyin tarif edildiğini anlamak için incelenmelidir. 

b. Ana diyagram geri dönülmeli ve ana kutuyu olan ok bağlantıları not 

edilmelidir. Ana kutunun en önemli girdisi, çıktısı, kontrolü ve mekanizması 

tanımlamaya çalıĢılmalıdır. 

c. Diyagramın oklarını göz önünde bulundurulmalı ve „En Önemli‟ girdi veya 

kontrolü, „En Önemli‟ çıktıya bağlayan bir ana patika olup olmadığı 

belirlemeye çalıĢılmalıdır. 

d. DüĢünerek diyagram (sol üstten – sağ alta kadar, ana patika bir rehber olarak 

kullanılmalı) incelenmeli. Diğer okların her kutuyla nasıl iliĢki kurduğuna 

bakılmalı. Ġkincil patikaların olup olmadığı belirlemeli. Benzer durumların 

nasıl ele alındığı göz önüne alarak diyagram tarafından anlatılan hikayeyi 

kontrol edilmeli. 

e. Alakalı  FEO  diyagramların olup olmadığı kontrol edilmeli. 

f. Son olarak, eğer var ise, metin ve sözcük okunmalıdır. 
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g. Bu dizilimler, her diyagramın ana özelliklerini sağlamalıdır. Metin, yazarın 

belirtmek istediği her Ģeye dikkati çekmektedir. Sözlük, yazarın kullandığı 

terminolojinin yorumlarını tanımlamaktadır. 

IDEF0 diyagramları basit kurallar ile kolaylıkla analĢılabilen, okunabilen ve 

kurgulanabilen diyagramlardır. 

2.6   IDEF0’NUN YARARLARI 

IDEF0‟nun ABD Hava Kuvvetleri‟nde kullanılarak test edilmesi ve  

standardının yayınlanması bu metodun etkinliğinin ve uygunluğunun ispatlanmıĢ 

olduğunu göstermektedir. 

IDEF0 grafiksel bir dille süreçleri tanımladığı için iyi tasarlanmıĢ bir sistem 

yaklaĢımı ile Ģirketler (reengineering) yeniden yapılanma sürecinde büyük bir avantaj 

sağlayabilirler. Sistematik bir Ģekilde oluĢturulan bir IDEF0 modellemesi 

günümüzün mevcut tüm modelleme tekniklerinden daha fazla kapsamlı bir analiz ile 

Ģirketin süreçlerini daha net bir formatta evraklayabilir ve açığa çıkarabilir (Mayer 

vd., 1992;13). 

Her bir aktivite kendini tamamlayan girdiler, çıktılar, kontroller ve 

mekanizmalarda oluĢmaktadır. Her bir aktivite alt süreçlerine kadar hiyerarĢik bir 

biçimde detaylı olarak tanımlanmaktadır.  

IDEF0‟ın ilk hedefi yönetim değiĢikliğini kolaylaĢtırmaktır. IDEF0 modelinin 

amacı “bir değiĢikliği planlamak ve yönetmek için referans sağlamaktır” (Mayer vd., 

1992;18). Model, yeni teknolojiyi tanıtmak ve değiĢikliğe dahil olan personel 

arasında görüĢ birliği sağlamak, var olan süreci daha etkili hale getirmek için bir 

iletiĢim aracı olarak kullanılabilir (Marca ve McGowan, 1988;28). 
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Bir OLDUĞU GĠBĠ (AS-IS) modeli ile IDEF0 okuyucusu veya yazarı 

prosedür değerlendirmeleri ile modelin unsurlarının tanımlandığını ve doğruluğunu 

tartıĢabilmektedir; OLABĠLĠR (TO-BE) modeli ise; model planlayıcı personele 

belirli geliĢmiĢ süreçler sağlamakta ve Ģirketin yönetimiyle aralarında oybirliği ile 

ortak anlayıĢa varmalarını sağlamaktadır (Feldmann,1998;21). 

OLDUĞU GĠBĠ (AS-IS) IDEF0 metodu, genellikle modelleme metodunun 

masraflarını karĢılayan, uygulaması basit geliĢimleri ve hemen paraya dönüĢecek 

yardımları sağlayamaz, fakat açığa çıkarabilir (Nathan ve Wood. 1991;23). 

IDEF0‟ın ilk yararı analistin modeli yaratması ile ortaya çıkmaktadır. Yazar 

modeli geliĢtirirken Ģirketin iĢleyiĢindeki potansiyel geliĢmeleri ve problemleri 

belirlemeyi sağlamalıdır. IDEF0‟nun yararları Ģunlardır (Feldmann, 1998;41);  

a. Ġhtiyaçları belirlemek 

b. GörüĢ birliği sağlamak 

c. Vizyonu geniĢletmek 

d. Açık mimari içinbirtemel sağlamak 

e. Otomasyon ve benzerlik potansiyelini geniĢletmek 

f. Ölçümler yoluyla yönetim kontrolünü desteklemek 

g. Daha geniĢ destek sistemi kullanımı için değiĢkenleri tanımlamaktır. 

 

IDEF0‟nun ilk hedefi yönetim değiĢikliğini kolaylaĢtırmaktır. IDEF0 

modelinin amacı bir değiĢikliği planlamak ve yönetmek için referans sağlamaktır 

(Mayer vd., 1992;18).  
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ÜÇÜNCÜ BÖLÜM 

BÜTÜNLEġĠK TANIM YAKLAġIMI ĠLE TASARIM SÜRECĠNĠN 

FONKSĠYON MODELLEMESĠ VE SÜRECĠN KALĠTE MALĠYETLERĠ 

AÇISINDAN ĠNCELENEREK ĠYĠLEġTĠRĠLMESĠ 

3.1.  UYGULAMANIN AMACI 

 

Bu uygulamada amaç bütünleĢik tanım fonksiyonu ile yalın bir Ģekilde 

haritalandırılmıĢ sürecin kalite maliyet sistemi bakıĢ açısı ile incelenerek süreçte 

ortaya çıkan toplam kalite maliyetlerini en aza indirmektir.  

Uygulamaya konu olan yeni ürün üretim süreci mevcut hali ile karmaĢık ve 

kavranması zor bir görünüme sahiptir. Süreci bilmeyen bir kiĢi bütünü anlayabilmek 

için mevcut sistemde fazla zaman harcamaktadır. Bu durumun çözümü için süreç, 

yen bir öneri olarak IDEF0 tekniği ile yeniden çizilmiĢtir.  

Firmada süreçler kalite maliyet bakıĢ açısı ile değerlendirilmemektedir. Bu 

durum da gerçekte var olan büyük maliyet kalemleri net bir Ģekilde ortaya 

konulamamakta ve iyileĢtirmeler gerçekleĢtirilememektedir. Kalite maliyet sistemi 

yaklaĢımı ile süreçler içerisinde gizli kalmıĢ maliyetlerin analizinin yapılabilmesi 

için süreç PAF modeli çerçevesinde analiz edilmiĢtir. Yapılan analiz sonrasında 

süreç yeniden yapılandırılarak pilot tesis kurulumu gerçekleĢtirilmiĢtir. Pilot tesis 

kurulumu ile yüksek kalite maliyetine sebep olan kalemlerde azalma sağlanmıĢ, 

süreçte iyileĢtirme gerçekleĢtirilmiĢtir. 
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3.2.  UYGULAMANIN YÖNTEMĠ 

ÇalıĢmanın konusunu oluĢturan araĢtırma yöntemi Türkçe literatürde farklı 

isimler ile yer almaktadır. Bu çalıĢma için yapılan araĢtırma sırasında; olay 

incelemesi, durum çalıĢması, örnek olay çalıĢması, örnek olay inceleme yöntemi, 

vaka çalıĢması Ģeklinde tanımlar ile karĢılaĢılmıĢtır. Ġngilizce literatürde ise bu 

araĢtırma yönteminin karĢılığı “Case Study”dir. 

Bu çalıĢmada, konusu olan araĢtırma yöntemi için “durum çalıĢması” kavramı 

kullanılmıĢtır. 

Durum çalıĢmasının bir araĢtırma yöntemi olarak geliĢmesine öncülük eden 

isimlerden biri,  1. Dünya SavaĢında Malezya‟ya sığınmak zorunda kalan ve burada 

bir adada üç yılını geçiren Bronislow Malinowski‟dir. Bu adada yerlilerin gelenek, 

adet ve yaĢam tarzlarını gözlemleyen ve bunları not eden araĢtırmacının bu çalıĢması 

modern antropoloji ve katılımcı gözlem türünün ilk örneklerinden olmuĢtur (ġimĢek, 

Yıldırım,2003;191). 

1930‟lardan itibaren Sosyolojide egemenlik kurmaya baĢlayan pozitivizm, 

nicel araĢtırma yöntemlerine yönelmiĢtir. Sosyologlar değiĢmez, yani evrensel ve 

genellenebilir yasalar bulmanın arayıĢı içine girmiĢlerdir. Bu nedenle gittikçe durum 

çalıĢması gibi nitel yöntemlerden uzaklaĢılmıĢtır. Bu düĢünce biçimi, diğer pek çok 

nitel yöntem gibi, genellemeye olanak vermeyen ve öznel olarak nitelendirdiği 

durum çalıĢmalarını, bilimsel saymamaya baĢlamıĢtır. 1950‟lerden itibaren anket gibi 

nicel yöntemler sosyolojide tam bir egemenlik kurmuĢ ve durum çalıĢmaları gibi 

nitel yöntemler pek az araĢtırmacının uğraĢtığı araĢtırma alanları olarak kalmıĢtır 

(ġimĢek, Yıldırım,2003;192). 

Niteliksel AraĢtırma, belli özellikleri paylaĢan çeĢitli araĢtırma stratejilerini 

belirtmek için kullanılan bir Ģemsiye terimdir. Örneğin Saha ÇalıĢması/ Doğal 

ÇalıĢma, Etnografik ÇalıĢma gibi birçok terim bu baĢlıkla iliĢkilidir. Saha ÇalıĢması / 

Doğal ÇalıĢma: Niteliksel araĢtırma yaklaĢımları ilk olarak antroplog ve sosyologlar 

tarafından kullanılmıĢ ve saha çalıĢması ya da doğal çalıĢma olarak 
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adlandırılmıĢlardır. Sosyolog ve antroploglar ilkel kabileleri incelemek, oradaki 

insanların yaĢam Ģekillerini anlamaya çalıĢmak amacıyla o insanları doğal 

ortamlarında incelemiĢlerdir. ÇalıĢmalarını laboratuvarlarında değil de gerçek 

ortamda yaptıkları için araĢtırmalarını Saha ÇalıĢması ya da Doğal ÇalıĢma olarak 

adlandırmayı uygun görmüĢlerdir (Uzuner,175). 

Yin'e (1984) göre durum çalıĢması, araĢtırılan olguyu kendi yaĢam çerçevesi 

içinde inceleyen, olgu ve içinde bulunduğu ortam arasındaki sınırların kesin hatlarla 

belirgin olmadığı ve birden fazla kanıt veya veri kaynağının mevcut olduğu 

durumlarda kullanılan bir araĢtırma yöntemidir (Yin, 1984;23). 

Durum çalıĢması sonuçların arkasındaki hikayeyi, neyin sebep olduğunu 

veren veriler ile tanımlayarak verir ve projenin baĢarısını gözönüne sermek için veya 

projenin zorluğunu veya kısmi zorluklarına dikkat çekmek için iyi bir fırsattır (Neale 

ve diğerleri, 2006;3). 

Durum çalıĢması yöntemi, sınırlı sayıda değiĢkenleri incelemek belirli 

kuralları takip etmek yerine tek bir durum ya da olayın derinlemesine boylamsal 

olarak incelenmesini içerir. Durum çalıĢmaları gerçekte ortamda neler olduğuna 

bakma, sistematik bir biçimde verileri toplama, analiz etme ve sonuçları ortaya 

koyma yoludur. Ortaya çıkan ürün ise, olayın niçin o Ģekilde olduğunun ve gelecek 

araĢtırmalar için daha detaylı olarak nelere odaklanmanın gerektiğinin keskin bir 

biçimde anlaĢılmasıdır. Bu sebepten, özel durum yöntemi test etme ya da hipotezden 

çok bir Ģey üretme veya ortaya koyabilmek için daha uygundur (Davey, 1991;1). 

Durum çalıĢması belirli araĢtırma stratejisi olarak (Eisenhardt, 1989;14 ; Yin, 

1989) görülmesinin yanısıra, mesela deneysel ve araĢtırma stratejileridir (Halinen ve 

Törnroos, 2005;1286).  

Durum çalıĢması, çalıĢılan nesnelere yakın olma, tümevarımsal ve zengin 

açıklama sağlama olasılığını verir. Durum çalıĢması özellikle fenomen ve mevcut 

verilerin yetersiz olduğu durumlarda kullanılır (Easton, 1995; Eisenhardt, 1989; Yin, 

1989). Ayrıca süreçlerin değiĢtirilmesi çalıĢmalarında ki bağlamsal faktörlerin ve 
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süreç elemanlarının gerçek hayattaki durumunda çalıĢılmasına izin veren güçlü bir 

metottur (Halinen ve Törnroos, 2005;1286). 

Durum çalıĢması bir araĢtırma yöntemi olarak bir çok durumda 

kullanılmaktadır. Bunlardan bazıları (Yin, 2002;1); 

a. Siyasal bilimler ve hükümet araĢtırmaları 

b. Toplumsal psikoloji ve sosyoloji 

c. Örgütsel ve yönetsel çalıĢmalar 

d. ġehir-bölge planlama araĢtırmaları 

e. Sosyal bilimlerdeki bilimsel araĢtırma ve tezlerdir. 

Yin (2003) durum çalıĢmalarını açıklayıcı, keĢifçi veya betimleyici olarak 

tanımlamaktadır.  

Açıklayıcı tipteki durum çalıĢmalar araĢtırma veya deneysel stratejiler için 

çok komplike olan gerçek hayat müdahalelerin tahmin edilen nedensel bağlantılarını 

arayan bir soruya cevap aranıyorsa kullanılır (Yin, 2003). 

KeĢifçi durum çalıĢmaları değerlendirilen müdahale açık ve tek tür çıktılara 

sahip değilse bu durumları keĢfetmede kullanılır (Yin, 2003). 

Bir müdahale ya da fenomeni, içinde ortaya çıktığı gerçek hayat konteksini 

tasfir etmek için betimleyici/tanımlayıcı durum çalıĢmaları kullanılmaktadır (Yin, 

2003). 

AraĢtırma yöntemleri arasında hiyerarĢik bir yapının olduğu Ģeklinde yanlıĢ 

bir kanı hakimdir. Ancak önemli olan hangi araĢtırma yönteminin hangi duruma 

uygun olduğudur. Örneğin gözlem ve tarihsel araĢtırma yöntemi tanımlayıcı 

(descriptive) çalıĢmalar için uygunken, durum çalıĢması keĢifsel araĢtırmalar 

(exploratory) için uygundur.  Ancak durum çalıĢması sadece araĢtırmacı bir yöntem 

olmaktan uzaktır. En bilinen ve baĢarılı durum çalıĢması örnekleri hem tanımlayıcı 
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(örneğin, Whyte‟s Street Corner Society, 1943/1955) hem de açıklayıcı (örneğin, 

Allison‟s Essence of Decision)‟dır  (Yin, 2002;3). 

Firmada ele alınan yeni ürün üretim süreci açıklayıcı, tanımlayıcı bir durum 

çalıĢmasıdır. Süreç öncelikli olarak mevcut haritalandırma metodu ile 

açıklanmaktadır. Daha sonra bu tanım IDEF0 tekniği kullanılarak yalınlaĢtırılarak 

yeniden tanımlanmaktadır.  

Uygulamada veriler; kalite kontrol kayırları, yeni ürün talep miktarı, 

iĢgücü,vb. gibi nicel verilere dayandırılmıĢtır. 

Uygulamanın kuramsal evreni kompoze taĢ üretimi gerçekleĢtiren bir 

firmadaki yeni ürün üretim sürecidir. 

Uygulamada öncelikli olarak firmanın üretim süreci gözönüne alınmıĢtır. 

Üretim süreçleri firmalarda karmaĢık alt süreçlere sahip ana süreçlerdir. Bu nedenle 

üretim sürecinin bir alt süreci olan yeni ürün geliĢtirme süreci ele alınmıĢtır.  

Yeni ürün geliĢtirme süreci ilk olarak IDEF0 tekniği ile hiyerarĢik ve yalın bir 

yapıda yeniden çizilmiĢtir. Süreç yalınlaĢtırması ile karmaĢık olan adımlar net bir 

Ģekilde anlaĢılır hale gelmiĢ ve kolaylıkla PAF modeli çerçevesinde kalite maliyet 

sistemi bakıĢ açısı ile incelenebilmiĢtir. Yapılan inceleme sonucunda ortaya çıkarılan 

maliyetlerin azaltılması için iyileĢtirme çalıĢması gerçekleĢtirilmiĢtir. ĠyileĢtirme 

çalıĢması kapsamında firmanın üretim sürecinin bir prototibi laboratuar ortamına 

kurulmuĢ ve Pilot Üretim Tesisi olarak adlandırılmıĢtır. Pilot üretim tesisinin 

kurulması ile yeni ürün geliĢtirme süreci yeniden IDEF0 tekniği ile 

haritalandırılmıĢtır. 
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3.3.  UYGULAMA YAPILAN ĠġLETMENĠN TANITIMI 

Uygulama gerçekleĢtirilen firma 1996 yılında Ġzmir‟de 8,8 milyon dolar 

yatırım ile kuvars esaslı kompoze taĢ üretmek üzere kurulmuĢtur. 1997 yılında ilk 

deneme üretimlerine baĢlanmıĢtır. Firma 1999 yılında kendi tüzel kimliğini alarak 

bağımsız bir Ģirket olarak üretime devam etmiĢtir.  

Kuvars esaslı kompoze taĢ üretiminde Türkiye‟de ilk ve tek olan firma 

Ġzmir‟deki üretim tesisi ve idari merkezi, Ġstanbul, Ankara ve Northampton 

Ġngiltere‟deki bölge ofisleri, ülke geneline ve dört büyük kıtaya yayılmıĢ çözüm 

ortaklarıyla faaliyetlerine devam etmekte, planlı büyümesini sürdürmektedir. Firma 

2005 yılı baĢında gerçekleĢtirdiği 15 milyon dolar değerindeki ikinci fabrika 

yatırımıya adım attığı hazır mutfak sektöründe de iddiasını ortaya koymaktadır. 

305cm*140cm‟lik büyük levha hattında 2008 baĢında tekrar kapasite arttırımına 

giden firma bankoda kurumsal gvence, kaliteli ürün ve müĢteri odaklı hizmet 

yaklaĢımları ile banyo-mutfak sektöründe farklı bir kültür yaratmaktadır.  

2008 yılı itibariyle ihracat yapılan ülkelerin sayısı 30‟a ulaĢmıĢtır. Güney 

Afrika Cumhuriyeti, Brezilya, Ġspanya ve Danimarka ilk defa ihracat yapılan ülkeler 

arasında yerini almıĢtır. Ġç pazarda gösterdiği geliĢmeyi kısa sürede uluslarası pazara 

da taĢımayı baĢaran firma baĢta Hong Kong, Çin, Singapur, A.B.D., Kanada, 

Avusturalya olmak üzere birçok deniz aĢırı ülkeye Avrupa Birliği Ülkelerine 

(Almaya, Ġngiltere, Ġrlanda, Fransa, Hollanda, Portekiz, Yunanistan), Romanya, 

Bulgaristan, Türki Cumhuriyatlari, Körfez Ülkeleri,  Dubai, Rusya, Hindistan, 

Ġskoçya ve Ġsrail‟e ihracat yapmaktadır. 

TSE, UNI, ASTM, EN kalite standartlarında üretim yapan firma ayrıca 

Avrupa‟nın en seçkin Ürün Analizi ve Güvenilirliği Merkezi LGA Qualitest GmbH 

tarafından verilen LGA hijyen raporuna ve Uluslararası Sanitasyon Vakfı (NSF) 

tarafından verilen Amerikan Ulusal Standartlar Enstitüsü (ANSI) tarafından da 

onaylanmıĢ olan NSF51 Sertifikası‟na sahiptir. Bu belgelere göre firma ürünleri 

üzerinde yiyeceklerin hazırlanabileceği en güvenilir yüzeyi sunmaktadır.  
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3.4.  SÜREÇLERĠN IDEF0 ĠLE YENĠDEN TASARIMI 

Uygulamada öncelikli olarak yeni ürün geliĢtirme süreci ele alınmıĢtır. Yeni 

ürün geliĢtirme süreci Dünya çapında rakipler ile rekabet edebilmek için büyük önem 

taĢımaktadır. Yurt içi ve ihracat satıĢlarının yaklaĢık %15‟i tasarımı firmada 

gerçekleĢtirilen yeni ürünlerden oluĢmaktadır. Yeni ürünler kompoze taĢ üreticileri 

arasında güç göstergesi olmakla beraber yeni müĢterilere ulaĢabilmek için de kritik 

öneme sahiptir. Yeni yapımı gerçekleĢtirilecek alıĢ veriĢ merkezi projelerinde 

projeye özel ürün talepleri gelebilmektedir. Firmada mevcut olan yeni ürün üretim 

süreci akıĢ Ģeması ġekil 30‟da gösterilmiĢtir.  
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 Yeni Ürün Üretim Süreci    

 

 

 

 

 

 

  

Sorumlu / Yetkili 

Ġhracat ve Yurt içi SatıĢ 

Sorumluları Laboratuar Mühendisi Döküm  Hat Sorumluları Döküm  Hat Sorumluları Pres Operatörü 

Referans 

Doküman 

MüĢteri görüĢmeleri - SipariĢ 

kayıt formu Yeni ürün talep formu 

Döküm iĢ emri - 

Hammadde kontrol 

formları  

Reçetelerin PLC 

Kayıtları Döküm kayıt formu 

Kayıt 
Yeni ürün talep formu 

Server üzerinde laboratuar 

reçeteleri dosyası Döküm kayıt formu Döküm kayıt formu Pres kayıt formu 

Kontrol Noktası 
Genel Müdür onayı  Laboratuar reçetesi Döküm iĢ emri Döküm iĢ emri 

Kaynaklar 
Rakip ürün numunesi 

Breton know how - Ürün 

reçeteleri  Laboratuar reçetesi Pres ayarları - Know How 

Açıklama 
  

Laboratuar reçetesine 

göre döküm hattı 

sorumluları PLC'ye 

reçete değerlerini 

girerler.   

ġekil 30. Yeni Ürün Üretim Süreci AkıĢ ġeması

Yeni Reçete 

Hazırlanması  

Hammaddelerin 

Reçeteye Uygun 

Olarak 

Hazırlanması  

 

Mikser  

 

Pres  

 

Soğutma  

Yeni ürün talebi 



 93 

 

 

 

 

  

    

Fırın Operatörü Hat Ustası 

Parlatma Hattı 

Sorumlusu Kalite Kontrol Elemanı Arge Mühendisi 

Ġhracat ve Yurtiçi 

SatıĢ Sorumluları 
 

Döküm kayıt formu Fırın kayıt formu Parlatma iĢ emri MüĢteri numunesi 

Laboratuar reçetesi - 

Final kalite kontrol 

raporu 

SipariĢ formu 

(SözleĢmeli) 
 

Fırın kayıt formu   Kalite kontrol raporu BitmiĢ ürün test raporu SatıĢ talebi 
 

Döküm iĢ emri Döküm iĢ emri 

Final kalite kontrol 

raporu 

Çimstone görsel kontrol 

kriterleri 

Çimstone mekanik 

kontrol krterleri Akredif  

Know how fırın ayarları Ham levha 

Know how parlatma 

hattı ayarları 

EN 15285 ve EN 15388 

standartları  

SatıĢ dokümanları -

MüĢteri bilgileri  

 

ġekil 30. Yeni Ürün Üretim Süreci AkıĢ ġeması-devam

 

Fırın  

 

Soğutma  

 

Parlatma  

 

SatıĢ  

Ürün 

Görsel 

Kontrolü  

Ürün 

Mekanik 

Kontrolü  Uygun 

Olmayan 

Ürün  
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ġekil 30‟da görüldüğü gibi yeni ürün üretim süreci ilk adım olarak satıĢ 

departmanlarından yeni ürün taleplerinin gelmesi ile baĢlayan bir süreçtir. 

Laboratuarda yeni üretilmesi planlanan ürüne benzer bir numune, resim, katalog, vs 

bulunuyor ise bu görsellerden yola çıkılarak deneme reçetesi oluĢturulmaktadır. 

Reçetesi oluĢturulan ürüne uygun hammaddeler hazırlanarak üretim hattı üretim 

deneme süreci baĢlatılmaktadır. Üretim sürecinde 900kg kapasiteli mikserde karıĢan 

hammaddeler 305cm*140cm ebatlarında kalıplara serilip preslenerek 

fırınlanmaktadır. Fırın çıkıĢında sıcak olan levhalar öncelikle soğutmaya daha 

sonrasında ise parlatma hattına gönderilmektedir. Parlatma hattı çıkıĢında ürünün 

görsel kontrolü kalite kontrol görevlileri tarafından gerçekleĢtirilmektedir. Parlatma 

hattı çıkıĢında üç vardiya kalite kontrol görevlisi çalıĢmaktadır.  

Parlatma hattı çıkıĢında yer alan kalite kontrol kabininde ürünün görsel 

kontrolü gerçekleĢtirilmektedir. Reçete hazırlanırken kullanılan görseller bu noktada 

çıkan ürün ile istenilen ürünün benzerliğinin sorgulanması için kullanılmaktır. 

Ürünün uygun olması durumunda mekanik testleri gerçekleĢtirilerek mekanik 

uygunluğu incelenmektedir. Mekanik testler; eğilme, aĢınma, darbe ve su emme 

testleridir. Test sonuçlarının firma kriterleri içerisinde çıkması durumunda ürüne 

uygunluk verilerek satıĢa sunulmaktadır.  

Kalite kontrol odasında görsel olarak kontrol edilen ürünün üretilmek istenen 

ürüne uygun olmaması durumunda üretilen ürünler uygun olmayan ürün olarak 

bertaraf edilmekte ve yeniden reçete hazırlanarak deneme üretimi 

gerçekleĢtirilmektedir. Bir adet deneme üretiminde 7 adet 305cm*140cm ebatlarında 

ürün üretilmektedir. Reçetenin uygun olmaması durumunda yaklaĢık 29m
2
 ürün 

bertaraf edilmek zorunda kalınmaktadır.  

Bu firmada yeni ürün üretim sürecinin daha anlaĢılır bir biçimde ifade 

edilebilmesi için süreç IDEF0 metodu ile çizilerek daha yalın ve hiyerarĢik bir hale 

getirilmiĢ, ġekil 31 ve 32‟de gösterilmiĢtir. 
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 Kutunun Adı:  BaĢlık:        Numarası: Sayfa:    

   A0  Yeni Ürün Üretim Süreci  YUUS0  1 

 

ġekil 31. Yeni Ürün Üretim Süreci IDEF0 A0 Diyagramı  

 

Genel Müdür 

Ġhracat ve Yurt içi SatıĢ Sorumluları  

Laboratuar Mühendisi 

Döküm/Proses Hattı Sorumluları  

 

SatıĢ SözleĢmesi 

Muhtelif SatıĢ 

Dokümanları 

Final kalite kontrol kayıtları  

BitmiĢ ürün test raporu 

Döküm / Parlatma iĢ emri  

Yeni Ürün Talebi 

 

                                1  

SatıĢ 

 

                              3  

Reçete Hazırlanması 

ve Üretim süreci 

                                   2  

Yeni Ürün 

Uygun olmayan reçete ve 

ürün  

Yeni Ürün Talep Formu  
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 Kutunun Adı:  BaĢlık:        Numarası: Sayfa:    

   A2  Yeni Ürün Üretim Süreci  YUUS2  3 

 

ġekil 32. Yeni Ürün Üretim Süreci IDEF0 A2 Diyagramı  

 Üretim Yapılması  

                              22  

Satılabilir 

Ürün 

                        

Yeni Ürünün Mekanik 

Kontrolü 

                                 24  

Yeni Ürünün Görsel 

Kontrolü 

                                 23  

ArGe Mühendisi  Genel Müdür - Ġlgili Ġhracat 

ve Yurt içi SatıĢ Sorumlusu 

- Laboratuar Mühendisi  

Çimstone ürün mekanik 

kriterleri 

Rakip Numunesi, Muhtelif 

görsel numuneler, Çimstone 

ürün görsel kriterleri  

Pilot üretim cihaz 

parametreleri  

Yeni Reçete 

Hazırlanması  

                              21  

Laboratuar Mühendisi  Laboratuar Mühendisi  

Uygun olmayan 

ürün ve reçetesi 

Deneme reçetesi 

Üretim 

numunesi 

Üretim 

numunesi 
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IDEF0 ile yeniden haritalandırılmıĢ yeni ürün üretim süreci A0 ve A2 

diyagramları ġekil 31 ve 32 ile yeni ürün üretim sürecinin firmada bulunan çizimi 

ġekil 30 karĢılaĢtırıldığında süreç haritalamada IDEF0 metodunun süreci hiyararĢik 

bir biçimde ele alarak daha anlaĢılabilir bir Ģekilde ifade ettiği görülmektedir.   

ġekil 32‟de A0 diyaramında yer alan 2 numaralı reçete hazırlanması ve 

üretim süreci A2 diyagramında detaylandırılmıĢ, alt süreçleri ile gösterilmiĢtir.  

3.5.  SÜREÇ TABANLI KALĠTE MALĠYETLERĠ ANALĠZĠ 

IDEF0 metodu ile yalın bir Ģekilde yeniden çizilen yeni ürün üretim (tasarım) 

süreci PAF modeli çerçevesinde incelenmiĢtir. Önleme, değerlendirme, içsel 

baĢarısızlık ve dıĢsal baĢarısızlık maliyetlerinde sürecin özellikleri nedeniyle önleme 

ve içsel baĢarısızlık maliyetleri yer almaktadır.  

Değerlendirme maliyeti; kalite standartlarına uymayan ürünlerin, gerek 

üretim esnasında gerekse üretim sonucunda satıĢa sunulmadan tespit edilmesini, 

üretim için alınan hammaddelerin muayene ve testlerini kapsamaktadır. Örnek süreç 

tasarım sürecidir. Bu nedenle tasarım süreçleri kapsamında gerçekleĢtirilen 

faaliyetler önleme maliyetleri kapsamında değerlendirilmektedir. Bu nedenle yeni 

ürün üretim sürecinde değerlendirme maliyeti kapsamında tespit edilen bir maliyet 

bulunmamaktadır. 

Yeni ürün üretim süreci ürün müĢteriye gitmeden önceki bir adımda 

gerçekleĢtirilmektedir. Bu nedenle satıĢ sonrası yapılan maliyetleri içeren dıĢsal 

baĢarısızlık maliyeti kalemi bu süreçte oluĢmamaktadır. 

3.5.1.  Önleme Maliyetleri 

Firmada yeni ürün üretim süreci Ürün Tasarımı GeliĢtirme Maliyetleri ana 

baĢlığı altında gerçekleĢtirilen maliyet kalemleri aĢağıda belirtilmiĢtir. 
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a. Tasarım kalitesi geliĢtirme incelemeleri: fonksiyon, görünüm, 

üretilebilirlik, birim maliyet, uygulanabilirlik, açılarından müĢteri veya 

kullanıcı ihtiyaçları için ürün tasarımlarının uygunluğunu maksimize etmeye 

yönelik geçici veya nihai tasarım geliĢtirme çalıĢmalarındaki planlama 

maliyetleridir (Özenci ve Cunbul, 1998;5).  

Firmada üretilebilirlik araĢtırması laboratuarda baĢlamaktadır. 

Tasarım için gerekli laboratuar reçetesi öngörülmekte ve oluĢturulmaktadır. 

Bu görevi bir adet mühendis gerçekleĢtirmektedir. Mühendis ÇalıĢma saatinin 

%40‟ını bu iĢ için ayırmaktadır. Sorumlu mühendis ayda 90 saat bu görev için 

çalıĢmaktadır. Firmada pilot tesis kurulum öncesi ve sonrasında bu maliyet 

kaleminde bir değiĢiklik gerçekleĢmemektedir.  

1 adet mühendisin tasarım kalitesi geliştirme incelemeleri aylık maliyeti: 

1.200TL   

b. Tasarım destek faaliyetleri: Ürün geliĢtirme çabalarına kalite desteği 

sağlamak amacıyla yapılan tüm faaliyetlerin maliyetidir. Tasarımın Ģirket içi 

tasarım standartlarına uygunluğunu sağlamaya yönelik tasarım 

dokümantasyonu kontrollerini, nihai ürün veya hizmeti bütünleyen 

malzemelerin veya ürün bileĢenlerinin niteliğinin tasarımı ve seçimi, 

ekonomik üretim yeteneğini sağlamaya yönelik üretilebilirlik çalıĢmalarını, 

nihai ürünün güvenli kullanımı için yapılan risk analizlerini, güvenilirlik 

sağlama faaliyetlerini, bütün kalite yönetim planlarının hazırlanmasını kapsar 

(Özenci ve Cunbul, 1998;5). 

Bu maliyet kalemi içerisinde tasarımı yapılacak yeni üründe ihtiyaç 

olması durumunda kaliteyi arttırma amacıyla kullanılacak yeni hammaddeler 

için gereken araĢtırmalara ait maliyet kalemleri değerlendirilmektedir. Bu 

süreçte satınalma departmanı çalıĢanı ile tasarım mühendisi birlikte görev 

almaktadır. Bu süreç için maliyet satınalama departmanı görevlisi ve 

satınalma departmanı çalıĢanlarının birim ücretleri ve çalıĢma zamanları (10 

saat/ay) gözönüne alınarak hesaplanmıĢtır.  



 99 

Tasarımlar için bu çalıĢanların harcadıkları zaman gözönüne 

alındığında; geçmiĢ yıllarda firmada gerçekleĢtirilen yeni tasarımlar 

incelenerek bu maliyet kalemi çerçevesinde değerlendirilebilecek ortalama 

işgücü maliyeti 250TL’dir. 

Firmada pilot tesis kurulum öncesi ve sonrasında bu maliyet 

kaleminde bir değiĢiklik gerçekleĢmemektedir. 

c. Ürün tasarımı niteliklendirme testleri: Yeni ürünlerin ve mevcut 

ürünlerdeki baĢlıca değiĢikliklerin nitelik testlerinin planlanmasında ve 

yönetilmesinde katlanılan maliyetlerdir. Nitelik testleri ve muayeneleri bütün 

tasarım gereksinmelerinin karĢılanıp karĢılanmadığının doğrulanması için 

veya baĢarısızlık meydana geldiği zaman yeni tasarım çabalarının nerede 

gerektiğinin açıkça teĢhis edilmesi için yapılmaktadır. Nitelik testleri, 

prototip birimler, pilot üretimler veya yeni bir ürünün ilk üretiminden alınmıĢ 

örnekler üzerinde yapılır (Özenci ve Cunbul, 1998;5).  

Firmada pilot tesis kurulum öncesinde bu maliyet kalemi içerisinde 

yeni ürün üretim maliyeti, yeni ürün görsel kontrol maliyeti ve yeni ürün 

bitmiĢ ürün test maliyetleri yer almaktadır. 

d. Yeni ürün üretim maliyeti: Laboratuarda oluĢturulan reçete ile 

gerçekleĢtirilen deneme üretim maliyetidir. Bir reçete için gerçekleĢtirilen bir 

adet deneme dökümünde 305cm*140cm boyutlarında 7 adet levha 

üretilmektedir. Ortalama ürün maliyeti 77TL/m
2
‟dir. 

Kullanılan hammadde, iĢçilik, enerji, amortisman dahil 

gerçekleĢtirilen üretimin maliyeti: 2.301,53TL 

e. Yeni ürün görsel kontrol maliyeti: Üretim hattı çıkıĢında deneme üretimi 

gerçekleĢtirilen ürünler kalite kontrol elemanları tarafından görsel kontrole 

tabi tutulmaktadır. Görsel kontrolde levha yüzeyinin kontrolü, levha kalınlığı, 

peçliği, genel malzeme dağılımı kontrolleri gerçekleĢtirilmektedir. Aynı 
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zamanda tasarımı gerçekleĢtiren mühendis var ise görsel bir Ģahit numune 

üretilen tasarımın görsel olarak benzerliğini ve uygunluğunu 

karĢılaĢtırmaktadır. Vardiyada ortalama 130 adet levha kontrol 

edilebilmektedir. Kalite kontrol görevlisi günde 7,5 saat çalıĢmaktadır.  

Üretim hattı çıkıĢında gerçekleĢtirilen kalite kontrolün maliyeti: 

0,512TL/levhadır. Bir deneme üretiminde 7 adet levhanın kontrol maliyeti 

ise 3,58TL’dir. 

f. Yeni ürün bitmiĢ ürün testleri: BitmiĢ ürün mekanik kontrol testleri 

kapsamında darbe testi, eğilme testi, aĢınma testi, su emme testi 

gerçekleĢtirilmektedir. Bu testler için gerekli numuneler 1 adet üretim levhası 

kesilerek elde edilmektedir. Bu testlerin cihaz amostismanları, kullanılan 

malzemeler, sarflar, enerji ve iĢçilik dahil edilmiĢ hesaplanan maliyetleri; 

 Darbe testi: 86,94 TL 

 Eğilme testi: 90,13 TL 

 AĢınma testi: 89,55 TL 

 Su emme testi: 86,73TL 

Toplam: 353,35 TL 

Firmada pilot üretim tesisinin kurulması ile birlikte laboratuarda 

oluĢturulan reçete yine laboratuarda, pilot üretim tesisinde küçük boyutlarda 

üretilmektedir. Bu tesisin devreye alınması ile maliyet kalemleri aĢağıdaki gibi 

değiĢmiĢtir; 

a. Pilot ürün üretim maliyeti: laboratuarda oluĢturulan reçete ile pilot tesiste 

gerçekleĢtirilen deneme üretim maliyetidir. Bir reçete için 30cm*30cm 

boyutlarında 1 adet levha laboratuar çalıĢanları tarafından 

gerçekleĢtirilmektedir.  
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Kullanılan hammadde, iĢçilik, enerji, amortisman dahil 

gerçekleĢtirilen 1 adet pilot üretimin maliyeti: 37 TL 

b. Pilot ürün görsel kontrol maliyeti: Bu görsel kontrolde tasarımın var ise 

benzer olması beklenen Ģahit numunesi ile karĢılaĢtırılması ve reçetenin 

üretime uygun olup olmadığının kontrolü yapılmaktadır. Pilot ürünün görsel 

kontrolü direk olarak tasarım sahibi mühendis tarafından gerçekleĢtirildiği bir 

maliyet kalemi oluĢturmamaktadır. 

c. Pilot ürünün görsel açıdan uygun bulunması ile deneme üretimi 

gerçekleĢtirilmekte ve üretilen yeni ürünün bitmiĢ ürün testleri kapsamında 

darbe testi, eğilme testi, aĢınma testi, su emme testleri gerçekleĢtirilmektedir. 

Bu testlerin cihaz amostismanları, kullanılan malzemeler, enerji ve iĢçilik 

dahil edilmiĢ maliyetleri pilot tesis kurulum öncesi ile aynıdır. 

 Darbe testi: 86,94 TL 

 Eğilme testi: 90,13 TL 

 AĢınma testi: 89,55 TL 

 Su emme testi: 86,73TL 

Toplam: 353,35 TL 

 

3.5.2.  Ġçsel BaĢarısızlık Maliyetleri 

Firmada Ürün Tasarımı BaĢarısızlık Maliyetleri ana baĢlığı altında 

gerçekleĢtirilen maliyet kalemleri aĢağıda belirtilmiĢtir. 

g. Tasarım düzeltme faaliyetleri: Tasarım yapılıp üretime verildikten sonra bu 

tasarımda bulunan ürün veya hizmet problemlerini yeniden çözmek için 

gerekli yeni tasarım çalıĢmalarının ve problemleri araĢtırmanın toplam 

maliyetidir (Özenci ve Cunbul, 1998;14). 
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Firmanın laboratuar tarafından hazırlanan tasarım reçetesinin uygun 

bulunmaması durumunda yeni bir reçete oluĢturması gerekmektedir. Günde 

ortalama 1 saat reçete oluĢturulması için zaman harcanmaktadır. 

Bu yeni reçetenin oluşturulma maliyeti:  13,3 TL’dir. 

h. Tasarım değiĢikliklerinin sebep olduğu tahsis: gereken tasarım 

değiĢikliklerinin etkinliği ve tasarım problemlerinin çözümünün bir parçası 

olarak özellikle gereken bütün tahsislerin (malzeme, iĢçilik, vb.) 

maliyetleridir (Özenci ve Cunbul, 1998;14). 

Deneme üretimi gerçekleĢtirilen tasarımda değiĢiklik yapılması 

durumunda denenen reçetenin üretilmesinin sebep olduğu maliyettir.  

Fabrikada amortisman, hammadde, enerji, iĢçilik kalemleri dahil 1 

adet deneme dökümünün maliyeti: 2.301,53 TL’dir. 

Pilot üretim tesisi kurulması sonrasında her bir reçete için 

gerçekleĢtirilen laboratuar numunesi maliyeti : 37TL’dir. 

i. Tasarım değiĢikliklerinin sebep oluğu hurda: Tasarım değiĢikliklerinin 

etkinliği ve tasarım problemleri çözümünün bir parçası olarak oluĢan bütün 

hurdaların maliyetidir (malzeme, iĢçilik, vb.) (Özenci ve Cunbul, 1998;14). 

Firmada bir adet deneme dökümünde 7 adet levha dökülmektedir. 

Uygun bulunmayan reçetenin deneme üretimi sonrasında 7 adet levha da 

tasarım hurdası, uygun olamayan ürün olarak ayrılmaktadır. Bu levhalar firma 

tarafından satılamamakta, bertaraf edilmektedir. Yıllık bertaraf 

maliyetlerinden yararlanarak bir mikser deneme dökümünün bertaraf maliyeti 

hesaplamıĢtır. 

7 adet levhanın bertaraf maliyetleri: 10 TL 



 103 

Pilot tesis kurulumu sonrasında iĢe yaramayan tasarımların bertaraf maliyeti 

gözönüne alınmayacak bir miktardadır. Bu nedenle hesaplamalara katılmamıĢtır. 

IDEF0 metodu ile çizilerek yalınlaĢtırılan ve maliyet kalemlerinin net bir 

Ģekilde görülmesi sağlanan yeni ürün geliĢtirme süreci pilot üretim tesisinin 

kurulması sonrasında yeniden IDEF0 metodu ile çizilmiĢ, ġekil 33 ve 34‟te 

gösterilmiĢtir. ġekil 31 gözönüne alındığında A0 diyagramında 2 numaralı reçete 

hazırlanması ve üretim süreci aktiviteleri ayrılarak  ġekil 33‟te 2 ve 3 numaralı 

aktivite kutularında gösterilmiĢtir. Bu sayede daha önce üretim içerisinde 

gerçekleĢen döngü kaldırılarak süreç daha net bir Ģekilde iĢler hale getirilmiĢtir. 

ġekil 32‟de gösterilen A2 diyagramı ġekil 34‟te gösterilen A2 diyagramı 

olarak revize edilmiĢtir. ġekil 34‟te gösterilen A2 diyagramının çıktısı satılabilir ürün 

iken ġekil 33‟de gösterilen çıktısı üretim reçetesidir. Revize edilen diyagramın yapısı 

üretim odaklı iken revizyon sonrası yapısı laboratuar ortamında gerçekleĢtirilen pilot 

ürünün üretimi odaklıdır. Aktivitelerde kontrol ve mekanizmalarda bir değiĢiklik 

bulunmamaktadır.  
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Kutunun Adı:  BaĢlık:        Numarası: Sayfa:    

  A0   Yeni Ürün Üretim Süreci   YUUS0    1  

 

ġekil 33. Pilot Tesis Kurulumu Sonrası IDEF0 A0 Süreci  

 

Genel Müdür 

Ġhracat ve Yurt içi SatıĢ Sorumluları  

Döküm/Proses Hattı Sorumluları  

Yeni Ürün Talebi 

 

                                1  

SatıĢ 

 

                              4  

Üretim Süreci 

 

                                   3  

Reçete Hazırlanması 

 

                                   2  

Laboratuar Mühendisi  

Final kalite kontrol kayıtları  

BitmiĢ ürün test raporu 

Döküm / Parlatma iĢ emri  

SatıĢ SözleĢmesi 

Muhtelif SatıĢ Dokümanları  

 

Satılabilir ürün 

Yeni Ürün Talep 

Formu 
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Kutunun 

Adı:    BaĢlık:     Numarası:    Sayfa:  

  A2  Tasarım Süreci  YUUS2  3 

 

ġekil 34. Pilot Tesis Kurulumu Sonrası IDEF0 A2 Süreci 

 Plot Üretim 

Yapılması  

                              22  

Plot Ürünün Mekanik 

Kontrolü 

                                 24  

Plot Ürünün Görsel 

Kontrolü 

                                 23  

Çimstone ürün mekanik 

kriterleri 

Rakip Numunesi, Muhtelif 

görsel numuneler, Çimstone 

ürün görsel kriterleri  

Pilot üretim cihaz 

parametreleri  

Yeni Reçete 

Hazırlanması  

                              21  

Üretilebilir 

Ürün  

ArGe Mühendisi  Genel Müdür - Ġlgili Ġhracat ve 

Yurt içi SatıĢ Sorumlusu - 

Laboratuar Mühendisi  

Laboratuar Mühendisi  Laboratuar Mühendisi  

Yeni ürün talep 

formu 

Pilot ürün 

Pilot ürün 

Uygun olamayan ürün 

numunesi ve reçetesi 
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3.6.  UYGULAMAYA AĠT BULGULAR 

Yeni ürün üretim sürecinde PAF modeli çerçevesinde gerçekleĢtirilen 

inceleme sonrasında yüksek oranda önleme ve içsel baĢarısızlık maliyet kalemlerinin 

olduğu ortaya çıkarılmıĢtır. Bu durumun iyileĢtirilmesi için laboratuar ölçeğinde pilot 

üretim tesisi kurularak firmada önleme ve içsel baĢarısızlık maliyet kalemlerinde 

toplamda %71‟lik ciddi bir iyileĢtirme sağlanmıĢtır. Firmada gerçekleĢtirilen pilot 

tesis kurulumu öncesinde ve sonrasında tasarım sürecinde ortaya çıkan önleme ve 

içsel baĢarısızlık maliyet kalemleri ayrıntılı olarak belirtilmiĢtir. 

Pilot tesis; üretimde büyük maliyet kalemi yaratan deneme dökümlerinin 

laboratuar ölçeğinde ve çok daha az hammadde ile gerçekleĢtirilen bir süreç olması 

için oluĢturulmuĢ, üretime göre küçük kapasitede olan cihazlardan oluĢan bir 

düzenektir. Üretimde bir adet reçete denemesi için 900kg malzme tüketilirken pilot 

tesiste 3,5 kg malzeme tüketilerek aynı sonuca çok daha hızlı bir Ģekilde 

ulaĢılabilmektedir. Ayrıca üretimde tüketilen enerji, amortisman, iĢçilik maliyetleri 

de büyük oranda azalmıĢtır. Firmada gerçekleĢtirilen bu iyileĢtirme çalıĢması ile yeni 

ürün taleplerine çok daha hızlı ve kısa sürede geri dönüĢ yapılabilir duruma 

gelinmiĢtir. Bu sayede firma rakiplerin ürünlerinin benzerlerini kolayca 

yapabilmekte, ihalelere girebilmektedir.  ĠyileĢtirme öncesi sipariĢi kesin olan ürünler 

deneme dökümleri gerçekleĢtirilerek üretilmeye çalıĢılırken Ģimdi sipariĢi gelme 

ihtimali olan ürünlerin de benzerleriçok daha düĢük maliyetle üretilebilmektedir.  Bu 

iyileĢtirme ile satıĢ süreçleri de olumlu etkilenerek, firmada yeni ürün sayısı 

artmaktadır. SatıĢ departmanları için ihalelere girme sıkıntısı büyük oranda ortadan 

kalmıĢtır. Bu iyileĢtirme laboratuarın iĢ yoğunluğunu arttırmıĢtır.  Firma satıĢları 

içerisinde yeni ürünlerin yüzdesi iyileĢtirme öncesi %4 iken iyileĢtirme sonrası %15 

olarak gerçekleĢmektedir. 

Pilot tesis kurulumu sonrasında özellikle yeni ürün üretim maliyetinde azalma 

sağlanmıĢtır.  Pilot tesisin kurulum öncesi ve sonrası karĢılaĢtırmalı maliyetleri Tablo 

5‟te belirtilmiĢtir. 
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Tablo 5. Pilot Tesis Kurulumu Öncesi ve Sonrası Maliyet Analizi Tablosu  

  Pilot Tesis Kurulumu Öncesi Pilot Tesis Kurulumu Sonrası % Azalma 

Önleme Maliyetleri 

Tasarım Kalitesi GeliĢtirme Ġncelemeleri 1.200 1.200  

Tasarım Destek Faaliyetleri 250 250  

Ürün Tasarımı Niteliklendirme Testleri  

Yeni/Pilot Ürün Üretim Maliyeti 2.301,53 37 98 

Yeni/Pilot Ürün Görsel Kontrol Maliyeti 3,58 0 100 

Yeni/Pilot Ürün BitmiĢ Ürün Testleri Maliyeti 353,35 353,35  

   Önleme Maliyetleri Toplamı  4.108,464 1.840,35 55 

Ġçsel BaĢarısızlık 

Maliyetleri 

Tasarım Düzeltme Faaliyetleri 13,30 13,3  

Tasarım DeğiĢikliklerinin Sebep Olduğu Tahsis 2.301,53 37 98 

Tasarım DeğiĢikliklerinin Sebep Olduğu Hurda 10,00 0 100 

  Ġçsel BaĢarısızık Maliyetleri Toplam  2.324,83 50,3 98 

 Genel Toplam 6.433,29 1.890,65 71 
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Tablo 5‟te görüldüğü gibi önleme maliyetleri toplamı pilot tesisin kurulumundan 

önce 4108.46TL iken, pilot tesisin kurulması sonrası 1840,35TL‟ye düĢürülmüĢtür. 

Tabloda en son sütunda oran olarak hesaplanmıĢtır. Bu oranlar pilot tesis öncesi ve 

sonrasında yer alan maliyet kalemlerindeki düĢüĢü göstermektedir. Firmada IDEF0 ile 

süreç yalınlaĢtırılması ve yalınlaĢtırılan sürece PAF Modeli çerçevesinde bir  analiz 

yapılması ile tasarım sürecinde önleme maliyetlerinde %55, içsel baĢarısızlık 

maliyetlerinde %98 ve toplam maliyetlerde %71‟lik bir azalma sağlanmıĢtır. Bu 

hesaplamada bir tasarım projesi için bir adet reçete denemesi yapıldığı öngörülmektedir. 

Pilot tesisin kurulması ile yeni ürün üretim maliyeti pilot ürün üretim maliyeti 

olarak değiĢmiĢ ve %98‟lik bir iyileĢtirme gerçekleĢtirilmiĢtir. Bu beklenen bir 

durumdur. Çünkü her bir tasarım için ortalama 5 adet reçete çalıĢması yapılması 

gerektiği geçmiĢ 4 yılın verilerinden yola çıkılarak hesaplanmıĢtır. 1 tasarım projesi için 

gerçekleĢtirilecek 5 adet reçete denemesi için gerçekleĢecek maliyetler Tablo 6‟da 

gösterilmiĢtir. 

Tablo 6 incelediğinde gerçekleĢen durumun tasarımın yapılabilmesi çin deneme 

yapılacak reçete sayısına göre nasıl değiĢtiği görülmektedir. Önleme maliyetleri 

14.742.32 TL‟den % 87 azaltılarak 1988.35 TL olarak gerçekleĢmektedir. Ġçsel 

baĢarısızlık maliyetlerinde ise 11.610.85 TL olan meblağ 2.226.55TL olarak %98 

düĢürülmüĢtür. Genel toplamda %92‟lik bir iyleĢtirme gerçekleĢtirilmiĢ, ortalama bir 

tasarım baĢına firmaya 24.126,62 TL‟lik kar sağlanmıĢtır. 

Deneme dökümlerinin üretim hattından laboratuara kaydırılması ile 1 adet reçete 

denemesi için gerçekleĢtirilen ürün miktarı yaklaĢık 29m
2
‟den 0,09m

2
‟ye 

düĢürülmüĢtür. Bu fark da maliyetlerdeki yüksek orandaki düĢüĢün nedeni açıkça 

göstermektedir. 
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Tablo 6. Ortalama 5 adet 1 Tasarım Ġçin Deneme GerçekleĢtirmenin Maliyet Analizi Tablosu  

  Pilot Tesis Kurulumu Öncesi Pilot Tesis Kurulumu Sonrası % Azalma 

Önleme Maliyetleri 

Tasarım Kalitesi GeliĢtirme Ġncelemeleri 1.200 1.200  

Tasarım Destek Faaliyetleri 250 250  

Ürün Tasarımı Niteliklendirme Testleri  

Yeni/Pilot Ürün Üretim Maliyeti 11.507,65 185 98 

Yeni/Pilot Ürün Görsel Kontrol Maliyeti 17,92 0 100 

Yeni/Pilot Ürün BitmiĢ Ürün Testleri Maliyeti 1.766,75 353,35  

   Önleme Maliyetleri Toplamı  14.742,32 1.988,35 87 

Ġçsel BaĢarısızlık 

Maliyetleri 

Tasarım Düzeltme Faaliyetleri 53,20 53,2  

Tasarım DeğiĢikliklerinin Sebep Olduğu Tahsis 11.507,65 185 98 

Tasarım DeğiĢikliklerinin Sebep Olduğu Hurda 50,00 0 100 

  Ġçsel BaĢarısızık Maliyetleri Toplam  11.610,85 238,2 98 

 Genel Toplam 26.353,17 2.226,55 92 
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Firmada yeni ürün üretim sürecinde önleme maliyetleri 4.108,46TL‟den 

1.840,35TL‟ye, içsel baĢarısızlık maliyetleri ise 2.324,83TL‟den 50,3TL‟ye 

azaltılmıĢtır. Toplam maliyetler 6.433,29TL‟den 1.890,65TL‟ye azaltılmıĢtır. 

3.7. SONUÇ 

IDEF0 tekniği hiyerarĢik diyagramlardan oluĢmakla beraber sürecin alt 

seviyelerinin detaylı bir Ģekilde tanımlanmasını sağlamaktadır (Fips Pubs 183, 

1993;vii). ÇalıĢmada yeni ürün geliĢtirme süreci IDEF0 tekniği ile yeniden çizilmiĢ 

ve A0 diyagramında yer alan reçete hazırlanması ve üretim süreci çocuk diyagram ile 

detaylandırılmıĢtır. Firmada gerçekleĢtirilen durum çalıĢması ile süreçlerin IDEF0 

tekniği ile yalın ve hiyerarĢik bir Ģekilde yeniden tasarımı gerçekleĢtirilmiĢtir.  

Daha sonra yeni ürün üretim süreci kalite maliyet sistemi bakıĢ açısı ile 

incelenmiĢtir. ÇalıĢmanın bu adımında ise IDEF0 tekniği ile yeniden çizilen 

süreçlerde kalite maliyet analizi gerçekleĢtirilmiĢtir. Literatür taramalarında söz 

konusu yaklaĢımla gerçekleĢtirilen bir durum çalıĢması gözlemlenmemiĢtir. Durum 

çalıĢması sonucunda IDEF0 ile yalınlaĢtırılmıĢ süreçte kalite maliyet analizinin etkin 

bir biçimde yapılabileceği görülmüĢtür.  

 Kalite maliyetlerinin analizinde yararlanılan PAF modeli, diğer modellere 

göre firmalar tarafından daha çok bilinen, uygulaması kolay ve standartlarda yer alan 

bir modeldir. Ayrıca bu modelde iĢletmelerde ortaya çıkabilecek kalite maliyetleri 

detaylı bir Ģekilde belirlenmiĢ ve gruplandırılmıĢtır (Alıcı, 2007; 2). Bu nedenle 

çalıĢmada yeni ürün üretim sürecinin maliyet analizi PAF modeli çerçevesinde 

gerçekleĢtirilmiĢtir.  

Yapılan maliyet analizi ile süreçte yer alan maliyet kalemleri ortaya 

çıkarılmıĢtır. Maliyet kalemlerinde azalma sağlanması için pilot tesis kurulumu 

iyileĢtirme çalıĢması gerçekleĢtirilmiĢ, süreç pilot tesisin eklenmesi ile yeniden 

IDEF0 tekniği ile çizilmiĢtir.  
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Firmada gerçekleĢtirilen bu çalıĢma ile IDEF0 tekniğine uygun olarak 

yalınlaĢtırılan süreç basamaklarının kalite maliyet sistemi bakıĢ açısı ile ele alınarak 

değerlendirildiğinde iyileĢtirmelerin etkin biçimde gerçekleĢtirilebildiği 

belirlenmiĢtir. Firmada bu uygulama ile kalite maliyet verileri tabanında süreç 

iyileĢtirme çalıĢmalarının yapılabilirliği ve yaratacağı faydalar ortaya çıkartılmıĢtır.  

Ġlgili sektörde faaliyet gösteren benzer nitelikteki firmalar için IDEF0 tekniği 

ile yeniden yapılandırılan süreçlerin kalite maliyet verileri tabanlı analizi ile 

süreçlerin geliĢtirilmesi ve iyileĢtirme çalıĢmalarında etkinlik sağlanabileceği önem 

taĢımaktadır. Söz konusu yaklaĢımın uygulanması ile firmalar farklı bir teknik ve 

kalite maliyet analizini entegre ederek yeni bir yöntemde geliĢtirmiĢ olacaklardır. 
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