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OZET
Yiiksek Lisans Tezi
Fonksiyon Modelleme i¢in Biitiinlesik Tamim Yaklasimu ile
Kalite Maliyet Sorunlarmin Coziimii ve Bir Uygulama

Aygiil BAGCILAR OZCAN

Dokuz Eyliil Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitiisii
Toplam Kalite Yonetimi Anabilim Dah

Kalite Yonetimi Programi

Isletmelerin farkedilmedigi siirece yiiksek maliyetlere neden olan faaliyetleri
tanimlayip, maliyetleri azaltarak rekabet giiclerini gelistirmeleri kritik bir
oneme sahiptir. Bu calismada siirecleri klasik teknik ile haritalanmms bir
firmanin yeni iiriin gelistirme siireci Biitiinlesik Tamimlama icin Fonkiyon
Modelleme (IDEFO) (Integration Definition for Function Modelling) teknigi ile
yeniden yapilandirilarak yalnlastirilmistir. Siire¢ icerisinde gizli yiiksek
maliyetlerin belirlenebilmesi i¢cin Onleme Degerlendirme Basarisizhk (PAF)
(Prevention — Appraisal - Failure) modeli kullamlarak kalite maliyet analizi
gerceklestirilmistir. Yapilan analiz sonucunda IDEF0 teknigi kullamlarak
siirecte iyilestirme amach pilot tesis kurulumu gerceklestirilmistir. Yeniden
yapilandirma modeli sonucunda onleme ve i¢sel basarisizhik maliyetlerinde
iyilestirme saglanmistir.

Caliymada Kkalite, kalite kavramimin gelisimi, kalite maliyetleri ve IDEF0
metodu ile ilgili genel bir literatiir taramasi gerceklestirilmistir.

Anahtar Kelimeler; IDEFO, Kalite, Kalite Maliyeti, PAF



ABSTRACT
Master Thesis
Solution of Quality Cost Problems by Integration Definition for
Function Modelling and Case Study
Aygiil BAGCILAR OZCAN

Dokuz Eyliil University
Graduate School of Social Sciences
Department of Total Quality Management

Quality Management Program

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 (IDEFOQ). 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
IDEFO 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.

Key Words; IDEFO, Quality, Quality Cost, PAF
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BIiRINCi BOLUM

KALITE VE KALITE MALIYETLERI

1.1. KALITE KAVRAMI

Tirk¢e’de “nitelikli” olarak ifade edilebilecek olan kalite kelimesi, Latince

bir sdzciik olan” qualitas” kelimesinden gelmektedir (Tiirkel, 1998;36).

Kalite Tiirk Dil Kurumu Biiyiik Tiirkge Sozliikte “bir {iriiniin bilinen en iyi

ozellikleri biinyesinde tasimasi durumu” olarak tanimlanmistir

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

Kalite kavram1 bugiine kadar konuyla ilgili kisi ve kurumlarca bir ¢cok kez

farkli bigimde tanimlanmistir (Yiik¢t, 1999;651). Bu tanimlar;

J.M. Juran’ a gore kalite “amaca uygunluktur” seklinde tanimlamistir (Juran

ve Gryna, 1993).

P.Crosby, “bir iriiniin gerekliliklere uygunluk derecesidir” seklinde

tanimlamistir (Crosby, 1993).

A Feigenbaum, “Kullanilmakta olan bir iiriiniin veya hizmetin miisterilerin
beklentilerine yanit verebilmesini saglayan pazarlanabilir, {iretim ve bakim

karakteristiklerinin toplamidir” seklinde tanimlamistir (Feigenbaum,1956;34).

Kauru Ishikawa, “kalite kontrol uygulamak, en ekonomik, en kullanish ve
tilketiciyi daima tatmin eden kaliteli iiriinii gelistirmek, tasarimini yapmak, iiretmek
ve satig sonrasi hizmetleri vermektir” seklinde tanimlamustir (Ishikawa ve Lu,

1985;16).

G.Taguchi, “ irliniin sevkiyattan sonra toplumda neden oldugu minimal

zarardir” seklinde tanimlamistir (Bryne ve Taguchi, 1986).


http://tdkterim.gov.tr/bts/?kategori=veritbn&kelimesec=177896

Amerikan Kalite Kontrol Dernegi, “bir mal ya da hizmetin belirli bir
gerekliligi karsilayabilme yeteneklerini ortaya koyan karakteristiklerin timudiir”

seklinde tanimlamistir (http://www.asg.org, Erisim: 21.06.2009).

Avrupa Kalite Kontrol Organizasyonu, “bir malin ya da hizmetin tiiketicinin
isteklerine uygunluk derecesidir” seklinde tanimlamistir (http://www.eoq.org/,
Erisim:21.06.2009).

Japon Sanayi Standartlari, “lirlin ya da hizmeti ekonomik yoldan {ireten,
tilkketici isteklerine yanit veren bir liretim sistemidir.” seklinde tanimlamaktadir

(http://www.jsa.or.jp/default _english.asp, Erisim: 21.06.2009).

Glinlimiiz rekabet kosullart ve kiiresellesme diistiniildiigiinde toplam kalite
yonetimi gurularindan Ishikawa tarafindan yapilan “kalite; miisteri gereksinimini
saptamada tiiketiciden 6nde olmak, yeni iirlinler gelistirip bunlart satin almalarini
saglamak, satig sonrasi servisi etkinlikle uygulamak ve iirlinleri 5-10 yil rahatga

kullanmalarini saglamak demektir” bigiminde tanimlanabilir. (Ishikawa, 1997; 175).

1.2. KALITE KAVRAMININ GELISiMi

Kalite kavrami giliniimiizde alinan esyalarda, araglarda, giysilerde ve daha
bircok alanda 6ne ¢ikan bir kavram olmaya devam etmektedir. Kalite kavraminin

ge¢misi incelendiginde milattan oncesine kadar uzandig1 goriilmektedir.

Kalite kavramimnin tarihsel gelisiminde insanlarin her zaman giivenle
kullanabilecekleri {iriin arayist igerisinde olduklari goriilmektedir. 1979 yilinda
otomobil sanayinde Japonlarin siparis edilen ara¢ basina hatali ¢ikt1 oran1 ortalama
0.79 olarak gerceklesirken; bir Amerikan firmasi olan Ford’un hatali ¢ikti oram
ortalama 3.70 olarak gerceklesmistir. Bu nedenle 2. Diinya savasi sonrast Japonlar
otomobil ve elektronik alanlarinda batili iilkelere gore daha hizli ilerleme

kaydetmislerdir (Banker ve digerleri, 1998;1179).

Uretimde verimliligi arttirici ¢alismalarla iiriinlerde kalite arttirimi da

beraberinde gelmis ve miisteri memnuniyeti saglanmistir. Buna baglh olarak 1970°li


http://www.asq.org/
http://www.eoq.org/
http://www.jsa.or.jp/default_english.asp

yillarda Deming ve Juran, oOrgiitlere para, zaman ve kalite olmak iizere {i¢ boyutlu
diisiince olanag saglamislardir (Ersen, 1997). En kisa zamanda en kaliteli sekilde
iirlin tireterek birim maliyeti azaltmak, para kazanmak sirketlerin yeni liretim sistemi
haline gelmistir. 1980°1i yillardan sonra ise maliyetin énemi azalarak yerini kaliteli
iiriin anlayisina birakmaya baslamistir. Zaman i¢inde kalite kavraminin geligimi
Sekil 1°de gosterilmistir. Zaman i¢inde miisteri isteklerine gore kalite kavraminin
gelisimine bakildiginda; miisteri ilk zamanlarda iirliniin kullanima uygunlugu ile
ilgilenirken sonrasinda aldigi {riiniin kendisinde yarattigi memnuniyet 6n plana
cikmigtir. Daha sonrasinda ise Pazar algisi geliserek; kalite ve deger On plana

cikarken sonralarinda miisteri i¢in deger yonetimi kalite olarak algilanmaya

baslamistir.
A
Miisteri deger yonetimi
Miisteri
o Pazarin algist
Memnuniyeti

Miisteri memnuniyeti

v

Zaman

Sekil 1. Zaman I¢inde Kalite Kavraminin Gelisimi

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

Kalite anlayisi, tarihi siire¢ i¢inde hatayr bulma, ayiklama, kontrol etme ve
kalite glivenceden toplam kalite yonetimine dogru bir gelisme gostermistir (Erdil,
Keskin, Zehir, 2003;43). Kalitedeki degisim muayene, istatistiksel kalite kontrol,
toplam kalite kontrol ve toplam kalite yonetimi olarak Dogan’a gore dort asamada

incelenebilir (Dogan, 2000;18).

Tablo 1. Kalitede Kimlik Degisimi



BELIRLEYICI ISTATISTIKSEL | 16pp.AM KALITE TOPLAM
OZFELLIKLER MUAYENE KALITE KONTROL KALITE
KONTROL YONETIMI
) Mevdana ) Stire¢ ve insan
Temel Ilke Y Kontrol Esgiidiim, Isletme odaklilik: siirekli
cikarma .
gelisme
Tasarim agamasinda
Coziilmesi Coziilmesi ve yaratilan unsur, Kosulsuz miisteri
Bakis Agis1  [gereken bir izlenmesi gereken bir [kalitesizlik ise ortaya us 3
. . tatmini
problem problem cikmadan 6nlenmesi
gereken problem
Basta yonetim
siiregleri olmak
Tum tretim hattinda,  [iizere tim
Muayenenin tasarimdan pazarlamayasiireclerde
Vurgu Standart lirlin ~ [azaltildig1 standart  |tiim hatlarda ve "kalite"nin
liriin fonksiyonel gruplarda [paylasilan vizyon
[kalitesizligin onlenmesi |olmasi ve birey
kalitesinin
arttirilmasi
n Ornekleme ve  |istatistiksel araglar ve . Y onetim anlayisi ve
Yontem N . Programlar ve sistemler | . -
6lgme teknikler sistemi
Kalite SOTUNU SAPQAMAVE o orin Slotimii, | enin
istatistiksel olusturulmasinda
Uzmanlarmin [Muayene .. . planlanmasi ve L
-« yontemlerin sinerjinin
Rolii [programi <
uygulanmasi saglanmasi
) ) Ust yonetim, tiim
Kalite Muavene boliimii Uretim ve Ust yonetim, tiim boliimler ve
Sorumlusu Y miihendislik bolimii [bdliimler isletmedeki tim
bireyler
Kalitede . . .
Temel Yaklagim Kalitede kontrol Kalitede yapilanma Yaratilan kalite
muayene

Kaynak:Dogan, 2000, s. 19.

Tablo 1°’de gosterilen kalitedeki degisim asamalar1 incelendiginde temel

kontrol asamasinda sorunlar1 meydana ¢ikarma onem kazanirken istatistiksel kalite

kontrol asamasinda ise kontroller 6n plana c¢ikmaktadir. Toplam kalite kontrol

asamasinda isletme 6ne ¢ikmaktayken degisen piyasa kosullar1 ile de ortaya ¢ikan

toplam kalite yonetimi asamasinda siire¢ ve insan odakli olmak, stirekli gelisime agik

olmak biiyiik 6nem tasimaktadir.

Kalitede kimlik degisimi belirleyici 6zelliklerinden bakis acis1 bakimindan

incelendiginde ilk asama olan muayene asamasinda ¢6ziilmesi gereken bir problemin




oldugu onemli iken ikinci asamada problemin ¢oziilmekle beraber izlenmesi
gerektigi, iiclincli asamasinda ise liriiniin tasarim asamasindaki kusursuzlugu 6nem
kazanmaktadir. Dordiincii asama olarak toplam kalite yOnetimi asamasinda ise
kosulsuz miisteri tatmini ile liretim silirecinde ortaya ¢ikacak bir sorunu ¢oziimiinde
biitiin ¢alisanlarin sorumlulugu oldugu fikri gelismektedir. Bu durum Tablo 1°de
kalite sorumlusu satir1 incelendiginde; kalitenin sorumlugunun muayene
boliimlerinden c¢ikarak tiim fabrikaya, tiim bireylere ve iist yOnetime yayildig

gorilmektedir.

Sanayi devrimi Oncesi atdlye tipi liretim sistemi oldugu i¢in tiretilen iiriiniin
sorumlulugu ustadadir. Milattan 6nce Hamurabi kanunlarinda da insaat ustasinin
yaptig1 evin ¢oker ve ev sahibinin 6liimii ile sonuclanir ise o insaat ustasinin da
oldiirtilecegi ibaresi bu durumu agikca gostermektedir. Sanayi devrimi ile atdlye tipi
tiretimden yi1gin {iretime gecilmistir. Ford tarafindan gelistirilen montaj hatt1 iiretim
tipi ile hat sonlarinda kalite kontrol gorevlileri tarafindan firetilen iriiniin kalite
kontrolii, muyenesi yapilmaktaydi. 1. Diinya savasi ile de {iretilen {irlinlerin tiimiinde
miisteriye sorunlu iirlin gonderilmemesi i¢in kalite kontrol yapilmaya baslanmistir

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

2. Diinya savasgi ile iiretimde yasanan artisla birim Uiriin miktar1 artmis, her
uiriine kalite kontrol yapilmasi zorlasmis buna bagl olarak kalite problemleri ortaya
¢ikmaya baglamistir. Artan liretim karsisinda kalite kontrol yapilabilmesi igin yeni
yontem arayisina girilmistir. Muayene iglemi son kontrolden ara ve giris kontroliine
dogru genislemis, i¢indeki tiim 6zel sebeplerin yok edildigi, kontrol ¢izelgeleri
tizerindeki kontrol sinirlarinin disindaki noktalarin ve egilimlerin yok edilmesine
dayanan bir siire¢ olan istatistiksel kalite kontrol ile hatasiz iiretim saglanmaya

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

Istatistiksel Kalite Kontrolii (IKK) ilk kez 1930 yilinda W.A. Shewhart
tarafindan baslatildi. Seri iiretim ortaminda kalitenin ekonomik olarak kontrolii i¢in
bir yontem olan IKK kavramini giindeme getirip ilk defa kontrol kartlarmi uygulayan
kisi Shewhart olmustur (Dogan, 2000;20). Bu yontem sayesinde her iiriinii kontrol

etmektense belli periyodlarda 6rneklem alinip, bu 6rneklem tizerinden elde edilecek



istatistikler ~degerlendirilerek {iretilen partinin tamami i¢in bir ¢ikarim

yapilabilmektedir.

1950’1i yillarda Deming , Juran, Feigenbaum, Ishikawa ve Taguchi gibi
kalitenin ileri gelenleri tarafindan ¢esitli diizeydeki yoneticilere daha dogru ve etkin
karar verebilmeleri i¢in Toplam Kalite Kontrol (TKK) kavrami gelistirilmistir. TKK
anlayis1 Toplam Kalite Yonetiminin (TKY) temelidir. TKK anlayis1 firma ¢apinda
kalite yaklasimi olarak gelistirilmis, tiim firma ve kurum kiiltiiriine yansimis: basta
yonetim olmak {izere tiim ¢alisanlarin paylasilan vizyonu haline gelmis ve bu hali ile

TKY olarak adlandirilmaya baslanmistir (Alici, 2007;16).

TKY felsefesinin amaci; isletmede calisan tiim bireylerin katilimi ile miisteri
istek ve ihtiyaglarimi en ekonomik sekilde karsilamaktir (Feigenbaum, 1956;93).
Glinlimiiziin yonetim felsefesi olan toplam kalite yonetiminde hedef “bir isi ilk
seferde dogru yapmaktir”. TKY uygulayan firmalarda; kalite, lirlinlerin kontrolii ile

degil bizzat iiretim asamasinda saglanmalidir diisiincesi benimsenmistir.

1.3. TOPLAM KALIiTE YONETIMi

1900°1i yillardan gliniimiize sirketlerin yonetimleriyle ilgili konularda 6nemli
gelismeler olmus ve bu alanda yeniliklerle karsilasilmistir. Giinlimiizde 6zellikle
otomotiv sanayinde yer alan koklii ve biiylik firmalar incelendiginde; gelismeleri
takip eden ve degisime ayak uydurabilen firmalarin zaman igerisinde piyasadaki
konumlarinin nasil saglamlastig1 acik¢a goriilmektedir. Kalite kavramiyla baslayan
bu degisimleri takip edemeyen firmalar ve yoneticileri farkinda olmamalarina kargin
degisimi gizliden gizliye (kendiliginden) yasamak zorunda kalmiglardir. Ciinkii
piyasa kosullarindaki degisim firmalar1 kalite akimina dogru siiriiklemistir. Kalite
kavramiyla yola ¢ikilan bu degisim siireci glinimiize TKY olarak gelmistir. TKY
felsefesini benimseyen firmalar ve yoneticiler, calisanlarint miisteri olarak,

kendilerini de onlarin danigsmanlari olarak gérmeye baslamiglardir.



TKY wuygulamada evrensel olmasina karsin her bir cevrede bireysel
gereksinimlerin karsilanmasini gelenek haline getirmeyi ve bu gereksinimlere ayak
uydurmay1 zorunlu kilmaktadir (Giirlek, Giirol, 1993;192).

Tablo 2’de kalitenin evrim siirecinde 1931 ile 1990 yillar1 arasindaki
kilometre taglar1 belirtilmistir. Shewhart’in IKK anlayis1 ile baslayan kalite
yolculugu 1990’11 yillara yaratilan kalite anlayisi olarak gelisim gostermistir.

Tablo 2. Kalitenin Evriminde Kilometre Taslari

1931  W.SHEWHART: Istatistiksel Kalite Kontrol
1940 STANFORD Seminerleri (ABD)

1950 E.DEMING’in Seminerleri (Japonya)

1951 “DEMING” Kalite Odiilii (Japonya)

1952 “Kalite Kontrol” Dergisi (Japonya)

1954  J.JURAN: “Kalite Y6netimin Sorumlulugudur.”
1954  Ulusal Radyo ile Japonya’da “Kalite Egitimi” Yaynlar1
1957 A.FEIGENBAUM: Toplam Kalite Kontrol
1961  K.ISHIKAWA: Formenler i¢in K.K.Dergisi
1962  K.ISHIKAWA: Kalite Cemberleri

1960  G.TAGUCHI: istatiksel Deney Tasarimi

1969  KOBE STEEL: Kalite Fonksiyon Gogerimi
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 dtesi... YARATILAN KALITE

Kaynak : Issever, 2001, s. 26.



TKY, miisteri beklentilerini her seyin iizerinde tutan ve miisteri tarafindan
tanmimlanan kaliteyi, tiim faaliyetlerin yiiriitiilmesi sirasinda {irlin ve hizmet
blinyesinde olusturulan bir yonetim bi¢imidir. Dinamik pazarlarda yikici rekabetin
karsisinda durabilmek ancak bu anlayisi benimsemekle miimkiin olabilir (Toplam

Kalite Yonetiminde Tiirkiye Perspektifi Semineri Kitabi, 1994;11).

TKY, miisteri memnuniyetini elde etmek i¢in kalite ve siireclerde siirekli
gelismeyi amaglayan biitiinlestirici bir yonetim felsefesidir. TKY basit¢e {iriin ve
siireclere kalitenin dahil edilmesi ile kalite olgusu ve organizasyondaki herkes icin

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

Organizasyonda TKYnin uygulanmasimin amaci ise miisterilerin isteklerine
en uygun mal ve hizmeti liretmektir. Japon Endiistri Standartlar1 (JIS) (Japanese
Industrial Standards) adli kurulus, toplam kalite yonetimini miisteri ihtiyaglarina
cevap verebilecek iirlin ve hizmetleri ekonomik olarak tiretme sistemi olarak

tanimlamaktadir (Imai, 1997;42).

1.4. KALIiTE GURULARI

Kalite kavraminin ortaya ¢ikmasi ile ge¢cmisten giinlimiize bircok uzman
kalite kavramu ile ortaya ¢ikan degisim siireci hakkinda ¢alismalarda bulunmuslardir.
W. Edwards DEMING, Joseph M. JURAN, Philip B. CROSBY, Armand
FEIGENBAUM, Masaaki IMAI ve Kaoru ISHIKAWA kalite kavrami ve

gelisiminde 6enmli rol oynamis bilim adamlarindandir.

1.4.1. W. Edwards Deming

W.Edwards Deming’e gore, kalite problemlerinin sadece %15°1 calisanlarin
sebep oldugu problemlerdir. Geri kalan %85°1 ise imalat siireci i¢inde gizlidir ve
stirecle ilgili hi¢bir sey yonetim olmadan degistirilemez. Kalite, herkesin gorevidir
ama bu gorev, oncelikle yonetim tarafindan iistlenilmelidir

(http://skgk.beykent.edu.tr/tky.htm Erisim : 12.04.09).
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Deming, yiiksek kalite ve verimlilik i¢in 14 adimdan olusan bir yonetim plani

ortaya koymustur. Bu adimlar sdyle siralanmaktadir (Deming, 1986;23-24) :

a. Rekabetci olmak, is hayatinda kalici olmak ve yeni is saglamak {lizere

irlinlerin ve hizmetlerin gelistirilmesi amacini1 degismez bir sekilde olustur.

b. Yeni bir yonetim bi¢imi olustur.

c. Kalite icin kontrole bagliligi ortadan kaldir. Yapildig:r ilk yerde kalite
olusturarak kontrole ihtiyaci biiyiik oranda ortadan kaldur.

d. Fiyata gore satinalma kararlarin1 yonlendirmek yerine toplam maliyetleri
azalt. Herhangi bir malzeme icin, tek tedarik¢iyle, bagllik ve giivene dayal

olarak, uzun vadeli iliski olusturmaya ¢alis.

e. Kalite ve verimliligi arttirmak ve bdylelikle maliyetleri diisiirmek i¢in, liretim

ve hizmet sistemini kararlilikla ve sonsuz bir sekilde gelistir.

f. Isbasi egitimleri olustur.

g. Liderlik et.

h. Calisanlarin, sirket igin, etkili bir sekilde ¢aligmalarini saglamak igin korkuyu
yok et.

i. Boliim aras1 engelleri kaldir. Uriin veya hizmette olabilecek iiretim ve
kullanim sorunlarin1 ¢6zmek i¢in arastirma, tasarim, satis ve iretim

calisanlar1 ekip olarak calistir.

j. Iscilere yonelik slogan, prim, sifir hata ve yeni bir verimlilik seviyesi gibi
hedefleri ortadan kaldir. Bu sloganlar is¢ilerin karsi karsiya gelmesine neden
olur. Fakat diisiik kalite ve diisiik verimliligin ana nedeni olan sistemdir ve

sistem is¢ilerin yetki alan1 disindadir.



k. Iscilerin yaptiklari isle gurur duymasimin &niindeki engelleri ortadan kaldur.
Amirlerin sorumlulugu sayilardan ziyade kaliteyi saglamak ve gelistirmek

olmalidir.

I. YoOnetim ve miihendislik alanlarindaki ¢alisanlar1 yaptiklari isle gurur

duymasinin 6niindeki engelleri ortadan kaldir.

m. Yogun bir egitim ve kisisel gelistirme programi olustur.

n. Sirket i¢indeki herkesi doniisiimii saglamak icin caligmakla gorevlendir.

Doniisiim herkesin sorumlulugudur.

Deming calisanlarin katilimini saglayict ve liderligin (iist yonetimin) biiyiik
Onem tasidig1 bir yonetim yaklagimi ortaya koymaktadir. Calisanlarin gelistirilmesi
ve motivasyonlarinin yiiksek tutulmasi, iletisimin gili¢lendirilmesi gibi adimlarin
gerceklestirilmesi i¢in firmada etkili bir liderin olmas1 biiyiik 6nem tasimaktadir.
Deming’in 14 ilkesinin uygulandigi bir firmada degisim Onlenemez bir durum

olacaktir.

1.4.2. Joseph M. Juran

Juran kaliteyi; “kullanima uygunluk, tasarima uygunluk, kullanilabilirlik ve
giivenilirlik” bigiminde ifade etmektedir. Juran da Deming gibi kalitenin st
yonetimin destegi ve inanci ile yine iist yonetimden baglayarak saglanabilecegini
savunmaktadir. Juran “yOnetimin sorumlulugunu” vurgulamistir. Pareto ilkesi olarak
bilinen 80-20 kuralin1 kalite iyilestirme araglari arasina kazandirmistir. Sorunlarin

yiizde 80'inin, nedenlerin yiizde 20'sinden kaynaklanmakta oldugunu ifade etmistir.

Juran’in kalite goriisli, yonetim felsefesine yeni bir yaklasim getirmistir.
Juran’a gore, kalite kullanima uygunluktur. Kalite prosesleri; kalite planlamasi, kalite
kontrol ve kalite gelistirme ile mali prosesler arasinda paralellikler ¢izerek yonetimin

kontroliinii saglar. Buna gore, kalite planlamasi, mali planlamaya ve blit¢e yapmaya;
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kalite kontrol, mali kontrole; kalite gelistirme, maliyetin azaltilmasina paraleldir

(Tozluyliz ve Senol, 1994:327).

Kalite alaninda, dikkatleri teknik anlamdaki kalite kontrol kavramlarindan

yonetimsel kavramlara yonelten kisi Juran’dir (Durukan ve Ikiz, 2007;41). Juran’in

1989 yilinda yazdigr “Kalite Yonetimine iliskin Juran’in Trilojisi (Juran’s Trilogy of

Quality Management)” adli eserinde, kalite planlamasi, kalite kontrol ve kalite

tyilestirme adimlar1 kalite giivence felsefesinin temelinin ii¢ temel faaliyet olarak

tanimlamis ve Tablo 3’de gdsterilmistir.

Tablo 3. Juran'in trilojisi

Kalitenin Yonetimi

Kalite Planlamasi Kalite Kontrol Kalite Tyilestirme
Miisterileri tanimlama Gergeklesen tiriin Altyap1y1 olusturma
performansini
degerlendirme
Miisteri ihtiyaglarimi Gergeklesen performans: | Iyilestirme projelerini
belirleme tirin hedefleri ile tanimlama
kiyaslama

Miisterilerin ihtiyaclarin1 | Farklar dogrultusunda
karsilayan tiriin harekete gecme
ozelliklerini gelistirme

Proje takimlarini
olusturma

Uriin 6zelliklerini ortaya
cikarak siirecleri
gelistirme

Planlar1
operasyonlara aktarma

- Sebepleri ortaya
¢ikarmak

- Faydalara yonelik
giidiilendirme

- Kazanimlari siirdiirmeye
yonelik kontrol
prosediirlerini olusturma
amaciyla takimlar1 egitme
ve motive etme

Kaynak: Kolarik, 1995; 26
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Tablo3’te goriildiigi gibi kalite yonetiminin ilk adimi olan kalite planlamast;
iirliniin ya da hizmetin ne olacaginin tamimlanmasini, kalite kontrol; iiretim ya da
hizmet siirecinde kalitenin kontrol altinda tutulmasini, kalite iyilestirme ise kaliteyi
engelleyen siireglerin ortadan kaldirilmast veya uygun hale getirilmesini

kapsamaktadir.

Endiistri devrimini takiben baslayan belirli konularda uzmanlagsma akimi
giderek firmalarda uzman bdliimlerin yaratilmasi ile sonuglanmistir. Bu uzman
boliimler (dizayn, tiretim, satis, kalite kontrol...vb.) yeni iiriin veya hizmetin piyasaya
cikarilmasinda veya degistirilmesinde gerekli olan fonksiyonlar1
gerceklestirmektedir. Degisik boliimlere ait olmakla beraber bu fonksiyonlar, hemen
hemen degismez olaylar zinciri ile birbirlerini izlerler. Firma bdliimlerinin kullanima
uygunlugu saglamak amaci ile zaman i¢inde ve birbirlerini izleyerek
gerceklestirdikleri fonksiyonlarini Juran, “Kalite Spirali’nde Sekil 2’deki gibi
gosterilmektedir  (http://www.kaliteofisi.com/makale2/activenews_view.asp?articlel
D=66 Erisim: 03.05.2009).

Sekil 2°de spiral incelendiginde, kullanima uygunlugun saglanmasi i¢in pek
cok faaliyetin gerceklestirilmesi, pek cok isin yapilmasi gerektigi goriilmektedir.
Firma igindeki degisik bolimlerde veya firma disinda yerine getirildigine
bakilmaksizin bu islerin, faaliyetlerin tiimii “Kalite Fonksiyonu” olarak adlandirilir.
Firma boéliimleri “Kalite Fonksiyon’nun kendilerine ait kisimlarini boliimlerine ait
kalite disiplinleri ve bolimlerinin 6zel teknikleri ile yerine getirirler. Boliimlerin
fonksiyonlar1 birbirini ¢ok yakindan izledigi ve ilgilendirdigi i¢in firma ¢apinda ve
kusursuz bir kalite yonetimini gerekli kilmaktadir (http://www.kaliteofisi.com

/makale2/activenews_view.asp?articleID=66 Erisim:03.05.2009).
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.- --»

Arastirma
1
Aragtirma Gelistirme
Tasarim
Servis :
I : Spesifikasyon
Satis :
N ' /
Muayene Proses Uretim Satinalma

Kontrol

Sekil 2. Juran Kalite Spirali

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

Juran’a gore kalitenin iyilestirilmesi i¢in sorunlarin tespiti ve ¢odziimlerin
bulunmasi bir plan ve programa gore yapilmalidir. Coziimler uygulanirken sorunlar
Onem sirasina gore ele alinmali, en 6nemli sorunlarin ¢éziimiine oncelik verilmelidir.
Cozliime en 6nemli sorundan baslayinca, siireclerde de bir iyilesme baslayacaktir.
Siirdiirtilen kalite iyilestirme calismalarinin israrla devam ettirilmesi sonucu kalite
tyilestirme dogal olarak ortaya cikacaktir. Kalite iyilestirme calismalari kaynak
tahsisi ile baslayan ve bu isi yapacak insanlarin secilerek egitilmesi, kaliteyi siirekli
kilacak giivenin olugsmas1 ve olusan bu giiveni siirekli kilacak bir yapinin kurulmasi

caligmalarin1 kapsayan bir siiregtir (Juran, 1992;440).
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1.4.3. Philip B. Croshy

Crosby’e gore sirketler yapilan hatalar1 diizeltmek i¢in her yil milyonlarca
dolar harcamaktadir. Crosby, “hata 6nleme”nin iiriin tasarim agamasindan baslamak
suretiyle miimkiin olabilecegini savunmustur. Crosby’e gore kalite, bir iiriiniin
gerekliliklere uygunluk derecesidir (Varol, 1993;26). Crosby’nin kaliteyle ilgili
goriisleri 4 noktada toplanabilir  (Ersun, 1994;22). Bunlar (Crosby,
http://www.wppl.org/wphistory/PhilipCrosby/QualityManagementTheReal Thing.pdf
Erisim: 04.07.2010);

a. Kalitenin tanimi ihtiyaca uygunluktur, miikkemmellik degil. Kalite iyilestirme
sirketin ¢alisanlarina islerini ilk seferinde dogru yaptirabilme yetenegine

baghidir.

b. Sistem kalitesinin diismesinin nedeni 6nlemedir, degerlendirme degil. Kalite
tabanli sirketler hata olusmadan Once sistemlerini arastirirlar ve hataya sebep

olabilecek seyleri tanimlarlar.

c. Standart performans sifir hata olmalidir, sifira yakin degil. Hatalara sebep

olabilecek her detay titizlikle incelenerek sifir hataya ulasilabilir.

Kalite konusunda Crosby’nin sifir hata yaklasimi olimpik bes sifir
felsefesine dayanmaktadir. Bu felsefe, sifir bozulma, sifir hata, sifir stok, sifir
kirtasiye ve sifir siireden olusmaktadir. Bes olimpik sifir gergekte
matematiksel olarak bir sonsuzu ifade eder. P. Crosby, “sifir hata gidilecek
bir yer degil bir yolculuktur” diyerek sifir felsefesine ulagsmay1 her giin adim

adim sabirla yapilan bir yolculuga benzetmektedir (Y1ildiz, 1994:4).

d. Kalitenin olglimii uygunsuzluklarin maliyetidir, endekslerin degil. Kalite

maliyetleri bir isletmenin gelirinin %20-35 kadarina esit olmalidir.
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Diger kalite ustalarinin oldugu gibi Crosby de hatalarin %80’ninden
fazlasinin yonetimden, %20°ye yakin bir kisminin da ¢alisanlardan kaynaklandigini
ileri siirmektedir. Bu nedenle, isletmelerde ilk egitilecek grubun iist kademe
yoneticileri oldugunu savunmaktadir. Sonu¢ olarak Crosby’e gore kalite sonu
olmayan bir gelismeyi icerir ve bundan dolay1 her zaman tiim ¢alismalar yeniden
yapilmalidir. Crosby' nin kalite kavraminin gelisim stirecine yaptig1 katki, tiim kalite
ile ilgili calisanlarin, yoneticilerin bir kalite grubunda periyodik olarak toplanip

degerlendirme yapmasini saglamak olmustur (Ersun, 1994;22).

Crosby’nin gelistirdigi kalite iyilestirme silireci uzun zaman alan ve bir plan
cergevesinde uygulanmasi gereken kiiltiir degisimini gerektiren bir yagam bi¢imidir.
Crosby’nin ortaya koydugu kalite iyilestirme adimlart sOyle siralanmaktadir

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

a. Yonetimin kararlilif1; Yonetim organizasyona kaliteye dnem verdigini acikg¢a

ortaya koymali, agilamalidir.

b. Kalite gelistirme takimi; Organizasyonda sistem {izerinde tecriibeli ve
kidemli  kimselerden olusan kalite gelistirme c¢alisma  gruplan

olusturulmalidir.

c. Olgiim; Organizasyonda istatistiksel kalite kontrol ve istatistikselsiireg

kontrolii yardimu ile siire¢ler kontrol edilmelidir.

d. Kalite maliyeti; kalite degerlendirmesinin, gelistirmesinin maliyeti

hesaplanmalidir.

e. Kalite farkindaligi; Organizasyondaki tiim calisanlarin kalitenin 6nemli ve

gelistirmesi gereken bir olgu oldugu bilinci verilmelidir.

f. Diizeltici faaliyet; Organizasyonda istatistikesel proses kontrolii ve problem

¢ozme teknikleri ile problemler tanimlanmali ve ¢6ziilmelidir.
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g. Sifir hata planlamasi; Sifir hata organizasyonda ortaya ¢ikarilan bir kayadir.

Sifir hataya ulagabilmek i¢in ¢alisilmalidir.

h. Egitim; Organizasyonda galisanlarin egitimi ortak bir dil olusturulabilmesi

i¢in onemlidir.

I. Sifir hata giinii; Organizasyonda ¢alisanlarin sifir hatanin  Snemini

kavrayabilmeleri i¢in Sifir Hata Giinii belirlenmeli ve kutlanmalidir.

J.  Amaglarin saptanmasi; Organizasyonun ¢alisma amaci belirlenmelidir.

k. Hata sebeplerinin yok edilmesi; Problemlerin ¢6ziimii i¢in ¢alisanlarin

diistincelerini, fikirlerini bildirebilmeleri saglanmalidir.

|. Tanima; Yoneticiler c¢alisanlaringérevlerini  tanimalarini  saglamali,
gelisimleri  icin  yon  gostermeli ve  performans parametlerinin

standartlastirmalidir.

m. Kalite konseyleri; Organizasyonda profesyonel ve iyilestirilme projelerinde
gorev alan kisilerden olusan, diizenli araliklarla kalite ¢caligmalarinin gézden

gecirilmesini saglayan bir kalite konseyi kurulmalidir.

Yapilan calismalarin tekrarlanmasi; Kalite gelistirme calismalarinin siirekli

tekaralanan bir stire¢ oldugu bilincinin ¢alisanlarda yerlesmesi saglanmalidir.

Crosby’nin iki mutlak sart1 “sifir hata” ve “kalite maliyeti” kavramlarinin
uygulanmasi 6zellikle zor olmustur. Bu iki kavram ¢ok genel bir kabul gormemis ve
bir ¢cok organizasyon bu uygulamada basarisizlikla karsilagsmistir. Fakat Crosby’e
gore bu basarisizliklar kavramlarin gecerlilik derecesini yansitmaz, ancak {ist
yonetimin bu kavramlart dogru sekilde uygulamadaki basarisizliklarini yansitir

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

yoenetimi/990-kalite-konusunda-calan-gurular-ve-felsefeleri.html Erisim : 26.04.09).
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1.4.4. Armand Feigenbaum

Feigenbaum’a (1956;94) gore TKY; en ekonomik diizeyde tam bir miisteri
tatminini saglayacak {iriin veya hizmet iiretebilmek i¢in bir orgiitteki ¢esitli gruplarin
kalite gelistirme, kaliteyi koruma ve kalite iyilestirme cabalarinin biitiinlestirilmesi
icin etkili bir sistemdir. TKY felsefesinin temel amaci isletmede calisan tim
bireylerin katilimi ile miisteri istek ve ihtiyaglarini en ekonomik sekilde karsilamaktir
(Feigenbaum, 1956;96). Bu yonetim felsefesinde kalite {iriinlerin kontrolii ile degil
bizzat liretim asamasinda saglanmalidir. Temel amag bir isi ilk seferde dogru

yapmaktir.

Feigenbaum’a (1956;94) gore TKYyi diger yonetimlerden ayiran en dnemli
6zellik kontroliin iiriinlin tasarim asamasinda baslamasi ve tiiketicinin memnuniyeti

ile son bulmasidir.

TKY uygulamalariin isletmeye saglayacagi yararlar sunlardir (Feigenbaum,

1956;98-99):
a. Uriin kalitesinin gelismesi
b. Artik, sikayet, kontrol gibi kalite maliyetlerinin azalmasi
C. Daha iyi iirlin tasarimi
d. Bircok tiretim kisitinin ortadan kaldirilmasi
e. Siireclerde siirekli 1yilesme,

f. Uretim esnasinda kalite bilincinin gelismesi

Tiim bunlarin dogal bir sonucu olarak da, igletmenin pazar paymnin artmasi
firma imajmin ylikselmesi, daha yliksek karlar, gelisme ve daha etkili rekabet, TKY

ile ulasilabilen diger yararlardir.
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Tiirkiye Kalite Odiilii kriterlerine gére ise miisteri memnuniyetinin,
caliganlarin memnuniyetinin ve toplam olumlu etkilerin saglanabilmesi, is
sonuglarinda miitkemmellige ulasilabilmesi i¢in politika ve stratejilerin, ¢aligsanlarin,
kaynaklarin ve slireglerin uygun bir liderlik anlayis1 ile yonetilmesi ve
yonlendirilmesidir (Halis, 2000). Kelime anlam1 olarak TKY incelendiginde toplam;
isletme calisanlarinin katilimini, kalite; misteri istek ve ihtiyaglarinin karsilanmasini,
yonetim; kaliteli iiretim i¢in isletmenin tiim kaynaklarini organize etmesi olarak

tanimlanabilir.

Kalite isletmelerin rekabetinde Onemli rol oynayan faktorlerden birisidir.
Kaliteli iiretimi minimum maliyetle gerceklestirebilmek icin isletmelerin kalite
maliyetlerini 1yi bir sekilde yonetebilmesi gerekmektedir. Yonetimin 6n kosulu ise
kalite maliyetlerini 6lgmektir. Kalite maliyetlerini 6l¢ebilmek i¢in cesitli metotlar
gelistirilmistir. Bu metotlarin diinyada en ¢ok bilineni ve kullanilan1 Feigenbaum
tarafindan gelistirilen Onleme Degerlendirme Basarisizlik, Ingilizce Prevention-

Apraisal-Failure kelimelerinin bas harflerinden olusan, “PAF” modelidir.

Feigenbaum (1956:99) kalite maliyetlerini dort gruba ayirmistir. Yapilan bu
ayrimla olusturulan modele PAF modeli denilmektedir. Bu model giiniimiizde en ¢ok
kabul goren ve kullanilan kalite maliyet modelidir. BS 6143 (British Standard)

standartlarinda da yer almaktadir. Bu maliyetler:

a. Onleme maliyetleri (Prevention Costs)

b. Olgme Degerlendirme Maliyetleri (Appraisal Costs)

c. I¢ basarisizlik maliyetleri (Internal Failure)

d. Dis basarisizlik maliyetleri (External Failure)
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1.4.5. Masaaki IMAI

Masaaki Imai Japonya’nin ekonomik mucizesinin ardinda yatan basit
gercegin ve lretim siireclerini degisen miisteri ve pazar gereksinimlerine gore hizla
adapte edebilen “esnek iiretim teknolojisinin olmasmin gergek nedeninin KAIZEN
oldugunu iddia etmektedir (Ozevren, 2000;36).

Japonya’nin basarisinin anahtar1 “Kaizen” adli kitabinda Imai; Karlilik
Planlamasi, Miisteri Tatmini, Toplam Kalite Kontrol Programlari, Oneri Sistemleri,
Grup Caligmalari, Tam Zamaninda Bilgilenme, Sistem Gelistirme, Capraz
Fonksiyolu Yoénetim, Politika Uygulama veya Yerlestirme, Toplam Uretken Bakim,
Tedarikgi iliskileri, Ust Yonetimin Katilimi, Sirket Kiiltiirii, Is¢i Isveren Iliskileri gibi

alanlardaki problemlerin ¢6ziimii gibi konulara yer vermektedir.

Kaizen, TKY icerisinde ortaya ¢ikmis bir kavramdir. Bu diisiincenin fikir
babast olarak Masaaki Imai kabul edilmektedir. Imai 1950°de Tokyo
tiniversitesinden mezun olmus ve ABD’de verimlilik {izerinde ¢aligmalarda
bulunmustur. Amerikan tretim sistemini inceleme firsati bulan Imai daha sonra
“kaizen” diislince modeli ile glindeme gelmistir. Kaizen, Japonca degisim (kai) ve iyi
(zent) kelimelerinden olusur, siirekli gelisme anlaminda kullanilmaktadir. Bu s6zctik
bir felsefeyi, bir yasam tarzim1 ifade etmektedir. Japonlara gore kaizen Oyle bir
diistincedir ki, her Japon her gegen giiniiniin bir 6ncekinden daha iyi olmasi icin
evinde, isinde, sosyal yasaminda siirekli bir gayret i¢inde olmalidir. Bu gelismenin
boyutu énemli degildir. Ornegin bahgeye dikilecek bir ¢igek, boyayanacak bir kapi
da bir gelismedir (Ozevren, 2000;36).

Unlii Japon yonetim bilimi uzmam Masaaki Imai’nin su sdzleri kaliteyi su

sekilde ortaya koymaktadir:

19



“Kaliteden soz edildiginde, akla ilk gelen genellikle {iriin kalitesi olmaktadir.
Oysa bu dogru degildir... Isin ii¢ yapitas1 vardir: Donamim (hardware), uygulama
kurallar1 (software) ve insan (humanware). Kalite insanla baslar. Donanim ve
uygulama kurallarindan, ancak insan dogru yerine yerlestirildikten sonra s6z

edilebilir.” (Imai, 1997; 41-42).
Imai benzer bir ifadeyi daha kitabinda kullanmaktadr:

“Toplam kalite kontrolde insan kalitesi her seyden dnce gelir. Toplam kalite
kontrol ‘insana kaliteyi islemek’ iizerine kuruludur. Calisanlarina kaliteyi isleyebilen

bir sirket kaliteli iiretim yolunu zaten yarilamis demektir.” (Imai, 1997; 41).

Toplam kalite yonetiminin baglica ii¢ hedefinden s6z etmek miimkiindiir

(Imai, 1997;43):

a. Miisterinin isteklerini tatmin edecek iiriinleri ve hizmeti liretmek, miisterinin

giivenini kazanmak,

b. Sirketi, calisma prosediirlerini iyilestirici, daha az hata, daha diisiik maliyet,
daha az bor¢ ve daha avantajli siparis getiren Onlemlerle daha yiiksek

karliliga yoneltmek,

C. Calisanlarin sirket hedefine ulagsma yolunda potansiyellerini tam olarak
kullanmalarina yardim etmek; sirket politikasinin yayilimimi ve goniillii

faaliyetleri tegvik etmek.”
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1.4.6. Kaoru Ishikawa

Deming ve Juran’in Ogrencisi olan Ishikawa, kalite ¢emberlerinin
kurucusudur. Ishikawa yaklagiminin en 6nemli 6zelligi, temel hedeflerin miisterilerin
tiim ihtiyaglarina cevap vermeye yonelik olmasidir. Balik kil¢i81, neden sonug analizi
ya da Ishikawa teknigi olarak da bilinen problem ¢dzme teknigi en ¢ok kullanilan

tekniklerden biridir.

Ishikawa’nin amaci; kaliteyi sadece yoneticileri ilgilendiren bir konu
olmaktan ¢ikarip, herkesin konuyla ilgilenmesini saglamaktir. Kaliteye katkilarinin
0zii, problem ¢ozmeye gosterdigi onemdir. Sonug olarak, kalite araglarina verilen
Oonemin asirtya kagmamasi gerektigini vurgulayan bir yazardir. Ishikawa ayrica;
miisteri sikayetlerinin harcanmamasi gereken firsatlar oldugu fikri {izerinde 1srarla
durmustur. Kalitenin yeniden uyarlanmasi i¢in miisteri sikayetlerini aramak ve onlara
ulasmak gerekmektedir. Miisteri tatmini amag¢ olduguna gore, bu yoOndeki
caligmalarin  tesvik  edilmesi  gerekmektedir  (http://www.onlinekalite.com/
htmdosyalar/ishikawa.htm Erisim: 13.05.2009).

K.Ishikawa; karmasik istatistiki metotlar yerine, herkesin anlayip
uygulayabilecegi “yedi istatistiksel yontemin” 6nemini ortaya koymustur. Bu yedi
yontem; pareto analizi, sebep sonu¢ diyagrami, tabaklama, cetele diyagrami,
histogram, kontrol semalar1 ve serpilme diyagramidir. Ishikawa, bir firmada
karsilasilabilecek problemlerin = %95’inin  bu yontemleri kullanarak analiz
edilebilecegini belirtmektedir (Geng, Halis, 2006;336).

Ishikawa’nin metodu Firma Capida Kalite Kontroldiir. Bunlar1 sirasina gore
kalite ¢emberleri metodu ve kalite kontroliin yedi aracit ile desteklemistir.
Ishikawa’nin ¢alismalarinin ii¢ kurucu unsuru bulunmaktadir. Bunlar; biitiinsel bir
goriis olarak girisim, katilim ve yaygin bir dille iletisim; ve yaklasimin basitligi

(Beckford, 2002;98-104).
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15. KALITE MALIYETI KAVRAMI

“Kalite Maliyetleri” terimi Ingilizce “Cost of Quality” kavramini karsiligi
olarak kullanilmaktadir. “Cost of Quality’nin sozliik ve dilbigisi biitiinlinde karsilig
her ne kadar “Kalitenin Maliyeti” ise de Tiirk¢e’ye “Kalite Maliyetleri” olarak
yerlesmistir. Batida “Quality Costs”  terimini de “Kalite Maliyetleri” icin
kullanilanlar arasindadir. Bir kisim yazarlar “Quality Costs” deyiminin sadece kalite
boliimiiniin maliyetlerini ifade etmek ig¢in kullanilmas1 gerektigini, aksi bir
kullanimin karmasa yaratacagini sdylemektedir (Kaftan, 1996). Bu calismada “Cost

of Quality” teriminin karsilig1 olarak kalite maliyeti ele alinmaktadir.

Kalite maliyeti kavramina iligkin farkli tanimlar yapilmigtir. Bu tanimlardan

bazilar1 su sekildedir;

Kalite maliyeti; meydana gelebilecek hatalar1 dnlemek amaci ile yiiriitiilen
faaliyetlerin, planli kalite muayenelerinin ve mamuliin iiretim esnasinda veya
miisteriye tesliminden sonra goriilen hatalarin sonucunda ortaya ¢ikan maliyetlerdir

(Yiikgii, 1993;343).

Kalite maliyeti bir organizasyonun kalite performansinin bir kriteri olarak
kabul edilebilir. Kalite maliyetleri kalite sisteminin tasarimi, uygulamasi, operasyonu
ve korunmasi maliyetleri, organizasyonun siirekli iyilestirme siirecine ayrilan
kaynaklarin maliyeti ve sistem, iirlin ve hizmet basarisizliklarinin maliyetlerinden

olusur (Korkmaz, 2007;8).

Kalite maliyetleri; sistem basarisizliklar1 sonunda kullanilamayacak durumda
olan stoklar, kayip iirlinler, iiretim ya da operasyonda gecikmeler, ek is, hurda,
yeniden igleme, diizeltme isleri, ge¢ teslimatlar, ek tasima maliyetleri yetersiz hizmet
ve uygun olmayan iiriinler, iiriin ve/veya hizmet basarisizliklar1 sonucunda garanti ile
ilgili sikayetler, miisteri sikayet yonetimi ve arastirmalari ve miisteri iyl niyetinin

kaybedilmesi gibi olumsuzluklardan olusur (Bozkurt, 2003;11).
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Bir bagka tanima gore de, kalite maliyetleri (Mahmutoglu, 1997;16) ;

a. Kosullara uygunsuzlugun 6nlenmesine yatirim,

b. Bir iiriin veya hizmeti kosullara uygunluk i¢in degerlendirmek,

c. Sartlar1 karsilama sirasinda hata sonucunda olusan toplam maliyetlerdir.

Kalite maliyetleri 6zellikle Sanayi Devriminden sonra misterilerin rekabet
avantaji saglamada Oneminin anlagilmasiyla ve kalite maliyetlerinin isletmelerde
onemli tutarlara ulagsmasiyla daha da 6nem kazanmustir. Juran’in kalite maliyetleri ile
ilgili yayimlamis oldugu “Kalite Kontrol El Kitabi” (Quality Control Handbook,
1956), Feigenbaum’un General Elektrik’te calisirken gozlemlerine dayanarak
yayimladigr “Toplam Kalite Yonetimi” (Total Quality Management, 1956) isimli
makalesi ile isletmeler kalite maliyetlerinin farkina varmislar ve bu maliyetlerin

olgtilmesinin gerekliligini kavramislardir (Alict, 2007;2).

Dr. Joseph Juran’in 1951 yilinda yayimlanan “Kalite Kontrol El Kitab1” adli
kitabinda ilk boliimiin baghigi olarak “Kalite Ekonomisi” olmasi kalite maliyetlerine

dikkatlerin toplanmasinda 6nemli bir katki saglamistir (Juran, 1951).

Kalite maliyetlerinin Olgiilebilmesi icin bir c¢ok kalite maliyet modeli
gelistirilmigtir. Bu modellerden en ¢ok bilinenleri; PAF Modeli, Siire¢ Maliyet
Modeli (Process Cost Model), Taguchi’nin Kayip Fonksiyonu (Taguchi’s Loss
Function) ve Firsat Maliyet Modelleridir. Bu modeller arasindan en ¢ok bilinen ve
tiim diinyada en c¢ok kabul gbéren model geleneksel kalite maliyet modeli olarak da
bilinen ve Feigenbaum tarafindan gelistirilen PAF (Prevention, Appraisal, Failure)
modelidir (Hwang ve Aspinwall, 1996; 267). Bu ¢alismada kalite maliyetleri PAF
Modeli c¢ercevesinde incelenecektir. Ciinkii PAF Modeli diger modellere gore
isletmeler tarafindan daha ¢ok bilinen, uygulamasi kolay ve standartlarda yer alan bir
modeldir. Ayrica bu modelde isletmelerde ortaya cikabilecek kalite maliyetleri
detayl bir sekilde belirlenmis ve gruplandirilmistir (Alici, 2007; 2).
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Kalite maliyetlerinin tanimi {lizerinde ¢esitli degisik goriisler sz konusudur.
Bazi ¢alismalarda kalite maliyeti kavrami aslinda kavram olarak Kkalitesizlik
maliyetlerini yansitmakta oldugu vurgulanmakta ve bu goriise sdyle bir aciklama
getirilmektedir: “Bir isletme tiiketicinin ihtiyacim1 karsilamak yolunda herhangi bir
tirtinii Uiretmek i¢in kurulduktan sonra, o {iriiniin kalitesini saglamaya yonelik yaptig1
giderleri kalite maliyeti olarak gosteremez”. Bir bagka deyisle isletmeler bozuk iiriin
iiretmek icin kurulmamislardir. isletmelerde su ya da bu nedenle olusan hatali {iriiniin
dogurdugu ek maliyet, kalite maliyeti degil; olsa kalitesizlik maliyetidir” (Sen,
1999;22).

Bu kavram daha detayli olarak incelendiginde Prof.Dr. Massing’ in kalite
maliyetlerine yaptig1 elestirilerin hakliligt ASQC baskanlarindan Dr. James
Harrington ve Gryna gibi bazi1 yazarlar, “Zayif Kalite Maliyetleri” veya “Zayif
Kalitenin Maliyeti” olarak yayinlamasi gosterilebilir. Kalite maliyetleri kavrami
kendi icerisinde kalite basarisizlik-hata gibi kavramlarin toplamini ifade etmektedir.
Gergekten degerlendirme ve basarisizlik maliyetleri toplami kalite maliyetlerinin
%90’nin1  olusturmaktadir. Bu Olgiitler kapsaminda kalite maliyetleri, iiretim
esnasinda ya da iirlin yasam egrisinin herhangi bir asamasinda ortaya ¢ikan hatalarin
diizeltilmesi, giderilmesi veya onlenmesi ile ilgili maliyetlerin tamamidir (Korkmaz,

2007; 9).

Prof .Dr. Massing’in kalite maliyetlerine iligkin elestirisi kalite maliyetlerinin
mamulden ayr1 bir gérevmis gibi goriilmeye calisiimast ile ilgilidir. Ote yandan,
mamuliin iretilmesinin ayri, bunun hatalardan arindirilmasi ise ayri bir gorev gibi
olduguna isaret etmektedir. Halbuki bir isletmede c¢alisan elemanin gorevi isini
zamaninda Ongoriilen maliyetlerde hatasiz yapmaktir (Yildirim ve Sipahi, 2004;9)
Bu nedenle 1982 yilinda Milli Kalite Konferansindan ¢ikan sonuglara gore kalite
maliyeti terimi asla kullanilmamalidir; c¢ilinkii kalite karlidir, maliyetli degildir.
Savunma Bakanligr ise kavrami kaliteye bagli maliyet seklinde adlandirmistir

(Mahmutoglu, 1997;23).
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1943 yilinda General Electric (GE) firmasinda c¢alisan Armand V.
Feigenbaum “Kalite Maliyetleri” olarak adlandirilan Dolar-tabanli bir raporlama
sistemi gelistirmistir. Bu sistem kalite gelistirme ve lriinlerin denetlenmesi ile ilgili
maliyetleri ve istekleri karsilayamayan {iriinlerin maliyetlerinin bir araya
gelmesinden olusmaktadir. Feigenbaum sonuglart dolar olarak iist yonetime ve
ortaklara sunmus ve dikkatlerini g¢ekmeyi basarmistir. 1948 yilinda “Kalite
Maliyetleri Sistemi” Amerika’daki biitiin GE’lerde uygulanmaya baglamistir
(Harrington, 1999;221).

Kalite maliyetiyle ilgili ilk kitap 1951 yilinda yayimnlanan Juran’in “Kalite
Kontrol El Kitab1” dir. Juran bu kitabinda kalite maliyetlerinin ekonomik iskeletini

olusturarak kalite maliyetlemesi i¢in onciiliik etmistir (Saylik, 2006;4).

Feigenbaum’un yaptig1 kalite maliyetleri siniflandirmasin1 bir ileri adima
tagimak i¢in John Bank (1992), Naci Ugur (1995) ve Andrew J. Czuchry ve digerleri

(1999) bu konu lizerinde ¢aligsmis ve bir¢cok yeni siniflandirmalar yapilmistir.

John Bank, “Toplam Kalite Y6netiminin Ozii” “The Essence of Total Quality
Management” adli kitabinda kalite maliyetleri konusuna yer vermistir. Bank’a gore
tanimlanmasi, Ol¢iilmesi ve gelistirilmesi gereken ii¢ temel maliyet alan1 mevcuttur.
Bunlar uygunluk maliyetleri, uygunsuzluk maliyetleri ve kayip firsat maliyetleridir
(Bank, 1992;96). Sekil 3’de, Bank’in kalite maliyet siniflandirilmas1 gosterilmistir.
Kalite maliyet modeli, Xerox tarafindan da kullanilmaktadir (Hunt, 53).

Sekil 3’te goriildiigii gibi uygunluk maliyetleri 6nleme ve degerlendirme
maliyetlerinden olusmaktadir. Uygunsuzluk maliyetleri ise i¢ ve dis basarisizlik
maliyetlerine ek olarak asir1 istek maliyetlerinden olusmaktadir. Kayip firsat

maliyetleri miisteri kaybindan dogan ¢esitli kayip maliyetlerinden olugmaktadir.
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Onleme

Uygunluk Maliyetleri
Maliyetleri

Degerlendirme

Maliyetleri

fc  Basarisizlik

Maliyetleri
Kalite Uygunsuzluk Dis Bagarisizlik
Maliyetleri Maliyetleri Maliyetleri
Asir Istek
Maliyetleri
Varolan miisterilerin
Kayip Firsat | [7] kaywplarindan dogan
Maliyetleri gelir kavbi

I Potansiyel miisteri kayb1

Istenilen kalite standartlarmdaki

L driinlerin gonderilmesindeki
basarisizliklardan ~ dolayr s
biiylimesindeki kayiplar

Sekil 3. John BANK Kalite Maliyetleri Siniflandirmasi

Kaynak: Saylik, 2006, s.12.

Firmalar kalite maliyetlerini oncelikle yariya, daha sonra tekrar tekrar yariya
indirerek siirekli azaltma yoluna gitmelidirler. Toplam kalite maliyetlerinde azalma
saglamak ig¢in; Onleme c¢alismalari yapmak (bu durum oOnleme maliyetlerini
arttiracaktir) ve islemleri siirekli denetim, gozlem altinda tutmak gerekmektedir. Bu
konu, Sekil 4’teki kalite maliyeti zaman grafiginde 6zetlenmistir. Bank’1n belirttigine
gore, firmalar kalitesizlik maliyetlerini yariya indirmeye odaklanirlarsa, satiglarim

ikiye katlayarak karlarin1 beklediklerinden daha fazla arttirabilirler (Saylik, 2006;12).
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Sekil 4. Kalite Maliyeti Zaman Grafigi
Kaynak: Saylik, 2006, s.13.

Sekil 4’te gorildiigii gibi zaman gectikce firmalar basarisizliklarini
disiirdiikge toplam kalite maliyetleri de buna bagli olarak azalacaktir. Firmada
meydana gelen uygunluk maliyetleri (6nleme ve degerlendirme) belli bir seviyede
olmakla beraber tolere edilebilir maliyetlerdir. Ciinkii bu maliyetler bagka maliyet
kalemlerinin ve kalitesizligin giderilmesi 1i¢in gergeklestirilen faaliyetlerin
kalemleridir. Uygunsuzluk ve kayip firsat maliyetleri firmada taplam kalite
maliyetini arttict maliyetlerdir. Basarisizliklar azaldik¢a bu maliyetler de

azalmaktadir.

1995 yilinda KOSGEB tarafindan yayimlanan “Kalite Maliyetleri” adh
kitapta Naci Ugur kalite maliyetlerini “dolayli kalite maliyetleri” ve “dolaysiz kalite
maliyetleri” olmak tiizere iki ana grupta incelemistir. Ugur’un kalite maliyetleri
smiflandirmast ~ Sekil  5’te Ozetlenmistir.  Ugur, Feigenbaum’un  klasik
gruplandirmasini (Onleme-Degerlendirme—Basarisizlik Maliyetleri), dolaysiz kalite
maliyetleri olarak adlandirmistir. Dolaysiz maliyetlerin ¢ogunu, istenilen detay

seviyesinde tanimlamak ve izlemek miimkiindiir (Saylik, 2006; 9).

27



Naci Ugur’un kalite siniflandirmasinda dolaysiz kalite maliyetleri firma

tarafindan rahatlikla ol¢timlenebilen verilere dayali maliyet kalemleridir. Bunun

aksine dolayl1 kalite maliyetleri ekipman bos zamani, miisterinin maruz kaldig: kalite

maliyetleri, miiseri tatminsizligi maliyetleri gibi ¢ok net bir sekilde Olglilemeyen

maliyet kalemlerinden olugmaktadir. PAF Modeli ile karsilastirildiginda Naci Ugur’a

ait kalite maliyet siniflandirmast PAF modeli bilesenlerini icermekte fakat daha

karmasik bir yapida oldugu izlenimini vermektedir.

Onleme
Maliyetleri

Dolaysiz Kalite
Maliyetleri

Di1s Basarisizlik
Maliyetleri

Kalite
Maliyetleri

Sekil 5. Naci Ugur’un Kalite Maliyetleri Siniflandirmasi

I¢ Basarisizlik
Maliyetleri

Degerlendirme
Maliyetleri

Kayip Firsat
Maliyetleri

Kazalar

Ekipman bos zamani
Fiyatlama hatalar1
Fazladan envanter gideri
Istihdam devri

Fazladan faiz masrafi
Fazladan fiyat indirimi
Fazladan alzeme
taginmasi

Dolayl Kalite
Maliyetleri

Miisteri Tyi niyeti

Miisterinin maruz kaldig:
kalite maliyetleri
Miisteri tatminsizligi
maliyetleri

Sohret kaybi maliyetleri

Kaynak: Saylik, 2006, s.10.

Pazar Pay1 Kaybi

Taahiidler

Cezalar
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Dolayl kalite maliyetlerini tanimlamak ve izlemek genellikle zor ve bazen
imkansizdir. Dolayli kalite maliyetlerinin, neleri igerdigi hakkinda pek az
standardizasyon vardir. Naci Ugur dolayli maliyetleri; kayip firsat maliyetleri,
miisteri iyl niyeti, pazar pay1 kaybi, taahiidler ve cezalar olmak iizere bes grupta

siiflandirmistir. Bunlar (Ugur, 1995; 10-36);

a. Kayip firsat maliyetleri: Kazalar, ekipman bos zamani, fiyatlama hatalari,
fazladan envanter gideri, istihdam devri, fazladan faiz masrafi, fazladan fiyat
indirimi, fazladan malzeme tasinmasi gibi firmanin yanhs kararlar almasi ve
yanlis uygulamalar yapmasindan kaynaklanan maliyetler ile dogru

uygulamalar yaptig1 zaman elde edecegi karlarin toplamindan olusur.

b. Miisteri iyi niyeti: Misterinin maruz kaldigi kalite maliyetleri, miisteri
tatminsizligi maliyetleri ve sohret kaybi maliyetlerinden olusmaktadir.

Miisterinin maruz kaldig1 kalite maliyetleri;

e Garantinin bitiminden sonraki tamir maliyetleri,

e Ekipman bos zamanindan kaynaklanan gelir kaybs,

e Uriinlerin tamir merkezine tagimnmasi maliyeti,

e Tamir esnasinda degistirilen tiriinlerin kira maliyeti,

e  Uriin kirint1 maliyeti,

gibi miisterinin tirlinii aldiktan sonra karsilastigi maliyet kalemlerini

icermektedir.

c. Pazar payr kaybi: Eger firma misterilerinin goziinde, “kaliteli” {irlin liretme
sOhretini kaybeder ise, “kullanis i¢in uygunluk™ sartin1 karsilayamaz ise ya da

pazardaki degisimlere hizli bir sekilde adapte olamaz ise rakipleri karsisinda
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pazar paymni kaybetmeye baslayabilir. Ayrica da, bu maliyet firmalar i¢in
beklediklerinden ¢ok daha yiiksek olabilir.

d. Taahiidler: Uriinlerin tasarim, malzeme yada iscilikteki hatalarindan zarar
goren miisterilerin, dava agmalarindan kaynaklanan tazminat zararlar1 ve
davalar sirasindaki avukat ticretleri, arastirmalar, firma personeli zaman

harcamalar1 ve masraflar1 gibi maliyetlerdir.

e. Cezalar: Firmanin, iriinleri veya hizmetlerindeki sorunlarla ilgili olarak
hiikiimete, belediyeye veya bazi kurumlara 6demek zorunda kalabilecegi ceza

maliyetleridir.

Czuchry, Yasin ve Little yayimladiklar1 “A practical, systematic approach to
understanding cost of quality: a field study (Kalite maliyetlerini anlamak igin pratik
ve sistemli bir yaklagim: bir alan ¢alismasi1)” adli makalelerinde kalite maliyetlerinin
degerlendirilmesi iizerine yaklasimda bulunmuslardir. Bu makalede, i¢ iiretim
standartlar1 ile baglantili olan ve uygunsuzluk temelli kalite maliyetini igeren,
biitiinleyici sistematik bir yaklasim sunulmustur. Bu yaklasim ile, is¢i katilimina
onem veren kapsamli bir diizeltici etki saglanmistir. Czuchry, Yasin ve Little,
makalelerinde kalite maliyetlerini asagidaki gibi bes grupta siniflandirmislardir;

(Czuchry, Yasin Little, 1999;362).

a. Problemleri 6nleme maliyeti

b. Problemleri bulma maliyeti

c. Problemleri diizeltme maliyeti

d. Diizeltilmeyen problemlerin maliyeti

e. Kaotii kalite nedeniyle miisterileri kaybetme maliyeti
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1.6. KALITE MALIYETIi REFERANSLARI

Uluslararasi Standardizasyon Kurulusu (ISO - International Organization for
Standardization)  ve Ingiliz Standartlar1 Enstitiisii (BSI - British Standards
Institution) gibi kurumlar tarafindan yaymlanmis standartlar firmalara toplam kalite

yonetimi ve kalite maliyet sistemi siireclerinde rehberlik etmektedirler.

1.6.1. Uluslararasi Standardizasyon Kurulusu 9001 (I1SO 9001 -

International Organization for Standardization)

Firmalar ayakta kalabilmek i¢in tiim sektorlerde miisteri ihtiya¢ ve
beklentilerine uygun mal ve hizmet {iretimini saglanmak durumundadirlar. Bu da
kuruluglarda; tasarim asamasinda baglayarak tiiretim, pazarlama ve satig sonrasi
hizmetlere kadar tiim asamalar1 kapsayan, siirekli gelismeyi hedefleyen bir Kalite
Yonetim Sistemi gerektirmektedir. Kalite Yonetim Sistemi konusunda ISO 9000
Kalite Sistem Standartlar1 1987 yilinda yayimlandigi tarihten itibaren genis bir
uygulama alanin1 bulan milletleraras: standartlar haline gelmistir. TS-EN-ISO 9000
kalite standartlar1 serisi, etkili bir yonetim sisteminin nasil kurulabilecegini,
dokiimante edilebilecegini ve siirdiirebilecegini gz Oniline sermektedir

(http://www.tse.org.tr/Turkish/kaliteY onetimi/9000bilgi.asp, Erisim: 05.06.2010).

TS-EN-ISO 9000 standardlar1 dort temel standarttan olugsmaktadir. Bunlar;

a. TS-EN-1SO9000:2000 Kalite Yonetim Sistemleri- Temel
Kavramlar, Terimler; Kullaniciya yardim igin tasarlanmis ISO 9001/2/3’E ait

genel bir bakis ve tanimlar1 igeren haritadir.

b. TS-EN-1SO9001:2008 Kalite Yonetim Sistemleri- Sartlar; Tasarim /
Gelistirme, Uretim, Tesis ve Hizmet adimlarin1 igeren Kalite - Giivence

Standardidir.

c. TS-EN-1S09004:2009 Kalite Yonetim Sisteleri- Performansinin
Tyilestirilmesi I¢in Kilavuz; ISO 9001’e ulasmak amaciyla kalite sistemini
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gelistiren Ureticiler i¢in hazirlanmig bir rehberdir. Firmalara kalite

yonetiminde teknolojik, yonetsel faktorlerin ve insan faktorlerinin 6nemini

anlatmak i¢in tasarlanmistir.

d. EN-ISO 19011:2000 Kalite ve Cevre Tetkiki I¢in Kilavuz’dur; Kalite ve

Cevre yonetimi standartlar tetkileri i¢in hazirlanmis yardimei klavuzdur.

Kalite maliyetleri, kalite yonetimi ve kalite sistemleri elemanlart i¢in bir

kilavuz niteliginde olan ISO 9004 standardi i¢inde yer almaktadir. ISO 9004

standard1 kalite yonetim sistemini iyilestirmek ve kurulusun tiim performansini

arttirmak i¢in daha genis capli hedeflere dayali rehberlik saglamaktadir.

ISO 9004’e¢ gore asagidaki yaklasimlar ile kalite sisteminin finansal

verimliligi

29/08/2009);

Olgiilebilir ~ (http://www.praxiom.com/is0-9004-1b.htm, Erigim:

Kalite Maliyet Yaklasimi; Yatirnmlar (6nleme ve degerlendirme
maliyetleri) ve kayiplardan (igsel ve dissal basarizilik

maliyetlerinden) olusmaktadir.

Proses Meliyet Yaklasimi; Bu yaklasimda bir siireg secilerek maliyeti
incelenir. Maliyet uygunluk (COC- Cost of Conformance) ve
uygunsuzluk (CONC- Cost of Nonconformance) maliyetleri olarak
iki kategoride incelenir.

Kalite Kayp Yaklasimi; Diislik kaliteden kaynaklanan kalite
kayiplarina odaklanilmaktadir. Maddi (yeniden islem, onarma
garanti, vb.) ve maddi olmayan (firsatlar, sistem verimsizligi, vb.)

kayiplar olmak tiizere iki kategoride incelenir.
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1.6.2. Ingiliz Standartlar1 (BS - British Standards)

Ingiliz Standartlar1 Enstitiisii (BSI - British Standards Institute) 6143-1;1992
Standardim1 Kalite Ekonomisi Rehberi- Proses Maliyet Rehberi; toplam kalite
yonetimindeki herhangi bir yonetim adiminin maliyetle iliskilendirilmesi ve
yonetilmesi i¢in bir rehber olarak yaymlamistir. BS 6143-2;1990 standardi ise kalite
maliyetlerinin Onleme, Olgme ve i¢ ve dis basarisizlik maliyetleri olarak
tamimlanmasina rehberlik etmektedir. BS 6143;1981 ilk olarak kullanilan ve
giincelligini yitirmis kalite iliskili maliyetlerin tanimlanmast ve kullanilmasi

rehberidir.

BS 6143-2;1990 standard1 kalite maliyet sistemini PAF modeli ¢ergevesinde
ele almaktadir. Bu standardin bir amaci da firmalar arasi kalite maliyetleri
kiyaslamasini kolaylastirmaktir. Fakat bu tiir karsilastirmalar tehlikeli olabilmektedir.
Bu standart kidemli yoneticiler i¢in firmanin maliyetleri hakkida fikir sahibi olmalar
icin yol gostericidir. Standartta belirlenmis maliyet bilesenlerinin tanimlamak

yOneticilere 151k tutacaktir.

BSI 6143 Standartlarinda onleme maliyetleri kusur ve uygunluk riskini
azaltmak, Onlemek veya arastirmak icin yapilan tiim faaliyetlerin maliyeti olarak

tanimlanmistir (Yikei, 1999;93).

Kalite maliyet sistemini tam olarak uygulayabilecek yeterli veri kaynag:
bulunmuyorsa siirece kiigiik boyutta bir uygulama gergeklestirilebilir. BS 6143-1,;
1992 Kalite Ekonomisi Rehberi- Proses Maliyet Modeli’'nde tanimlanan proses
maliyet yaklasimi bu tiir durumlar i¢in gelistirilmistir. BS 6143-1; 1992 tanimlari
asagida belirtilmistir (Aoieong ve digerleri, 2002;187);

a. Proses Maliyeti; Belirli siirecler i¢in uygunluk (COC- Cost of
Conformance) ve uygunsuzluk (CONC- Cost of Nonconformance)

maliyetlerinin toplam maliyetidir.
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b. COC; Uriinlerin veya hizmetlerin tamamen gegerli usullerle

tanimlanmis uygun standartlarda saglanmasinin gercek maliyetidir.

c. CONC; Israf zaman, recete ve iiretim ile baglantili malzeme ve
kaynaklarin maliyeti, yetersiz iiriin ve hizmetlerin sevk edilmesi ve

diizeltilmesi.

1.7. KALITE MALIYETLERININ SINIFLANDIRILMASI

Dr. Feigenbaum’un 1956 yilinda yayinladigi “Toplam Kalite Kontrol”
kitabinda kalite maliyetleri 6nleme, degerlendirme ve basarisizlik (i¢ basarisizlik -
dis basarisizlik) olmak iizere 3 kategoride incelenmistir. Bu model halen giiniimiizde

en yaygin olarak kullanilan modeldir.

Feigenbaum ve Juran’in PAF modeli Amerikan Kalite Kontrol Dernegi
(ASQC - American Society for Quality Control) (ASQC, 1970) ve BSI (BS 6143,
1990) tarafindan da kabul edilmis ve bu model kalite maliyetlemesini kullanan

bir¢ok firma tarafindan da kullanilmaktadir. (Schiffauerova ve Thomson, 2003).

Feigenbaum PAF modeli olarak tanimladig: kalite maliyet sistemini asagidaki

gibi siniflandirmigtir;

a. Onleme Maliyeti

b. Degerlendirme Maliyeti

C. Basarisizlik Maliyeti

e I¢ Basarisizlik Maliyeti

e Dis Basarisizlik Maliyeti
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Bir maliyet unsurunun bu dort kategoriden hangisine ait oldugunu
belirleyecek kesin kriterler bulunmamaktadir. Bununla birlikte bir maliyetin, kalite
maliyetleri ile ilgili olup olmadig1 veya hangi kalite maliyet tiirene ait oldugu Sekil

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

Bu maliyet bir faaliyetteki Evet - - -
uygun olmayan bir durumun > ONLEME MALIYETI
onlenmesi ile mi ilgili
Hayir
\ 4
Bu maliyet driinlerin Kkalite Evet
uygunlugunun belirlenmesi ile > OLCME MALIYETI
ilgili mi?
Hayir
\ 4
i ir | Evet i iri -
Bu "T?"’.’let.ll?ygﬁ’,” omayan bir . tBelth ma;gfrtn:é;‘ﬁ EveL iCSEL BASARISIZLIK
urun 1€ 1gil1 mi? “ ! MALIYETI
once mi
belirlenmis?
Hayir
\ 4
Bu maliyet kalite maliyeti Hayir
degildir. »| DISSAL BASARISIZLIK
MALIYETI

Sekil 6. Kalite Bilesenlerinin Kalite Maliyet Analizi

Kaynak: Karcioglu, 2000, s. 142.

Sekil 6> da goriildiigii gibi maliyet bir faaliyetteki uygun olmayan durumun
onlemesi 1ile ilgili ise “Onleme maliyeti”, kalite uygunlugunun belirlenmesi ise
“Olcme maliyeti”, uygun olmayan bir {iriin ile ilgili ve iiriin teslim edilmeden 6nce
belirlenmis ise “i¢sel basarisizlik™, {iriin teslim edilmeden Once belirlenmemis ise

“dissal basarisizlik” olarak siniflandirilmistir.
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1.7.1. Onleme Maliyetleri

Hatalarin olusmamasini saglamak tizere planlanan siireg ile ilgili maliyetlerin
toplamindan olusur. BS 6143 Standartlarinda 6nleme maliyetleri kusur ve uygunluk
riskini azaltmak, onlemek veya arastirmak i¢in yapilan tiim faaliyetlerin maliyeti

olarak tanimlanmustir (Y1iikgii,1999:93).

Uriin veya hizmetlerin tiiketici isteklerine uygunsuzlugunu énlemek amaci ile
ozel olarak tasarlanmis tiim faaliyetlerin maliyetleridir. Onleme maliyetleri, iiriin
veya hizmetin gelistirilmesi, satin alma, operasyon, planlama ve yiiriitme,
operasyonlarin desteklenmesi ve dagitim Oncesi ile dagitim esnasindaki hizmet
faaliyetlerini kapsar. Kaliteyi iyilestirici aragtirma c¢alismalari, tedarike¢i yeterlilik
arastirmalari, slire¢ ve makine yetenegi calismalarimin degerlendirilmesi ve kalite

egitim maliyetlerinin tiimiinii kapsamaktadir (Ozenci, Cunbul, 1998;4).

Kalite sistemindeki basarisizlik nedeni ile ortaya ¢ikan igsel ve digsal kalite
maliyetlerini yaratan faaliyetlerin tekrarini Onlemek amaci ile teknik bilgi ve
beceriye dayanan onleyici faaliyetlerin maliyetleri Onleme maliyeti olarak
belirtilmektedir (Kog, Demirhan, 2007; 88-89).

Kalitesizligi 6nleme faaliyetleri, mal ve hizmet tiretiminde dogabilecek hata
ve kusurlar1 6nceden belirleyip 6nlemek igin yapilan 6n g¢alismalardan meydana
gelmektedir. Bunlar, yeni bir {iriin liretimi i¢in tasarim asamasinda yapilacak
caligmalarin planlanmasi, programlanmasi, liretim siireci boyunca ortaya ¢ikabilecek
hata ve kusurlarin saptanmasi ve bunlarin giderilmesi ¢aligmalaridir. Bu ¢aligmalarin
amaci, diisiik kaliteli iirlin iiretimini 6nlemektir. Kalitesizligi onleme ¢aligmalar1 i¢in
yapilan harcamalar, kaliteye iliskin olarak yapilan yatirimlarin bir gostergesidir.
Onleme maliyetleri basarisizlik maliyetlerini minimize etmede bir élgiidiir. Kalite
yatirimlart da diyebilecegimiz bu maliyetler isletmenin faaliyet gosterdigi alana gore
degisiklik gosteren kalite planlamasi, tasarimin gozden gecirilmesi, ekipman
gelistirme, kalite egitimleri, kalite cember faaliyetleri, 6nleyici bakim, yan sanayi

etlit ve degerlendirmesi vb. caligsmalara yapilan harcamalar1 icermektedir (Gornand,

1998;12).
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Onleme maliyetleri genel olarak asagidaki unsurlardan olusmaktadir

(Bozkurt, 2003;16-18);

a. Kalite planlama,

b. Kalite 6l¢me ve test ekipmaninin tasarimi ve gelistirilmesi,

c. Tasarim kalitesi inceleme ve dogrulama,

d. Kalite dlgme ve test ekipmaninin kalibrasyonu ve bakimi,

e. Kaliteyi degerlendirmek icin kullanilan iiretim ekipmaninin (iirtin imalinde

kullanilan ekipmanin maliyeti disinda) kalibrasyon ve bakimu,

f. Tedarik¢i giivencesi,

g. Kalite egitimi,

h. Kalite denetimi,

I. Kalite verilerinin analizi ve degerlendirilmesi,

J. Kalite iyilestirme programlari,

k. Pazarlama maliyetleri,

|.  Miisteri tarafindan yapilan denetimler ve muayeneler.
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Uretim 6ncesi ve iiretim sirasinda olusan bu maliyetler; kalite sisteminin
tasarlanmasi, olusturulmast ve organizasyon ic¢ine yerlestirilmesine iliskin
faaliyetlerin ortaya ¢ikardig1r maliyetlerdir. Uriin veya hizmetin tiiketici isteklerine
uygunsuzlugunu 6nlemek amaci ile gerceklestirilen maliyetleri igerir. Diger bir
deyisle, kalite gereklerine en ekonomik diizeyde uygunlugun saglanmasi igin
kurulacak olan kalite sisteminin planlanmasi, uygulanmasi ve uygunlugun

stirdiiriilmesi maliyetleridir (Kog, Demirhan, 2007; 88-89).

Mugan ve Erel (2000;228) yapmis olduklar1 ¢alisma neticesinde kalite
belgeleri almanin maliyetlerinin de kalite maliyeti olarak alinmasi ve kalite belgeleri
almanin maliyetinin de Onleme maliyetleri igerisine dahil edilmesi gerektigini

belirtmislerdir.

1.7.2. Degerlendirme Maliyetleri

BS 6143 Standartlarinda 6lgme-degerlendirme maliyetleri; kalite kontrol
isleminin herhangi bir asamasinda kalite kontrolii ve kalite dogrulamasi gibi

arzulanan kaliteye ulagmak icin yapilan tiim degerleme maliyetlerinin toplami olarak

ifade edilmistir (Yiikeii, 1999;93).

Satin alinan malzeme, siiregler, yarimamuller, iiriinler ve hizmetlerin istenen
kalite diizeyine ulasmasi i¢in; diger bir ifadeyle kalite uygunlugunu saglamaya

yonelik maliyetlerdir (Oakland, 1993;78).

Heinenmann, Oxford’a gére Degerleme maliyetleri; mamul veya hizmetlerin
ithtiyaglara uygunlugunun belirlenmesi i¢in yapilan 6lgme, yiiriitme ve denetleme
harcamalaridir. Bu tiir maliyetler, kalite isteklerine uygunlugun seviyesinin
belirlenmesi ¢aligmalar ile ilgili olarak ortaya ¢ikan maliyetler olup, her tiirlii 6lgme
ve degerlendirme maliyetleri bu kategoride degerlendirilebilir. Bu tiir maliyetlerin
toplam kalite maliyetleri icerisindeki payr %10 ile %50 arasinda degismektedir
(Ertas, 1996;3).
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Uretilen iiriiniin iiretim hatti boyunca, tasarim asamasinda belirlenen
spesifikasyonlara uygun olup olmadiginin belirlenmesi amaciyla yapilan 6lgme,

yiiriitme ve denetleme faaliyetlerinin harcamalaridir (Gornand, 1998).

Bu maliyet kalemlerine ait bazi1 6rnekler su sekilde siralanabilir (Simsek,

2001;40) ;

a. Girdi muayene ve deneyleri,

b. Personel egitimi,

C. Tedarikgi iirlin nitelendirmeleri,

d. Planlanmis denetimler ve harici laboratuar ¢alismalart,

e. Uriin kalite denetimi, ayar muayene ve deneyleri,

f.  Ozel imalat muayene ve deneyleri,

g. Siire¢ kontrol ve dlgiimleri,

h. Muayene ve deney cihazlari ile bunlara ait malzemeleri, bunlarin bakim ve

kalibrasyonu,

i.  Ozel iiriin degerlendirmeleri,

J-  Muayene ve deney verilerinin diizeltilmesi.

Bu maliyetler iriintin kalite gereklerine uygunlugunun saglanmasi i¢in
yapilan degerlendirme calismalarinin maliyetleridir. Ancak, kusur tespit sonrasi
yapilan yeniden isleme, bakim, onarim ve yeniden muayene gibi islemlerin maliyeti

bu kapsamda degerlendirilmez (Kog, Demirhan, 2007;89).
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1.7.3. Basarisizhk Maliyetleri

Basarisizlik maliyetler yeni bir fabrika kurabilecek tutarlara ulagabildiginden
ve baz1 durumlarda kesfedilemedigi, farkedilemediginden gizli fabrika olarak da

adlandirilmaktadir (Dahlgaard ve digerleri, 1992:213).

Basarisizlik maliyetlerinin dl¢limiinde genellikle su asamalar izlenmektedir

(DeFe0,2001:33):
a. Kalitesizlikten kaynaklanan faaliyetlerin belirlenmesi
b. Maliyetlerin nasil tahmin edilecegine karar verilmesi
c. Maliyetlerle ilgili bilgilerin toplanmasi ve maliyetlerin tahmin edilmesi
d. Sonuglarn analiz edilmesi ve bir sonraki asamaya karar verilmesi

Basarisizlik maliyetleri; i¢ basarisizlik ve dig basarisizlik maliyetleri olmak

tizere iki gruba ayrilmaktadir.

1.7.3.1. i¢ Basarisizhik Maliyetleri

I¢c basarisizlik maliyeti imalat sirasindaki hatali iiriinler ve kusurlu iiriinii
diizeltme sirasindaki hata arama, iiriinii muayene etme gibi faaliyetlerin olusturdugu
maliyetlerden olusur (Hackman, Wageman, 1995;40). Uriiniin tedarik¢iden
miisteriye gonderilmesinden dnce ortaya ¢ikan ve yetersiz kalite nedeniyle olusan
maliyetlerdir ve isletmeler acisindan azimsanamayacak boyutlarda olabilecegi

tahmin edilmektedir (Gedik, 2007:63).

Uriiniin tedarik¢iden miisteriye transferinden dnce ortaya cikan ve yetersiz
kalite nedeniyle olusan maliyetlerdir. Bu tiir maliyetlerin isletmeler agisindan

azimsanamayacak boyutlarda olabilecegi tahmin edilmektedir. Bu maliyetler, iiriiniin
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kalitesinde, iirlin daha miisteriye ulagsmadan, isletme icinde ortaya ¢ikan
uygunsuzluklarin neden oldugu maliyetleri kapsamaktadir. Uriin ya da hizmetin
tasarimlanmas1 asamasinda ortaya c¢ikan hatalar ve bunlarin diizeltilmesi igin
katlanilan maliyetleri, satin alman malin istenen niteliklere uymamasindan
kaynaklanan hatalar1 diizeltme maliyetleri, islemsel aksakliklardan kaynaklanan hata
maliyetleri ve yonetimin yanlis karar veya yonlendirmeleri gibi nedenlerden olusan

maliyetler i¢ basarisizlik maliyetlerine 6rnek olarak gosterilebilir (Kog, Demirhan,
2007; 90).

Bu maliyetler, kurulus i¢erisindeki miithendislik, imalat ve kaliteden meydana
gelen problemlerden olusan, yeniden isleme, hurda, fazla mesai, yeniden test ve
miisteri spesifikasyonlarin1 karsilamayan iirlin ve hizmetlerin neden oldugu
maliyetleri kapsamaktadir. Uriiniin tiiketiciye ulasmasimdan 6nce kalite sapmalarmin

ortaya c¢ikardigi maliyetlerdir (Simsek, 2001:41).

Kalite degerlendirmeleri yapildiginda, ihtiyaglar1 karsilamada her zaman
basarisizligin bulunma ihtimali mevcuttur (Ertas, 1996;5). Boyle durumlarda,
muhtemel olarak biitcelenmis harcamalarla karsilasilacaktir. Buna gore; i¢
basarisizlik maliyetleri, miisterinin ihtiyaglarina uygun olmayan mamul veya
hizmetlerin diizeltme ve iyilestirme ¢aligmalarinin ve uygun olmayan satin alinmis
malzemelerin maliyetleridir. Hatal1 iiretim nedeniyle bosa harcanmis malzeme ve
is¢ilik giderleri de bu smifa dahildir (Ertag, 1996;5) Bu maliyeti olusturan genel

unsurlar agagida agiklanmaktadir;

a. Hurda: Uretimden hatali olarak ¢ikan ve yeniden isleme koyularak

diizeltilmesi miimkiin olmayan iiriinler ile ilgili ortaya ¢ikan maliyetlerdir.

b. Yeniden isleme/onarim: Hatali olarak firetilen iriinlerin yeniden iiretim
stirecine dahil edilmesi, isleme konmasi, onarilmasi ile ilgili ortaya ¢ikan

maliyetlerdir.
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Sorun ¢ézme ya da kusur / eksiklik analizi: Uygun olmayan iirtinlerin nasil ve
neden olustugunun bulunabilmesi i¢in gergeklestirilen arastirma ve

analizlerin maliyetleridir.

Taseronun hatasi: Taseron firmanin tam zamaninda getirmeyerek ya da hatali

mal getirerek sebep oldugu maliyet kalemleridir.

Modifikasyon izinleri ve uzlasmalar: Uriinlede gergeklestirilmesi gereken
modifikasyonlar, tedarik¢iler ile uzlasma gerektiren durumlar nedeniyle

katlanilan maliyetlerdir.

Uriin ~ derecelendirilmesi: ~ Uriiniin  kalite  gerekliliklerine uymamasi
durumunda farkli kalitelerde tanimlananrak, normal satis fiyatinin altinda bir

fiyatta satilmasinin yol agtig1 kayiplarin maliyetlerinden olusur.

Satis Oncesi basarisizlik maliyetleri, miisteriye teslim edilmeden {iiretim

stirecinin herhngi bir asamasinda veya sonucunda kalite standartlarina uymadigi

tespit edilen iriinlerin diizeltilmesi icin katlanilan giderler ve ugranilan diger

kayiplar1 ifade eder (Karakaya, 2007;719).

1.7.3.2. Dis Basarisizhik Maliyetleri

Uriiniin tiiketiciye ulasmasindan sonra ortaya ¢ikan maliyetler olup toplam

kalite maliyetleri igerisindeki payr %20 ile %40 arasinda degismektedir. Bu tiir

maliyet kalemlerine ait 6rnekler su sekilde siralanabilir (Simsek, 2001;42-43) :

a.  Sikayet arastirmalar1 ve iade iiriinler,

b.  Diizeltici faaliyetler ve garanti talepleri,

Cc.  Taahhiitler ve cezalar,

d.  Imaj kayb1 ve pazar payr daralmasi.
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Di1s basarisizlik maliyetleri tiiketicilere sunulan mal ve hizmetin ihtiyaci ne
Olciide karsiladiginin bir gostergesidir. Ciinkli bu maliyetler iirlin veya hizmetin
tiikketiciye dagitimindan sonra kusur veya kusur siiphesi nedeni ile maruz kalinan
biitlin maliyetlerdir. Bu maliyet tirii iretilen {riiniin tiiketicilerde ne gibi bir
memnuniyet yarattigini bilmek ve degerlendirebilmek agisindan onemli bir 6lgii

olarak kabul edilebilir.

Satis sonrasi ortaya ¢ikan ayipli liriinlerden dolay1 ugranilan, ancak 6l¢iilmesi
giic olan kayiplar da s6z konusudur. Bunlar daha c¢ok satis kaybindan ugranilan

zararlardir. Bu tiir kayiplar da bu kapsamda diisiiniiliir (Karakaya, 2007;720):
a. Garanti kapsaminda yapilan tamir, bakim ve onarimlar,
b. lade olunan iiriinlerin nakliyesi, teslim alinmasi,
c. Yeni lirlinle degistirme,
d. Miisteri sikayetlerinin alinmasi ve degerlendirilmesi,
e. Kalite davalarindan kaynaklanan tazminatlar,
f. Ugranilan satis kayiplari.

Uriiniin veya hizmetin beklenen kalite standartlarma uygunsuzlugundan
kaynaklanmaktadir (Akgiin, 2005;35). I¢ basarisizlik maliyetleri tasarlanan kalite
standartlarindaki sapmadan olustururken dis basarisizlik maliyetleri kalite
spesifikasyonlarinin  miisteri  beklentilerini  karsilayamadigt  durumlarda da

olusmaktadir (Bozkurt, 2003;22-23).
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1.8. ONLEME DEGERLENDIRME BASARISIZLIK (PAF - PREVENTION
APRAISAL FAILURE) MODELI GUCLU VE ZAYIF YONLERI

Genel kabul géormesine ve yaygin olarak kullanimina karsilik PAF modeline

yonelik elestiriler yapilmakta, giiclii ve zayif yonleri irdelenmektedir.

PAF modelinin gliglii bulunan yonleri asagida belirtilmistir (Zimack,

2000;19);

a. Model yoneticilere isletmede ortaya ¢ikan kalite maliyetleri konusunda genel

bir bilgi saglamaktadir.

b. Kalite maliyetleri {ist yonetim tarafindan siire¢ gelisimi igin stratejik bir arag
olarak  kullanilmakta bdylece yonetim wuzun donemli hedeflere

odaklanabilmekte ve gelisimin etkilerini 6l¢ebilmektedir.

c. Bu model kiiciik yada biiyiik tiim isletme tiirlerinde, tiniversitelerde, yazilim

tireticilerinde yani biitiin igletme tiirlerinde uygulanabilmektedir.

PAF modelinin zayif yonleri olarak farkli arastirmacilar tarafindan ortaya

atilan fikirler agsagida belirtilmistir;

Bu model yanlis yorumlanmaya aciktir. Tiim kalite maliyet unsurlarmin
onleme, degerleme ve basarisizlik maliyeti olarak ayristirilmasi miimkiin olmayabilir

(Goulden ve Rawlins, 1997;201).

Bu model basmakalip bir {iretim siirecine yoneltilmistir. Yani bu model ayn

tirtinden kitlesel {liretim yapan isletmeler i¢in daha uygundur (Giakatis ve Rooney,
2000;157).

PAF modeli kalite maliyetlerine makro seviyeden bakmakta ve siire¢lerin

nasil iyilestirilebilecegine iligkin bilgiler vermemektedir. Kalite maliyetlerinin

nedenleri hakkinda bilgilere ulagilmamaktadir (Giakatis ve Rooney, 2000;157).
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Kalite faaliyetlerinin hangilerinin kalite problemlerini 6nlemeye yonelik
oldugunun tam olarak belirlenmesi miimkiin degildir (Aoieong ve digerleri,

2002;180).

Onleme, degerleme ve basarisizlik maliyetlerini ele alan kalite maliyet modeli
maliyet azaltmaya odaklanirken, kalitedeki yiikselisin fiyat ve satis hacmi tizerindeki

olumlu katkisini ihmal etmektedir (Akgiin, 2005;37).

Bazi maliyet unsurlarinin 6zellikle de digsal basarisizlik maliyetlerinden
“satis kayb1” ve “miisteri kayb1” gibi maliyet unsurlarinin 6l¢iilebilmesi miimkiin
degildir. Bu model ile ol¢lilmeyen ve goriinmeyen diger maliyetler ise sunlardir;
memnun edilen miisterinin satiglar lizerindeki etkisi, siireclerde siirekli gelismeden
kaynaklanan kalitenin ve verimliligin ne kadar gelistigi, miihendislik, iiretim ve
miisteri arasindaki takim calismasi sonucu kalitenin ve verimliligin ne kadar
gelistigine iliskin maliyetlerdir (Dahlgaard ve digerleri, 1992;215). Gizli kalite
maliyetleri olarak adlandirilan bu maliyetleri muhasebede kayit altina alinmazlar
(Albright ve Roth, 1992;19). Bu maliyetlerin finansal olarak 6l¢iilememesi ve sadece
tahmin edilebilmesi muhasebe sistemlerinin bu maliyet kalemlerini goéz ardi
etmesinin nedenidir. Geleneksel kalite maliyet modeline bu agidan yapilan eletiriler
kalite maliyetlerinin finansal olarak Ol¢limiiniin finansal olmayan 6l¢limle birlikte
yapilmasin1 énermektedirler (Nagar ve Rajan, 2001;496). Finansal olmayan 6l¢iimle
kastedilen PAF modelinin 6lgemedigi miisteri memnuniyetsizligi, kalitesizlikten
dolay1 miisterilerin ileriki zamanlarda o {iriinii satin alma egilimi gibi maddi olmayan
kalite maliyetlerinin 6l¢limiidiir. Yani kalite maliyetlerinin parasal olarak degil buna

esdeger sekilde Olgiilmesidir (Kettering,2001;16).

PAF modeli farkli firmalarda var olan belirli siire¢ faaliyetleri ile ilgili
degildir. Dolayisiyla bu modele gore belirlenen maliyetler firmaya 6zgilidiir (Keogh

ve digerleri, 1996;33).

Bu model tek donemlik, duragan bir modeldir ve toplam kalite maliyetlerini
minimum yapan sabit bir kalite seviyesini Ongdrmektedir (Ittner ve digerleri,

2001,565).
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IKINCi BOLUM

BUTUNLESIK TANIMLAMA ICIN FONKSiYON MODELLEME
(IDEF0) INTEGRATION DEFINITION FOR FUNCTION MODELLING

2.1. BUTUNLESIK TANIMLAMA iCIN FONKSiYON MODELLEME
(IDEFO - INTEGRATION DEFINITION FOR FUNCTION MODELLING)

Metinler ve grafiklerin organize edilerek sistematik bir sekilde tanimlanmasi
icin tanimlanacak sistemin ihtiyaglarimi belirleyen, sistemin fonksiyonlariyla
baglantilarin1 saglayan modelleme teknigine Biitliinlesik Tanimlama i¢in Fonksiyon
Modelleme (IDEFO0), ingilizce “Integration DEFinition for Function Modelling”
teknigidir.

1970’lerde Amerika Hava Kuvvetleri’nde insanlarin iletisim tekniklerini daha
iyi tanimlamak ve analiz edebilmek icin entegre edilmis bilgisayar destekli {iretim
“Integrated Computer Aided Manufacturing” “Bilgisayar Destekli Entegre Uretim”
(ICAM) kullanilmistir.  Amerikan Hava Kuvvetleri ICAM  programini
gelistirenlerden sistemleri fonksiyonel agidan analiz ederek iletisim saglayabilecek
bir fonksiyon modelleme metodu gelistirilmesini talep etmis ve kararlar1 hareketleri
ve aktiviteleri modellemek i¢in “IDEFO0” olarak bilinen fonksiyon modelleme teknigi

gelistirilmistir (Fips Pubs 183, 1993; V).

1972de Douglas T. Ross, SofTech tarafindan gelistirilen “Yapisal Analiz ve
Tasart Teknigi”, Hava Kuvvetleri Bilgisayar Destekli Uretim Projesinde “Yapi
Metodu” olarak kullanilmak iizere secilmistir. Aktivite modelleme teknigi daha sonra
gelistirilmis, I[CAM Boliim I programinda kullanilmistir. Bu teknigin ICAM Boliim
II program ofisi tarafindan kullanilan ana alt kiimesi daha sonra yeniden

adlandirilmig ve “IDEF0” olarak belgelendirilmistir (Fips Pubs 183, 1993;46).
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IDEFO 1981 yilinda Amerika Hava Kuvvetleri Wright Aeronautical
Laboratuar1 Bilgisayar tabanli iiretim birimi tarafindan yayimlanan Fonksiyonel
Modelleme Manual da kullanilmig, Federal Bilgilendirme siireci standardinda ise

1993 yilinda yazilim standardi modelleme teknigi olarak alinmistir (Fips Pubs 183,
1993;i).

1991°de Amerika Birlesik Devletleri Savunma Bakanligi (DoD- The United
States Department of Defense) tarafindan askeri harcamalar1 kismak i¢in IDEF0’dan
faydalanilmistir. Yeni sistemler gelistirmeye devam etmek yerine, DoD is siireclerine
yonelmis, var olan sistemlerin yeniden kullanimi ve potansiyel masraf kismalari i¢in
sistem operasyonlarini analiz etmek i¢i IDEF0’dan yararlanilmistir. IDEFO teknigi
ordu miihendisleri tarafindan basariyla uygulanmis ve 1992’lerin basinda bir standart
olarak Anonim Bilgi Yonetimi politika komitesi tarafindan uygulanmistir
(Feldmann,1998;172). Orjinal seklinde IDEFO hem bir grafik modelleme dilinin
tanimini (sentaks ve anlambilim) hem de model gelistirmek icin olan kapsaml

metodolojinin bir tanimin1 igermektedir (Nathan ve Wood. 1991;19).

IDEFO teknigi hiyerarsik diyagramlardan olugmakla beraber siirecin alt
seviyelerinin detayli bir sekilde tanimlanmasini saglamaktadir. IDEFO modelleri
sistem fonksiyonlarinin ve bu fonksiyonlarin birbirleri ile olan baglantilarinin
mantikli ve uyumlu olmasini saglamaktadir. IDEFO asagidaki ozelliklere sahiptir

(Fips Pubs 183, 1993;vii );

a. Kapsamli ve anlamhdir, is liretim ve herhangi bir kurumsal islemi ayrinti

diizeyi ne olursa olsun genis bir grafiksel temsil yetenegine sahiptir.

b. Yeni sistemlere uyum saglamasi ya da varolan sistemlerin gelistirilmesi i¢in

yeni kaynak dokiimanlarinin olusturulmasini saglamaktadir.

C. Analizciler, tasarimcilar, kullanicilar ve idareciler arasinda iletisimi saglar.
Paylagilan bilgiler sayesinde tiim takimin bilgi edinmesine olanak

saglamaktadir.
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d. ABD Hava Kuvvetleri ve diger devlet gelisim projelerinde ve hususi
sirketlerde yillarca kullanilmasindan dolayr iyi bir sekilde test edilmis ve

kanitlanmustir.

e. Birgok bilgisayar grafigi araciligiyla, genis ve karmasik projelerin kolayca

yonetimini saglamaktadir.

IDEF 14 adet konseptten olusmaktadir. 1995 yilinda sadece IDEFO
Fonksiyon Modeleme, IDEF1 Bilgi Modelleme, IDEF2 Simulasyon Model Tasarimi,
IDEF3 Proses Tanim Kaptiir ve IDEF4 Nesne Temelli Tasarim tamamen
gelistirilmistir  (Hanrahan, 1995). Diger konseptler asagida belirtilmistir
(http://en.m.wikipedia.org/wiki/IDEF#cite note-8, Erisim: 31 08 2010)

a. IDEF1X Veri Modelleme

b. IDEFS5 Ontoloji Tanim Kaptiir

c. IDEF6 Tasarim Mantik Kaptiir

d. IDEF7 Bilgi Sistem Tetkiki

e. IDEF8 Kullanic1 Arayiizii Modellemesi

f. IDEF9 Is Sinirlar1 Kesfi

g. IDEF10 Mimari Uygulama Modellemesi

h. IDEF11 Bilgi Yapaylik Modellemesi

i. IDEF12 Organizasyon Modellemesi

j. IDEF13 Ug Sema Haritalama Tasarimi

k. IDEF14 Network Tasarimi
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IDEFO siireclerin sistematik olarak tanimlanmasini saglayan bir haritalama

teknigi olarak da tanimlanabilir.

2.2. IDEF0 KONSEPTLERI

IDEFO konseptlerinin, dilin ve anlam biliminin altinda ortak bir temel prensip
olarak bul ve yonet prensibi vardir. Bu prensip herhangi bir karisiklikta, parcalarin
yeterli biiyiikliikte ve ¢cok ayrintili bir sekilde birbirlerine baglantili olmak kosuluyla
basa cikilabilecegi varsayimina dayanmaktadir (Feldmann, 1998;9).

IDEFO anlayis, analiz, gelisim, potansyel degisiklikler icin mantik saglama,
gereklilikleri belirtme veya sistemin seviye dizayni ile birlesme aktivitelerini
sistematik ve organize bir sekilde sunan, birlesmis grafik ve metne dayali bir
modelleme teknigidir (Feldmann,1998;35).

Bir IDEF0 modeli, fonksiyonlar1 ve ara yiizlerini bir sistem i¢inde tanimlayan
asamali olarak ylikselen detay seviyelerini gosteren bir dizi hiyerarsik
diyagramlardan olusmaktadir. Ug cesit diyagram vardir; grafik, metin ve sdzliik.
Grafik diyagramlar fonksiyonlar1 ve fonksionel iligkileri kutu, ok sentaksi ve
sematigi ile betimlemektedirler. Metin ve sozliik diyagramlar1 grafik diyagramlarin

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

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

a. Aktivite Modelleme Grafikleri; IDEFO metodolojisi birgok otomasyonlu ve
otomasyonsuz sistemlerin  yazilimin, makinelerin veya proseslerin
modellenmesinde  kullanilmistir.  Yeni  sistemleri i¢in  ihtiyaglarin
tanimlanmast ve fonksiyonlarmin belirlenmesi ve sonrasinda bu
fonksiyonlarin ihtiyaclarinin  ve performanslarinin uygunlanmasi ig¢in
kullanilmaktadir. IDEFO modellemesinde kullanilan kutular tiretimi, kutulara

giren ve ¢ikan oklar ise ara yiizleri belirtir. Iliskili kutularin birbiri ile

49



calistiklar diisiiniiliir ve oklar ile slirecin kontrolii ve zamani hakkinda bilgi

edinilebilir.

Ozliiliik; Bir iiretim yapismin belgelendirmesi konu icerigini kapsamas i¢in
kisa ve 6z olmalidir. Siradan bir dil metninin dogrusal ve gereksiz sozciiklerle
dolu yapist yeterli olmamaktadir. IDEFO dili tarafindan saglanan iki boyutlu
sekil, ara yiizleri, geri bildirimleri, hata patikalarin1 tanimlama yetkisini

kaybetmeden istenen 6zlugu verebilir (Evcimen, 2007;30).

fletisim; IDEFO metodunda iletisimi saglayabilmek icin diyagramlar c¢ok
basit ok ve kutu grafiklerine dayanmalidir. Metin ile kutular fonksiyonlarin,
oklar ise veri ile nesnelerin anlamlarmi tanimlamada kullanilmalidir.
Diyagramlarin  hiyerarsik yapilarini  belirlemek i¢in diigiim dizini
kullanilmahidir. Detay semalarini hiyerarsik bi sekilde yerlestirilmeleri i¢in
detay alt ¢iktilar da iyi siniflandirilmalidir. Her basarili diyagramda detayin
sinirlamasi, okuyucunun anlamasini kolaylastirmak i¢in altidan fazla
diyagram olmamalidir. Grafik sunumun kesinliini arttirmak ig¢in
diyagramlarin metin ve sozliikle desteklenmesi gerekmektedir. IDEFO’nun en
onemli 6zelliklerinden bir de diyagram yapisinda her bir siirecionce bir biitlin
olarak ele alip, daha sonra alt siiregleri ile tanimlayip, detaylandirarak ele
almasidir. Bu nedenle siiregler arasindaki iliski okuyucu tarafindan net bir
sekilde saglanabilmektedir. Sekil 7°de  diyagramlar aras1 iliski

gosterilmektedir.
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Daha genel

!

Daha detayli

Bu kutu bu diyagramin

ebeveynidir.

Sekil 7. IDEFO Model Yapist

NOT: Burada gosterilen indeks
numaralari detaylandirilmig
kutular1 gostermektedir.  Cocuk
diyagramlarin C-numaras1 veya
sayfa numarasi indeks

numarasint yerine kullanilmistir.

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

Sekil 7°’de goriildiigii gibi A0 diyagramindan baglayarak her bir

kutunun agama agama detayl tasarimlar1 yapilmaktadir.

Katihik ve Kesinlik; IDEFO kurallari, ICAM yapisinin ihtiya¢ duyuldugunda

analisti kisaltmadan yeterli katiligt ve kesinligi saglamaktadir. IDEFO

kurallar1 sunlar1 igermektedir (Evecimen, 2007; 30):

e  Her seviyede detay agiklamasi kontrolii (3-6 kurali)

e  Sinmirlandirilmis igerik (kapsam dis1 detaya atamalar ve eklemeler yok)

e  Grafiklar i¢in sentaks kurallar1 (kutular ve oklar)
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e  Bir diyagramdaki isimlerin ve etiketlerin essizligi

e  Diyagram baglantis1 (Detay referans agiklamasi) (DRE)

e  Veri/ Nesne baglantis1 (ICOM kodlari ve tiinellenmis oklar)

e  Girdi ve kontrol ayrim1 (veri veya nesnelerin roliiniin belirlenmesi i¢in

kural)

e  Fonksiyonun en az kontrolii (tiim fonksiyonlar en az bir kontrol

gerektirmektedir)

e Ok dali siralamasi (Catal veya birlesme), (ok ayrimlari i¢in etiketler)

e Ok etiketi gereklilikleri (minimum etiketleme kurallar)

e Amag ve bakis agis1 (tim modellerin amaci ve bakis acis1 beyan

olmalidir. Amag ve bakis acisina sagdik kalinarak model gelistirilmelidir.)

e. Metodoloji; Model olusturmak igin  “adim adim  prosediirleri”
olusturulmalidir (Giines, 2005;8). Olusturulan bu prosediirlere uyumlu

sekilde calismalar yiiriitilmelidir.

f. Organizasyon, Fonksiyon; Organizasyonun fonksiyondan ayrilmasi modelin
amacmna dahil olmalidir ve model gelisimi sirasinda fonksiyon ve ok
etiketlerinin se¢imiyle yapilmaktadir. Model gelisimi sirasinda siirekli gozden

gecirme ile organizasyonel bakis acilarinin 6nlenmesini saglamaktir.

Orjinal IDEFO metodolojisi ihtiyaclar1 adresleyen bu temel konseptlerle
baglantilidir (Fips Pubs 183, 1993;46).
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2.3. SOZ DiZiMi (SENTAKS)

Fransiz syntaxe sozciigiinden dilimize yerlesmis olan sentaks, Tirk Dil

Kurumu sozliigiinde s6z dizimi olarak tanimlanmaktadir. (http://tdkterim.gov.tr/bts/

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

S6z dizimi (sentaks); bir dilin yapisal 6zellikleri ve bunlarin aralarindaki
iliskiyi tanimlayan kurallardir. IDEFO modelleme tekniginin de s6z dizimi kutular,
oklar, kurallar ve diyagramlardan olusmaktadir. Kutular aktiviteler, siireg¢ler ve
doniistimler ise fonksiyonlar olarak tanimlanmaktadir. Oklar; verileri veya

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

IDEF0’da {i¢ ¢esit diyagram kullanilmaktadir; grafik, metin ve sozliik. Grafik
diyagrami fonksiyonlar1 ve fonksiyon iliskilerinin kutu ve oklar ile tanimlamaktadir.
Metin ve sozliik grafik diyagramlarin daha iyi agiklanabilmesi i¢in ek bilgiler
icermektedir. IDEFO karmagik bir imalat sisteminin islevsel iliskilerini hiyerarsik bir

bicimde ortaya koymaktadir. Sekil 8’de IDEF0O modelinin kutu yapisi

acgiklanmaktadir.
Kontrol
A\ 4
Islev Ad1
Girdi g > Cikt1
A 4
Mekanizma

Sekil 8. IDEFO islev Kutusu

Kaynak: Unver ve digerleri, 2001, s.1-13.
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Sekil 8’de her kutu gerceklestirilen bir islevi, fonksiyonu simgelemektedir.
Kutunun etrafindaki oklar: girdi, ¢ikti, kontrol ve mekanizmay1 tanimlamaktadir. Bir
kutu ayn1 zamanda bir siirecin, faaliyetin smirlarini belirlemektedir. Isletmelerde baz1
siirecler alt stireclerden, alt siirecler de alt siire¢lerden olusabilmektedir. Alt siiregleri
ile ana silire¢ arasinda baglant1 kurabilmek karmasik sistemlerde giliclesmektedir.
IDEFO tekniginde kullanilan hiyerarsik sistem bu baglantinin yapilabilmesinde 6nem

tasimaktadir.

Grafiklerin basitligi IDEFO’nun en biiyiik yararlarindan biridir. Bu 6zelligi ile
kalifiye ve kalifiye olmayan sirket calisanlar1 arasinda fark gozetmeksizin iletisim

saglanabilmektedir (Feldmann,1998;14).

Kutunun {ist tarafina giren oklar kontrolii, kutunun sol tarafina gelen ve
kutunun sag tarafinda veri lireten oklar girdi ve ¢ikt1 iligkisini, kutunun alt kismindan
¢ikan mekanizma oklari ise aktivite i¢in bir destek anlamini ifade etmektedir. IDEFO
sentaks1 hakkinda higbir egitim almadan da figiirlere bakan herhangi bir kisi tarif
edilen olay1 anlayabilmektedir (Marca ve McGowan,1998;16).

Kutunu solundan giren oklar girdidir. Girdiler ¢ikt1 iiretmek icin aktivite
tarafindan donitistiiriiliirler veya tiiketilmelidirler. Kutuya distten giren oklar
kontroldiir. Kontroller, fonksiyonun dogru kontrol iretmesi i¢in gerekli olan
durumlar1 belirlemektedirler. Kutunun sag tarafindan ¢ikan oklar ¢iktidir. Ciktilar

fonksiyon tarafindna tiretilen veri veya nesnelerdir (Mayer, 1992;3).

Kutular, ¢izilen fonksiyonda ne oldugunun tanimlanmasini saglar. Bir kutu
aym zamanda bir faaliyetin smirlarm da belirler (Unver vd., 2001;4). Her kutunu
sinirlart igerinde bir tanim ve numara olmalidir. Tanim; aktif bir fiil ve fonkiyonu
tanimlayan bir deyim olmalidir. Diyagramdaki her kutu sag alt kdsesinde bir kutu
numarast olmalidir. Kutular, kutu isimlerinin koyulmas1 igin yeterli biiyiikliikte,
dikdortgen ve koseleri kare biciminde olmalidir. Kutular koyu c¢izgilerle ¢izilmelidir

(Fips Pubs 183; 1993;7). Sekil 9°da kutu sentaksina 6rnek gosterilmistir.
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Miisteri Sikayetlerini

Smiflandir

Sekil 9. Kutu Sentaksi

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

Fonksiyon ismi bir fiil ya da deyim olmalidir. Kutu numaralari konu
kutularmin ilgili metin icerisinde tanimlanmalarin1 saglar. Kutular, temsil ettikleri
fonksiyonlarda neyin basarilmasi gerektigini belirtmelidirler. Fonksiyon ismi aktif

fiil ciimlesi olmalidir. Ornegin (Giines, 2005;12);

a. Siire¢ asamalari

b. Monitoér performansi

c. Tasarim yontemi

d. Deney tasarimi gelisimi vb.

Kutular kutu isimlerinin sigabilecegi biiyiikliikte ve dikdortgen seklinde
olmalidir. Kutular diiz devamli ¢izgilerden ¢izilmelidir (Fips Pubs 183, 1993; 9).

Oklar, bir tarafinda u¢ olan ve bir ya da daha fazla ¢izgi parcaciklarindan
olusmaktadir (Gilines, 2005;10). Oklar bir ya da daha fazla ¢izgi ¢esidinden
olugmaktadir. Okun bir ucunda ok bas1 bulunmaktadir. Ok yapilar diiz, kivrak veya
catallanma ve birlesme yapisina sahip olabilmektedir. Geleneksel siire¢ akis
modelindeki gibi oklar akis ya da dizilimi temsil etmektedirler, oklar fonksiyonlarin
caligmast icin veri veya nesneler nakletmek i¢in kullanilmaktadir (Fips Pubs 183,

1993;9). Sekil 10°da ok s6z dizimi sekilleri gdsterilmistir.
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- Diiz ok pargasi

Kivrik ok pargasi; koseler 907 ag1 ile

krvrilmis
-
L» Catallanmig oklar
-
( Birlesen oklar

Sekil 10. Ok S6z Dizimi
Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s. 9.

90 a¢1 ile kivrilmis oklarin kullanimi ile IDEFO diyagramlarun okunmast,

cigilerin takibi daha kolay bir hale getirilmistir.

Sekil 11. Catallanmis ok kullanim1
Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s. 62.
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Catallanmis oklar bir ¢iktinin diger iki kutunun girdisi oldugu durumlarda
kullanilmaktadir. Sekil 11°de gosterilen 1 numarali kutunun ¢iktis1 X 2 ve 3 numarali
kutular ile ifade edilen siireclerin girdisidir. Catallanmis oklarin aksine birlesen oklar

farkli kutulardan ¢ikarak ayni kutuya giren durumlarda kullanilmaktadir.

Oklar ihtiya¢ duyulan veya fonksiyon tarafindan olusturulan veri ve objeleri
tamimlar. Tiim oklar bir isim ya da isim tamlamasi ile etiketlendirilmelidir. Ornegin

(Giines, 2005; 12);
a.  Test raporlari
b.  Tasarim ihtiyaglar
c.  Talimatlar
d. Ihtiyaclar

Kivrilan oklar sadece 90 derece a¢i ile kivrilmaldir. Oklar diiz devaml
cizgilerden dikey ya da yatay cizilmeli, kosegen olarak ¢izilmemelidir. Oklarin ucu
fonksiyon kutularmin dis ¢eperine degmeli, kutunun i¢inden gegmemelidir. Oklar
kutularin koselerine degil, kutularin yanlarina ilismelidir (Fips Pubs 183; 1993; 9).
90 aq1 ile yuvarlatilarak ¢izilmis koseleri olan oklarm takibi yuvarlatilmadan ¢izilmis

oklarin takibinden daha kolaydir.

Mantiksal olarak bir aktivite kutusuna girdi olan bir okun, ¢ikt1 olarak
cikmast aktivitenin gerceklesmedigi anlamina gelebilir. Bu nedenle kutudan ¢ikan

cikt ile girdi ayn1 ok olmamalidir (Marca, 1988; 27).
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Dizayn

Kriterleri Dogru
l ok
Sistem Sistem Dizayn
Dizaynt Sistem Dizaynini Dizaynt Kriterleri
L  EEEE——
Onayla o l
Onerilmis Onaylanmis
sistem . . sistem
, Sistem Dizaynini ]
dizaynlar1 dizaynlari
—> —>
Onayla
Yanlis
Ok

Sekil 12. Ok Esitsizligi Kural
Kaynak: www.bisoft.com.au/idef0.htm,2006; Evcimen, 2007, s. 34.

Sekil 11°de ok esitsizligi kuralina 6rnek bsr siire¢ gosterilmistir. Girdi ve
ciktinin sistem dizayn1 oldugu bir siirecte gercek girdi ve ¢iktinin tanimmi

yapilamamaktadir. Bu nedenle oklarin adlandirilmasina 6zen gosterilmelidir.

2.4. ANLAMBILIM (SEMANTICS)

Ingilizce semantics sozciigii, BSTS Felsefe Bilimler Sézliigii’nde
“anlambilim” olarak dilimize yerlesmistir. Yine aynm sozliikte anlambilim; “Anlam
ogretisi; imlerle ya da sozciikler ve Onermelerle, onlarin dile getirdigi anlam
arasindaki ~ bagintty1  inceleyen  bilgi  dali”  olarak  tanimlanmistir.
(http://tdkterim.gov.tr/bts/?kategori=verilst&kelime=ANLAMB%DDL%DDM&ayn
=tam, Erisim: 10.06.2009)

Anlambilim, bir dilin s6z dizimsel igeriginin manasina karsilik gelir ve
yorumlarin diizgiinliigline yardimci olmaktadir. Yorum, ok ve kutu gibi unsurlarin
sayisina ve fonksiyonel iligki ara ylizlerine yonelmektedir. Bu standart terminoloji

iletisim saglamak i¢in kullanilmalidir (Fips Pubs 183, 1993;7).
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Fonksiyonun amacimni ilgilendiren destekleyici bilgi, diyagramla ilgili olan
metinde gosterilmelidir. Kisaltmalar, ozetler, anahtar kelimeler veya kullanilan
tiimceler, tam olarak tanimlanmis terimler sozliikte bulunmalidir (Fips Pubs 183,

1993;8).

Kutular, ne yapilmasi1 gerektigini gosteren fonksiyonlar1 tanimlamaktadirlar.
Bir fonksiyon adi aktif bir fiil veya deyim olabilir. Kutulara; kaynaklari planla, detay
dizayn1 gelistir, gbzden gecirmeyi yonet, igerik iiret, sistemleri tasarla, par¢a incele

gibi 6rnekler verilebilir (Mayer vd., 1992;3).

Oklar, fonksiyon tarafindan iiretilen veya ihtiya¢ olunan veri veya nesneleri
belirler. Her ok bir isim ve isim Obegiyle etiketlenmelidir. Oklara; test raporu,
tasarim miihendisi, dizayn gereklilikleri, kurul toplantisi, detay dizayni, gereklilikler

gibi 6rnekler verilebilir (Mayer vd., 1992; 4).

Kutu ve ok anlambilim kurallart sunlardir (Fips Pubs 183, 1993;12);

a. Bir kutu, aktif bir fiil ya da fiil climlecigi tarafindan adlandirilmalidir.

b. Asagidaki anlamlarla, her kutunun dort bir tarafi bir veya daha fazla oka

sahip olabilir;

e Kutunu sol tarafindan gren oklar, Girdi (I)’y1 temsil etmektedir.

e Kutunun sag tarafindna ¢ikan oklar, Cikt1 (O)’y1 temsil etmektedir.

e Kutunun sol tarafindan giren oklar, Kontrol (C)’yi temsil etmektedir.

e Kutunun alt tarafindan giren oklar, Mekanizma (M)’yi temsil
etmektedir. Mekanizma bir siirecin “NASIL?” ve “NE?” sorularinin

cevabini olusturmaktadir.
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e Kutunun alt tarafindan ¢ikan oklar, CAGRI oklaridir. Cagro oklar,
aktivite hakkinda daha fazla detayr nereden Ogreneceginizi

gostermektedir.

c. Her kutunun 1’den 6’ya kadar olan ve sag alt kosesinde gosterilen bir

numarasi vardir. Bu numara C-numarasidir. Bu numara sadece tek basamakli

olmalidir.
HESAP DOKUMU
CIKTISI
2
/ /V /, A413252
STANDARD’A STANDARD’A
UYGUN UYGUN DEGIL

Sekil 13. Kutu Numaralama Kural

Kaynak: Evcimen, 2007, s. 37.

Sekil 13°te belirtildigi gibi kutu numaralar1 yalin olmalidir. Karmagik
numaralandirma uygun degildir. IDEFO metodunda siireglerin alt adimlar1 da
haritalandiginda 6ncelikli olarak bir iist adimda verilen bu yalin numaralar

anlam kazanacaktir.

d. Ok ayrimlari, (¢agr1 oklar1 harig) tek bir ok etiketi agik¢a oka bir biitiin olarak

uygulanmadikga, bir isim veya isim 6begiyle etiketlenmelidir.

e. Bir “Zig zag ¢izgi” , ok\etiket iliskisini agiklamak ve bir oku ilgili etiketiyle

baglamak i¢in kullanilmaktadir.
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Tasarim

Gereklilikleri
l Tavsiye Edilen
Detayli Tasarim
flk DETAYLI /
—_— b >
Tasarim TASARIM

(!

Tasarim MFG / A631
Mihendisi

Sekil 14. Zig zag Ok Ornegi
Kaynak: Evcimen, 2007, s. 36.

Sekil 14’te zig zag ¢izgi kullanimina 6rnek verilmistir. Detayli tasarim

stirecinin ¢iktisina bir agiklama yapmak i¢in kullanilmistir.

f. Ok etiketleri ‘Fonksiyon’ , ‘Girdi ’, ‘Kontrol’ , ‘Cikt1’ , ‘Mekanizma’ veya

‘Cagri ’° olarak adlandirilan etiketlerden olugsmamalidir.

g. Her aktivite kutusunun en az bir Kontrol ve en az bir Ciktis1 olmalidir.
Aktiviteyi kontrol eden bir olgu olmadigi zman aktivite islemeyecektir. Her
aktivite bir de ¢iktiya sahip olmalidir. Aksi halde aktiviteyi gergeklestirmenin

bir gerekliligi olmayacaktir.

h. Tim aktivite detaylarinin en alt ayrisma seviyesinde bulunmasi
gerekmektedir. Modelin anlasilabilmesi i¢in bu detay ¢ok 6nemlidir (Marca,

1988:32).

IDEFO Diyagrami Formu, yukaridan asagiya iic kisma boliimlenmistir.
IDEFO0 Diyagram Formu; gegici calisma bilgi bolgesi (iistte), mesaj bolgesi (orta) ve
belirleme bolgesi (alt) diye isimlendirilen kisimlarin birlesmesi ile olusmaktadir.
Kutular ve oklar mesaj belgesine ¢izilmektedir. Model hiyerarsisinde diyagramin

pozisyonu belirleme bdlgesine kayit edilmektedir. Gegici ¢aligma bilgisi (proje ve
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yazar isimleri, yaratim tarihi, onay seviyesi, ve gozden geg¢irme tarihi gibi) iist

bolgeye kayit edilmektedir (Fips Pubs 183, 1993;102).

Tiim modele uygulanan tek kural, tiim modelin tek bir amag¢ ve bakis agis1
gerektirmesidir. Degisik bir bakis agist ve amaci modelleme ihtiyact duyulursa,
ikinci bir model gelistirilmeli ve kesistikleri noktalarda iki model arasina baglantilar

yerlestirmelidir (Fips Pubs 183, 1993;117).

2.5. IDEF0 DIYAGRAMLARI

IDEFO modelleme tekniginde kullanilabilecek ¢esitli  diyagramlar
bulunmaktadir. Bu diyagramlar; iist seviye igerik diyagramlari, ¢ocuk diyagramlar,
ana diyagramlar, metin ve sozliik ile sadece gosterim amagli diyagramlardir. Ust
seviye icerik diyagramlar1 tanimlanacak siireclerin iist seviyelerinin belirtilmesi i¢in
kullanilan diyagramlardir. Ana diyagramlar c¢ocuk diyagramlar tarafindan
detaylandirilmis diyagramlardir. Cocuk diyagramlar ana diyagramlar1 detaylandiran,
ayrintili bir bigimde tanimlayan diyagramlardir. Sadece gosterim amach diyagramlar
daha detay bilgi gerektiginde kullanilan diyagramlardir. Metinler akislarin
ozelliklerini belirtmek, akislar1 ve i¢ kutu baglantilarinin 6nemlerini agiklamak igin
kullanilmaktadir. Sozliik ise diyagramlar grafikleri arasindaki diigtimleri kisaltmalari,

anahtar kelimeleri ve fiilleri tanimlamak i¢in kullanilmaktadir.
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2.5.1. Diyagram Cesitleri

IDEFO modelleri ii¢ cesit bilgiden, meydana gelmektedir. Bunlar; grafik
diyagramlari, metin ve soOzciiktiir. Bu diyagram c¢esitleri birbiriyle gonderim
halindedir. Grafik diyagrami bir IDEF0 modelinin ana yapisidir; kutular, oklar,
kutu\ok baglantilar1 ve biitiinlesmis iliskiler barindirmaktadir. Kutular her konunun
ana fonksiyonunu temsil etmektedir. Bu fonksiyonlar; konu, belli bir projenin
amaclarin1 desteklemek i¢in gerekli seviyede tamimlanana kadar daha detayh
diyagramlara ayristirilmakta veya boliimlenmektedir. Modeldeki en iist seviye (A-0)
diyagram, model tarafindan sunulan konunun en genel veya soyut tanimini
saglamaktadir. Diyagram, konu hakkinda daha fazla detay saglayan bir dizi alt
diyagram tarafindan takip edilmektedir (Fips Pubs 183, 1993;10).

Her model, sinir oklariyla tek bir kutu tarafindan sunulan modelin konusunu
igeren bir list seviye igerik diyagramina sahip olmalidir, bu A-0 diyagramidir. (A eksi
sifir olarak okunur). Tek bir kutu tiim konuyu tasvir ettiginden kutuda yazan tasvir

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

Her diyagram bir sonraki iist veya ana diyagram seviyesinde bir kutunun
dokiimiinii veya ayrismasini betimlemektedir. Eger okuyucu sistemin herhangi bir
seviye detaylarini incelemek isterse, gerekli olan detay seviyesine ulasana kadar; bir
diyagram, o diyagramda bir kutu, kutunun ayrismasini veya o ayrismis diyagramdaki
kutuyu secebilir. Bir modelin yapisi, diigiim numaralar1 tarafindan tanimlanir.
Modeldeki her kutu, model yapisinda bir digiimdir ve kendine has digim

numarasina sahiptir (Marca, 1988;37).

A-0 icerik diyagrami, modelin yaratiminda rehberlik ve kisitlamada yardimei
olan modelin amacin1 ve bakis agisini belirleyen kisa beyanlar da sunmak
zorundadir. Bakis acgist model igeriginde nelerin hangi acidan veya neye meyilli
‘goriilebilecegini’ tanimlar. Dinleyicilere bagli olarak, bakis acilarinin degisik
beyanlar1 konunun degisik unsurlarini belirlemek icin uyarlanabilir (Fips Pubs 183,

1993;10).
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Program Cizelgesi

|

YENI BILGI
Konular ———»| PROGRAMINI Pro Pl
> gram ani
o PLANLA
Operasyon verileri —————— 0

T Program Takimi1

Amag: Bilgi yonetimi fonksiyonlarini

degerlendirme, planlama ve diizelemek.

Bakis Agist: Bilgi entegrasyonu degerlendirme takimi

Sekil 15. Amag ve Bakis Agisi ile A-0 Diyagrami
Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s.14.

Sekil 15°te yeni bilgi programinin plalamisi i¢in ¢izilen A0 diyagrami yer
almaktadir. Grafik gdsterimin yani sira amag¢ ve bakis agisi da belirtilmistir. Bu
sayede grafige bakildiginda hangi amag¢ ve kimin bakis agisina gore ¢izim yapildigi

kolaylikla anlagilabilmektedir.

Ust seviye icerik diyagraminda tanitilan tek fonksiyon, ¢ocuk diyagramlarini
yaratarak ana fonksiyonlarina ayrilabilmektedir. Her ¢ocuk diyagram ¢ocuk kutulari
ve ana kutu hakkinda ek detay saglayan oklar1 icermektedir. Bir fonksiyonun
ayrismasindan ortaya c¢ikan cocuk diyagram ana kutunun detaylari kapsadigi gibi
ayn1 amact da kapsamaktadir. Boylece, bir cocuk diyagram ana kutunun ‘i¢i’ olarak

diisiiniilebilir (Fips Pubs 183, 1993;14).

Bir ana diyagram bir veya daha fazla ana kutu icermektedir. Her siradan
(icerik olmayan) diyagram, tanim ile bir ana kutuyu detaylandirdigindan ayni
zamanda bir ¢ocuk diyagram olmaktadir. Boylece bir diyagram hem ana diyagram
(ana kutular iceren) hem de bir ¢cocuk diyagram (kendi ana kutusunu detaylandiran)
olabilir. Aymi sekilde, bir kutu hem ana kutu (bir alt diyagram tarafindan
detaylanmis), hem de bir ¢cocuk kutu (bir ¢ocuk diyagramda beliren) olabilir. IDEFO
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modelleme tekniginde, ilk hiyerarsik iliski bir ana kutu ve onu detaylandiran ¢ocuk

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

Sadece goOsterim amacgh diyagramlar (For Exposition Only [FEO], bir
modelin belirli alanlarini yeterli diizeyde anlamak i¢in gereken biitiinleyici ek bilgi
seviyesinde kullanilmalidir. ilave detaylama, bilgili okuyucu igin belirtilen amaca
ulagsmak icin gerekenlerle sinirli olmalidir. Bir FEO diyagrami: IDEFO sentaks
kurallariyla uyumlu olmayabilir (Mayer vd., 1991;29).

FEO’lar sadece aciklamalar i¢in olusturulan diyagramlardir. FEO’lar da tiim
alakasiz kutular ve oklar kaldirilmig, sadece senaryoyu ilgilendiren unsurlar

birakilmistir.

Bir ¢ocuk kutunun detaylanmasi, ve bununla beraber bir ana kutunun da
detaylanmasi, Detay Referans Anlatimi (Detail Reference Expression) varligiyla
belirtilebilir. DRE, ¢ocuk diyagramini gosteren, detaylanmig ana kutunun sag alt

kosesinin altina yazilan kisa bir koddur (Fips Pubs 183, 1993: 18).

C2 C1C3
I
— I = (]
_ 1]
A6l1 y
’:_—... = (02
=] 2]
A612

Ml

MFG/AS6] | [

Sekil 16. Detay Referans Anlatimi (DRE) Kullanimi1

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s.18.
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Sekil 16 DRE olarak diigliim numaralarinin kullanimin1 gostermektedir.
Sekilde, 1.,2.,3., kutularin altindaki kod (A611 , A612 ve A613) numaralari
DRE’lerin varlig1 belirtmekte, alt diyagramlarda detaylandiklarini1 gostermektedir.

Bir diyagram, diyagramin istiine kisa bir gbézden gegirme saglamakta
kullanilan yapisal metinle birlikte olabilir. Metin; 6zellikleri, akislar1 ve i¢ kutu
baglantilarini, birimlerin ve sekillerin belirgin olmalarin1 agiga c¢ikarmak igin

kullanilmalidir (Fips Pubs 183, 1993;19).

Sozlik; esanlamli  ve anahtar kelimeleri, diyagram grafiklerindeki
diigiimlerde kullanilan tlimceleri tanimlamakta kullanilmaktadir. So6zlik, model
icerigini dogru sekilde yorumlamak ic¢in genel bir anlayisi nakletmesi gereken

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

2.5.2. Diyagram Ozellikleri

Bir IDEFO diyagramindaki oklar veri veya nesneleri kisitlamalar olarak
gosterebilir. Bu gesit bir kisitlama Sekil 17°de gosterilmektedir. Bir kutuya baglanan
oklar, fonksiyonun tam olarak islemesi i¢in gereken tiim veri veya nesneleri

belirtmelidir (Fips Pubs 183, 1993;14).

Bir kutu; fonksiyonun c¢esitli pargalarini, farkli durumlar altinda, girdilerinin,
kontrollerinin ve degisik ¢iktilar liretmesinin degisik kombinasyonlarini kullanabilir.
Bu farkli performanslar kutunun degisik aktivasyonlar1 olarak adlandirilmaktadirlar

(Fips Pubs 183, 1993;15).
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ve bu veri/nesne

/ fonksiyon 1 tarafindan

saglanir.

)]

3
Fonksiyon 3’tin Performansi
Fonksiyon 2’den ¢ikan bu

veri/nesne ¢ikiglarimi gerektirir

Sekil 17. Kisatmanin Anlami1

Kaynak: Evcimen; 2007, s. 45.

Eger ihtiyag duyulan kisitlamalar yerine getirilirse bir modeldeki diger
fonksiyonlar es zamanli olarak isletilebilir. Sekil 18’de tasvir edildigi gibi, bir
kutunun c¢iktis1 bir veya daha fazla kutudaki aktivasyonu i¢in olan ihtiya¢ duyulan
veri veya nesnelerin bazisini saglayabilir (Fips Pubs 183, 1993;19).

Bu veri/nesne sakladiginda
Fonksiyon 2 ve 3 ayni anda
calisabilir.

Sekil 18. Aymi1 Anda Isletim

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

Sekil 18’de goriildiigii gibi bir kutunun ¢iktis1 baska bir kutu tarafindan
ihtiya¢ duyulan girdi, ¢ikt1 veya mekanizmalarin bazilarmi saglayabilir. 1 numarali

islevin ¢iktisi 2 ve 3 numarali islevler i¢in gereklidir.
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Yiiksek seviyeli oklar genel etiketlere sahiptir, alt-seviye diyagramlardaki
oklar da daha belirgin etkilere sahip olmalidirlar. Eger bir ok ayrilarak, iki veya daha
fazla oka ayrisiyor ise ayrisan her ok daha belirgin etiketlerine sahip olmalidir (Fips

Pubs 183, 1993; 21).

Sekil 19°da yiiksek seviyeli A oku B ve C olmak iizere 2’ye ayrilmaktadir.

Ayrilan kontrol oklarinin tanimi yapilarak daha belirgin hale getirilmistir.

A 4 \VC
X

! Y

2

A boru hatt1, X ve Y’ye kontrol saglamak i¢in B ve
C’ye boliiyor.

Sekil 19. Catalli Ok Boru Hatti1 Ayrisan Ok Gosterimi
Kaynak: Fips Pubs 183; 1993, s. 22.

Bir ok, ayni ¢esit nesne/verinin bir veya daha fazla fonksiyon tarafindan
ithtiya¢ duyuldugunu belirterek birlesebilir veya ¢atallanabilir. Dallar, ayn1 seyi tasvir
edebilir ya da aynmi seyin kisimlarini tasvir edebilir. Etiketler ok ayrigmasinin neyi
tanimladigin1  belirttiginden, dallanan ok ayrigmalar1 {iizerindeki etiketler ok
igeriginin, alt seviye diyagramlarinin ana kutular1 detayladigi gibi detaylanmasini

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

Sekil 20°de grafik ve yorumlar: belirtilmistir. Ik grafikte A oku 2 ayr1 oka
ayrismistir.  Ayrigan oklarda bir tanimlama yapilmadigl i¢in ayrisan oklarin da A
oldugu ifade edilmektedir. Ikinci grafikte ise birlesen ok gdsterimi kullanilmistir.
Cikan ok Aolarak tanimlanmistir. Bu grafikten birlesen oklarin uglarinin da A oldugu
ifade edilmektedir. Ugiincii grafikte ise A oku 2 oka ayrismis, bir ucu B olarak

tanimlanmaktadir. Tanimlanmamis okun A oldugu ifade edilmektedir. Son grafikte A
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ve B olarak iki okun birlestigi goriilmektedir. Bu oklar birlestigi ok A ve B’nin her

ikisini de ifade etmektedir.

GRAFIiK

Anlami

Anlami A

kisim.

Anlami [

Sekil 20. Ok, Cate
Kaynak: Fips Pub

Kutular iist sol ko
dizimi gibi siralanmalidr
siir oku olarak tanimla
oklar i¢ oklar olarak adl
c¢ikt1 ve kontrol oklar1 st
uclart ise agiktir. I¢ oklar

oklardir.

TAL
-
o

A
A /
% Anlam1
B’nin  A’nin  bir parcasi
B oldugu
A
Bj |

A

vs)

A
111eains

A A
means
A
_ n basamagi
means A A
cu acik ise
Where Bisa bagh olan

portion of A
lerin girdi,
»agli, diger

means <
1e baglayan
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Smir Oklar1  (Bir ucu A

Diyagrama bagl degil)

| 1 —  gOsterilmistir)

|

Ic Oklar (Kaynak ve kullanim

l‘*'\ Sinir Oklar1

Sekil 21. Smur ve I¢ Oklar

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

Sinir oklarinin kaynagi veya kullanildigi yer sadece ana diyagram incelenerek
bulunabilmektedir. Bir alt diyagramdaki tiim sinir oklart (tiinellenmis oklar harig),
ana kutusuna bagl olan oklar ile ortiismelidir (Fips Pubs 183, 1993;18). Sekil 22°de
ana diyagram ve c¢ocuk diyagram gosterilmistir. A12 kodlu aktivitede yer alan
kontrol, cocuk diyagramin 1 numarali aktivitesinde gosterilmelidir. Ana diyagramda
girdi olarak gosterilen ok cocuk diyagramda 1 numarali aktivitede de girdi olarak
gosterilmektedir. A12 kodlu aktivitenin ana diyagramin ¢iktisi ise cocuk diyagramin

3 kodlu aktivitesinin ¢iktis1 olarak gosterilmistir.
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Ana Kutu

Ana
Diyagram -

Cocuk AT AL ]
- T
!

Diyagram -
r
- -
e Bu Ok, ana kutuda Kontroldiir. !
- !
|

i

AR
Bu Ok, ana kutuda Ciktidr.

Bu Ok, ana kutuda Girdidir.

Sekil 22. Sinir Oku Uyumlulugu

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

IDEFO diyagramlarinda Input-Control-Output-Mechanizm Girdi-Kontrol-
Cikti-Mekanizma (ICOM) kodlar1 ana diyagramdaki girdi, kontrol, c¢ikt1 ve
mekanizma ile ¢ocuk diyagramda bu oklarin nasil eslestigini géstermektedir. ICOM
kodlar1 olan I Girdi, C Kontrol, O Cikt1 ve M Mekanizmay1 tanimlamaktadir. I, C, O

veya M harfi alt diyagramdaki her sinir okunun bagli olmayan ucunun yanina

yazilmaktadir. Bu kodlama ile oklar tanimlanmaktadir.
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NOT: Kesik ¢izgiler, ICOM’larin alt sinir oklariyla nasil iligkilendirildigini gosterir.
Sekil 23. ICOM Kodlar1 ve Degisken Ok Kurallar

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

Sekil 23°te ICOM kodlarinin kullanimina 6rnek verilmistir. Cocuk diyagram
tarafindan detaylanan ana diyagram yer almaktadir. Ana diyagramda yer alan I, C ve

O kodlu oklar numaralandirilmistir. Ana diyagramin girdileri olan I1 ve I2 kodlu
girdiler ¢ocuk diyagramda gosterilmistir.

ICOM kodlamasinda kullanilan harf- numaralandirma eslesme semasinda yer
alan kodlar ¢ocuk diyagramda ayni sekilde kullanilmayabilmektedir. Bu kullanima
ornek; Sekil 23’teki ana diyagrama ait C1 kodlu kontrol ¢ocuk diyagramda yer alan 2

numarali aktivitenin girdisi olarak kullanilmaktadir. Bu durum degisken ok kurali
olarak adlandirilmaktadir (Fips Pubs 183, 1993;28).
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IDEFO diyagramlarinin bir baska 0Ozelligi ise tlinellenmis oklardir.
Tiinellenmis oklar, belirli bir seviyede tanimlanan ve diger seviyeler igin
tanimlanmast/bilinmesi gerekli olmayan bilgileri tanimlamaktadir. Tinel oklarin

uclar parantez seklinde gosterilmektedir (Fips Pubs 183, 1993;29).

Ana

Diyagram —

Cocuk . -
Diyagram -7 : Bu ek, (C2 pozisyonu) alt
-
\, - : diyagraminda gosterilmemistir.
-7 |

AN | Bu ¢ikti, ana kutuya bagli

olarak gosterilmemistir.

Sekil 24. Tiinellenmis Oklar

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, 5.31.

Sekil 24’te tiinellenmis ok kullanimi gosterilmistir. Ana diyagramda yer alan
2 numarali aktivitedeki ikinci ok tiinellenmis oktur ve ¢ocuk diyagramda
belirtilmemistir. Bu duruma ek olarak ¢cocuk diyagramin 2 nolu aktivitesinde yer alan

tiinellenmis ok ile gosterilmis ¢ikti ana kutuya bagl olarak gdsterilmemistir.

IDEFO metodunda kullanilan bir ok c¢esidi de ¢agri oklaridir. Cagr1 oku,
mekanizma okunun 6zel bir durumudur. Cagr1 oku aktivite kutusunun detaylamasi
i¢cin kendi alt diyagraminin olmadigini belirtmektedir; fakat bunun yerine ayni veya

baska bir modelde bir biitiin olarak baska bir kutu tarafindan detaylandirilmaktadir.
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Coklu cagr1 oklar1 ayn1 kutuyu ¢agirabilir. Cagr1 oku, cagrilanmis kutu numarasiyla
beraber ¢agrilanmis kutuyu iceren diyagramin diigiim referansiyla etiketlenmektedir

(Fips Pubs 183, 1993;21).

Aktivite kutusunun dip kismina giren veya c¢ikan oklar bir sonraki alt
mekanizasyon seviyesini ya da ‘mekanizmay1’ veya ‘¢agri’ oklarinin arasindaki ara
yiizleri gosterebilir. Mekanizma oklari IDEFO0 aktivite kutusunda adlandirilan
aktiviteyi icra eden insan kombinasyonlarini, ekipmani ve bilgisayar yazilimini
temsil edebilir. Cagr1 oklar1 aktivite hakkinda ek detaylara nereden bakilabilecegini
gostermektedir (Feldmann,1998;70). Ornegin, cagri oku bir dokiimandaki bir
paragrafi veya sayfa numarasini gosterebilmektedir veya bir baska IDEFO
modelinde aktivite hakkinda detay saglayan bir aktivite kutusunu veya tam olarak

aciklanmis bir IDEF0 modelini gdsterebilmektedir.

2.5.3. Diyagram Kurallar

IDEFO metodu gibi sistemetik ve hiyerarsik bir metotta diyagramlar igin
kurallar bulunmaktadir. Bu kurallar asagida belirtilmistir (Fips Pubs 183, 1993;32):

a. Icerik diyagramlarmmn A-n diigiim numarasi olmalidir. (n=0 veya n>0)
b. Model, sadece tek bir kutu igeren bir A-0 diyagrami icermelidir.

€. A-0 diyagramindaki tek kutunun kutu numarasi 0 olmalidir.

d. Igerik olmayan bir diyagramin en az ii¢ en fazla alt1 kutusu olmalidur.

e. lIgerik olmayan bir diyagramdaki her kutu (sayfann iist solundan alt sagina
dogru olacak sekilde) sag alt kosesinde 1’den 6’ya kadar

numaralandirilmalidir.

f. Detaylanmis her kutunun, ¢ocuk diyagramlarinin alt sag kosesine yazilan
Detay Referans Agiklamasi (6rnegin; DRE, sayfa numarasi, diiglim numarasi)

olmalidir.

g. Oklar diiz ¢izgi olarak 90 derece dikey veya yatay olarak cizilmelidir.

Diyagonal ¢izgi kullanilmamalidir.
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h. Her kutunun en az bir kontrol oku veya ¢ikt1 oku olmalidir.

I.  Bir kutu sifir veya daha fazla girdi oklarina sahip olmalidir.

J.  Bir kutunun sifir veya daha fazla ¢agri olmayan mekanizma oklar1 olmalidir.
K. Bir kutunun en fazla 1 ¢agri oku olmalidir.

I.  Kontrol geri beslemeleri asagidaki Sekil 25°te gosterilmistir. (Yukar1 ve tist)

Sekil 25. Kontrol Geri Beslemeleri

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

Sekil 25°te goriildiigii gibi kontrol geri beslemeleri yukariya dogru ve

bir dnceki aktiviteye iistten baglanacak pozisyonda olmalidir.

Girdi geri beslemeleri asagidaki Sekil 26’da gosterilmistir. Girdi geri
beslemeleri asagiya dogru ve bir Onceki aktiviteye soldan baglanacak

pozisyonda olmalidir.

)

Sekil 26. Girdi Geri Beslemeleri

Kaynak: Fips Pubs 183, 1993, s. 32.
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Mekanizma geri beslemeleri asagidaki Sekil 27° de gosterilmistir.
Mekanizma geri beslemeleri asagiya dogru ve bir onceki aktiviteye alttan

baglanacak pozisyonda olmalidir.

1

|

Sekil 27. Mekanizma Geri Beslemeleri

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

m. Bir sinir okunun bagli olmayan ucunun, ana kutuya baglantisin1 tanimlayan

dogru ICOM koduna sahip olmasi veya tiinellenmesi gerekmektedir.

n. Okunamayan bir diyagramla sonuglanmadik¢a ayni veri veya nesneleri
tanimlayan agik-uclu sinir oklari, etkilenen tim yerleri géstermek igin bir
catal yoluyla baglanmaktadir. Sekil 28’de gosterildigi gibi ayn1 girdinin farkli

aktivitelerde girdi olmasi durumunda ¢atallamis ok kullanim1 uygun olacaktir.

Bu A ) Bu tercih 11 .
gosterimin 7 edilir. l
I - -

yerine

(&

Sekil 28. Catalli Gosterim

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

0. Kutu isimleri ve ok etiketleri su isimlerden olusmamalidir: fonksiyon,

aktivite, stireg, girdi, ¢ikti, kontrol veya mekanizma.

Bir diyagramda bulunan her kutu, sag alt kdsesinde bulunacak bir numara ile
numaralandirilmalidir. Bu numaralandirma sistemi ile herbir kutu essizbir sekilde

tanimlanamakta ve anlamlandirilmaktadir.
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Diigiim numarasi kutunun model hiyerarsisindeki pozisyonuna baglidir. Bir
diigim numarast model hiyerarsisindeki kutunun pozisyonuna dayanmaktadir.
Genelde, bir diigiim numaras1 goriildiigii diyagramdaki diiglim numarasina bir kutu
numarasi ilave edilerek sekillendirilir. Ornegin, A25 diyagramindaki kutu 2’nin
diiglim numaras1 A252°dir. Eger bir kutu ¢cocuk diyagrami ile detaylandiriliyorsa, ana
kutunun diiglim numarast diyagramin diiglim numarasi olarak gdosterilir, bu yiizden

ana kutu ve cocuk diyagrami ayni diiglim numarasina sahiptir (Fips Pubs 183,

1993;34).

Tiim IDEFO diigiim numaralar1 biiyiik harfle baslar, ‘A’ gibi. Ornegin, bir
model asagidaki diiglim numaralarina sahip olabilir;
------- Opsiyonel Ust seviye icerik diyagramlari
A-1 Opsiyonel igerik diyagrami
A-0 Gerekli {ist seviye icerik diyagrami

(AO iist kutusunu igerir)

AOQ iist seviye diyagrami

Al,A2....., A6 Cocuk Diyagramlar
All1,A12...,Ale6,...,A61...,A66 Cocuk Diyagramlar
All11,A112,...,A161,...,A666 Cocuk Diyagramlar

------ Alt seviye Cocuk diyagramlar.

Diiglim dizini diigiim bilgisinin ‘i¢indekiler’ formatindaki bir ifadesidir. Tiim
diigim numaralari, diyagram basliklar1 veya ok adlariyla beraber modelin i¢ ice
koyulan hiyerarsik gosterimini yapacak paragraf basi seklinde sunulmasidir.
Ormnegin, bir model asagidaki diigim dizinine sahip olabilir (Fips Pubs 183,
1993;35);
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A0 Uriinii Imal et
A1l Uretim igin Plan Yap
A1l Uretim Metotlarini Belirle
A12 Gereklilikleri, Zamani, Uretim Maliyetini Tahmin et
A13 Uretim Planlar1 Gelistir
Al4 Destek Aktiviteleri Planlar1 Gelistir
A2 Cizelgeleri ve Biitceleri Yap ve YoOnet
A21 Ana Cizelge Gelistir
A22 Koordine Cizelgesi gelistir
A23 Masraflar1 Ongor & Biitge Yap
A24 Cizelgeleme & Biitce i¢in Performansi Incele
A3 Uretimi Planla

IDEFO0 modelinde diigiim dizinlerinin aga¢ dallarina benzer bir formatta
grafiklerstirilmesi ile diiglim agaglart olusmaktadir. Digiim agaci kullanimi
opsiyoneldir. Diigiim bilgisinin gergek gosteriminin aga¢ kokleri formati disinda

grafiksel olarak bir gosterim formati bulunmamaktadir.

Sekil 29 grafiksel olarak diigiim agaci seklini gostermektedir. Hiyerarsi ve

ana-¢ocuk diyagrami baglantilari bu ¢izim ile net bir sekilde ortaya koyulmaktadir.
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A0
Uriinii Imal Et

@® A1 ® L A3
Uretim Cizelgeleri Uretimi planla
igin ve
plan yap biitgeleri
yap ve
yonet

All Al2 Al3 Al4

Uretim Gereklilikleri, Uretim Destek

metodla zamani, planlar1 aktiviteleri

rint iretim geligtir planlar1
maliyetlerini gelistir
tahmin et

Sekil 29. Bir Modelin Diigiim Agaci

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

Model sonuglarini gdstermenin ve modelin biitiiniin gérmenin en iyi yolu
sematiktir. Sematik, aynt zamanda model incelemesi sirasinda kullanilan temel
cizelgedir. Sematik ile bir IDEFO modelinin ayrint1 bi¢imi, bir kagida yayilmakta ok
patikalarmi birlestirerek gelistirilmektedir. Inceleme sunumu igin, biilyiik bir sematik
kagidin1 duvara tutturabilir yolla, ilgili aktiviteler ve ok patikalar1 incelenebilir

(Feldmann, 1998;96).

Bir modeldeki her diyagram bir diigiim referansina sahiptir. Diigliim referansi,
model hiyerarsisindeki pozisyonu essiz  bir sekilde tanimlamaktadir. Diigiim

referansinda kisaltilmis model adi ve bir kesme isareti ile ayrilmig (/) diyagram
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diigiim numarasindan olusmaktadir. Ornegin, Kalite Giivence Operasyonlar diye
adlandirilmig bir model QA olarak kisltilabilir, 6rnegin, ‘F’ (FEO igin), ‘T’(metin
i¢in) veya ‘G’(sozliik i¢in) ve bir sayfa numaras1. Ornegin, bir FEO i¢in bir diigiim

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

Model notlar1 istege bagl olarak kullanilmaktadir. Model notlar kiigiik kare
bir kutunun i¢indeki bir tam say1 ile ifade edilmektedir. Bir diyagramda model
notlari, numaralar1 1 den baslayarak ardisik bir dizilim sekli olusturmaktadir. Not
numarasini ¢evreleyen dikey borular (jn|) alternatif belirte¢ olarak da kullanilabilir

(Fips Pubs 183, 1993;36).

Standart bir notasyon, diyagrama ve diyagramin belirli parcgalarina
bagvurmasi i¢in metin ve not eklenmesinde kullanilmaktadir. Referanslar kutu
numaralari, diiglim numaralarina, ICOM kodlarina dayanmaktadir (Tablo 2) (Fips
Pubs 183, 1993;38).

Tablo 1’de gorildiigii gibi oncelikle kutu daha sonra fonksiyon tanimlamasi
yapilmaktadir. ICOM koduna sahip oklar sinir oklaridir. I, C, O, M kodlar1 biiyiik ya
da kiick harf ile yazilabilmektedir. Referans notasyonlarina belirtildigi gibi kullanilan
nokta isareti “0zellikle bak™ anlamini tasimaktadir. Kare igerisine alinmis numaralar

model notunun numarasini belirtmektedir.
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Tablo 4. IDEFO Referans Notasyonu

REFERANS NOTASYONU

ANLAMI

211

Kutu 2 Girdi 1

02

02 ICOM kodlu simnir oku

202 den 3C1 e veya 202 den 3cle

202 den 3C1 e olan ok (1,0,C veya M

ist durum veya alt durum olabilir.)

12 den 213 den 202 ye den (3C1 ve 4C2
ye)

ICOM kodlu I2 smir okundan Kutu 2
Girdi 3’e dan de Cikt1 2’yi toplayan
Kutu 2’nin aktivasyonu yoluyla bu
ciktisuin Kutu 3’teki Kontrol 1 ve Kutu

4’teki Kontrol 2’nin mimkiin olmasi ile

A21.3C2

Bu modelde A21 diyagraminda Kutu 3
Kontrol 2’ye bakiniz. Nokta kullanilmis
bir duraklama “Ozellikle Bak” demektir.

A42.

A42 diyagraminda model notu 3’e

Ozellikle bakiniz.

A42. 3]

Yukaridakiyle ayni olarak opsiyonel
notasyon kullanilmistir. (Model notunu
cevreleyen dikey borular kutulanmis not

yerine kullanilmistir.)

A42.3

Bu modelde A42 diyagraminda Kutu 3¢

bakiniz.

MFG/A42.1

MFG olarak kisaltilan modeldeki A42
diyagraminda Kutu 1’e bakiniz.
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2.5.4. IDEF0 Diyagramlarim1 Okumak

IDEFO Diyagramlart; her diyagramin igerik olarak ana kutusu tarafindan
sinirlandig1 gozoniinde tutularak yukaridan asagiya dogru okunmaktadir. Ust seviye
diyagramlar okunduktan sonra birinci seviye diyagramlar okunmakta, daha sonra
ikinci seviye diyagramlar okunmakta, vs seklinde devam etmektedir. Eger model
hakkinda belirli detaylara ihtiyag varsa, digim dizini gerekli seviyedeki
diyagramlara ulagsabilmek i¢in kullanilabilir (Fips Pubs 183, 1993;55).

Asagidaki okuma dizilimi diyagramin anlagilabilmesi i¢in onerilmektedir (Fips

Pubs 183, 1993;59).

a. Diyagramin kutularini neyin tarif edildigini anlamak i¢in incelenmelidir.

b. Ana diyagram geri doniilmeli ve ana kutuyu olan ok baglantilari not
edilmelidir. Ana kutunun en 6nemli girdisi, ¢iktisi, kontrolii ve mekanizmast

tanimlamaya c¢aligilmalidir.

c. Diyagramin oklarmi goz 6niinde bulundurulmali ve ‘En Onemli’ girdi veya
kontrolii, ‘En Onemli’ ¢iktiya baglayan bir ana patika olup olmadig

belirlemeye ¢alisiimalidir.

d. Diislinerek diyagram (sol iistten — sag alta kadar, ana patika bir rehber olarak
kullanilmali) incelenmeli. Diger oklarin her kutuyla nasil iliski kurduguna
bakilmali. Ikincil patikalarin olup olmadig: belirlemeli. Benzer durumlarin
nasil ele alindig1 g6z Oniine alarak diyagram tarafindan anlatilan hikayeyi

kontrol edilmeli.

e. Alakali FEO diyagramlarin olup olmadig: kontrol edilmeli.

f. Son olarak, eger var ise, metin ve sdzciikk okunmalidir.
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g. Bu dizilimler, her diyagramin ana 6zelliklerini saglamalidir. Metin, yazarin
belirtmek istedigi her seye dikkati ¢ekmektedir. Sozliik, yazarin kullandigi

terminolojinin yorumlarini tanimlamaktadir.

IDEFO diyagramlar1 basit kurallar ile kolaylikla analsilabilen, okunabilen ve

kurgulanabilen diyagramlardir.

2.6 IDEFO’NUN YARARLARI

IDEFO’nun ABD Hava Kuvvetleri’'nde kullanilarak test edilmesi ve
standardinin yayinlanmasi bu metodun etkinliginin ve uygunlugunun ispatlanmis

oldugunu gostermektedir.

IDEFO grafiksel bir dille siirecleri tanimladig1 i¢in iyi tasarlanmis bir sistem
yaklagimu ile sirketler (reengineering) yeniden yapilanma siirecinde biiyiik bir avantaj
saglayabilirler. Sistematik bir sekilde olusturulan bir IDEFO0 modellemesi
giintimiiziin mevcut tim modelleme tekniklerinden daha fazla kapsamli bir analiz ile
sirketin siireclerini daha net bir formatta evraklayabilir ve agiga ¢ikarabilir (Mayer
vd., 1992;13).

Her bir aktivite kendini tamamlayan girdiler, ¢iktilar, kontroller ve
mekanizmalarda olugsmaktadir. Her bir aktivite alt siireclerine kadar hiyerarsik bir

bicimde detayl olarak tanimlanmaktadir.

IDEFO0’1n ilk hedefi yonetim degisikligini kolaylastirmaktir. IDEFO modelinin
amaci “bir degisikligi planlamak ve yonetmek icin referans saglamaktir” (Mayer vd.,
1992;18). Model, yeni teknolojiyi tanitmak ve degisiklige dahil olan personel
arasinda goriis birligi saglamak, var olan siireci daha etkili hale getirmek i¢in bir

iletisim araci olarak kullanilabilir (Marca ve McGowan, 1988;28).
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Bir OLDUGU GIBI (AS-IS) modeli ile IDEFO okuyucusu veya yazari
prosediir degerlendirmeleri ile modelin unsurlarinin tanimlandigint ve dogrulugunu
tartisabilmektedir; OLABILIR (TO-BE) modeli ise; model planlayici personele
belirli gelismis siirecler saglamakta ve sirketin yonetimiyle aralarinda oybirligi ile

ortak anlayisa varmalarini saglamaktadir (Feldmann,1998;21).

OLDUGU GIBI (AS-1S) IDEFO metodu, genellikle modelleme metodunun
masraflarini karsilayan, uygulamasi basit gelisimleri ve hemen paraya doniisecek

yardimlar1 saglayamaz, fakat agiga cikarabilir (Nathan ve Wood. 1991;23).

IDEF0’1n ilk yarar1 analistin modeli yaratmasi ile ortaya ¢ikmaktadir. Yazar
modeli gelistirirken sirketin isleyisindeki potansiyel gelismeleri ve problemleri

belirlemeyi saglamalidir. IDEFO’nun yararlar1 sunlardir (Feldmann, 1998;41);

a. Ihtiyaclari belirlemek

b. Goris birligi saglamak

€. Vizyonu genisletmek

d. Acik mimari iginbirtemel saglamak

e. Otomasyon ve benzerlik potansiyelini genigletmek
f.  Olgiimler yoluyla ydnetim kontroliinii desteklemek

g. Daha genis destek sistemi kullanimi i¢in degiskenleri tanimlamaktir.

IDEFO’nun ilk hedefi yonetim degisikligini kolaylastirmaktir. IDEFO
modelinin amaci bir degisikligi planlamak ve yonetmek i¢in referans saglamaktir

(Mayer vd., 1992;18).
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UCUNCU BOLUM

BUTUNLESIK TANIM YAKLASIMI ILE TASARIM SURECININ
FONKSIYON MODELLEMESI VE SURECIN KALITE MALIYETLERI
ACISINDAN INCELENEREK iYILESTIRILMESI

3.1. UYGULAMANIN AMACI

Bu uygulamada amag biitiinlesik tanim fonksiyonu ile yalin bir sekilde
haritalandirilmig siirecin kalite maliyet sistemi bakis agisi ile incelenerek siirecte

ortaya ¢ikan toplam kalite maliyetlerini en aza indirmektir.

Uygulamaya konu olan yeni {iriin iiretim siireci mevcut hali ile karmasik ve
kavranmasi zor bir goriiniime sahiptir. Siireci bilmeyen bir kisi biitiinii anlayabilmek
icin mevcut sistemde fazla zaman harcamaktadir. Bu durumun ¢6ziimii i¢in siireg,

yen bir Oneri olarak IDEFO teknigi ile yeniden ¢izilmistir.

Firmada stiregler kalite maliyet bakis acist ile degerlendirilmemektedir. Bu
durum da gergekte var olan biiyiikk maliyet kalemleri net bir sekilde ortaya
konulamamakta ve iyilestirmeler gergeklestirilememektedir. Kalite maliyet sistemi
yaklasimi ile siirecler igerisinde gizli kalmis maliyetlerin analizinin yapilabilmesi
icin siirec PAF modeli g¢ercevesinde analiz edilmistir. Yapilan analiz sonrasinda
siire¢c yeniden yapilandirilarak pilot tesis kurulumu gerceklestirilmistir. Pilot tesis
kurulumu ile yliksek kalite maliyetine sebep olan kalemlerde azalma saglanmus,

stirecte iyilestirme gergeklestirilmistir.
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3.2. UYGULAMANIN YONTEMIi

Calismanin konusunu olusturan arastirma yontemi Tiirkge literatiirde farkli
isimler ile yer almaktadir. Bu calisma igin yapilan aragtirma sirasinda; olay
incelemesi, durum caligmasi, 6rnek olay c¢alismasi, drnek olay inceleme yontemi,
vaka calismasi seklinde tamimlar ile karsilasilmustir. Ingilizce literatiirde ise bu

aragtirma yonteminin karsilig1 “Case Study”dir.

Bu ¢alismada, konusu olan arastirma yontemi i¢in “durum c¢alismas1” kavrami

kullanilmustir.

Durum c¢alismasinin bir arastirma yontemi olarak gelismesine onciiliikk eden
isimlerden biri, 1. Diinya Savasinda Malezya’ya siginmak zorunda kalan ve burada
bir adada ii¢ yilin1 geciren Bronislow Malinowski’dir. Bu adada yerlilerin gelenek,
adet ve yasam tarzlarin1 gézlemleyen ve bunlari not eden arastirmacinin bu ¢aligmasi
modern antropoloji ve katilimer gozlem tiiriiniin ilk 6rneklerinden olmustur (Simsek,

Y1ldirim,2003;191).

1930’lardan itibaren Sosyolojide egemenlik kurmaya baslayan pozitivizm,
nicel aragtirma ydntemlerine yonelmistir. Sosyologlar degismez, yani evrensel ve
genellenebilir yasalar bulmanin arayisi igine girmislerdir. Bu nedenle gittik¢e durum
caligmas1 gibi nitel yontemlerden uzaklasilmistir. Bu diisiince bigimi, diger pek ¢ok
nitel yontem gibi, genellemeye olanak vermeyen ve Oznel olarak nitelendirdigi
durum c¢aligmalarini, bilimsel saymamaya baslamistir. 1950’lerden itibaren anket gibi
nicel yontemler sosyolojide tam bir egemenlik kurmus ve durum caligmalart gibi
nitel yontemler pek az arastirmacinin ugrastigi arastirma alanlari olarak kalmistir

(Simsek, Y1ldirim,2003;192).

Niteliksel Arastirma, belli 6zellikleri paylasan cesitli arastirma stratejilerini
belirtmek igin kullanilan bir semsiye terimdir. Ornegin Saha Calismasi/ Dogal
Calisma, Etnografik Calisma gibi birgok terim bu baslikla iliskilidir. Saha Caligsmasi /
Dogal Calisma: Niteliksel arastirma yaklagimlari ilk olarak antroplog ve sosyologlar

tarafindan kullanilmis ve saha c¢alismast ya da dogal c¢alisma olarak
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adlandirilmiglardir. Sosyolog ve antroploglar ilkel kabileleri incelemek, oradaki
insanlarin yasam sekillerini anlamaya ¢alismak amaciyla o insanlart dogal
ortamlarinda incelemislerdir. Calismalarimi laboratuvarlarinda degil de gercek
ortamda yaptiklari i¢in arastirmalarin1 Saha Calismasi ya da Dogal Calisma olarak

adlandirmay1 uygun gérmiislerdir (Uzuner,175).

Yin'e (1984) gore durum caligmasi, arastirilan olguyu kendi yasam g¢ercevesi
icinde inceleyen, olgu ve icinde bulundugu ortam arasindaki siirlarin kesin hatlarla
belirgin olmadig1 ve birden fazla kanmit veya veri kaynagimin mevcut oldugu

durumlarda kullanilan bir arastirma yontemidir (Yin, 1984;23).

Durum c¢aligsmast sonuglarin arkasindaki hikayeyi, neyin sebep oldugunu
veren veriler ile tanimlayarak verir ve projenin basarisin1 gdzoniine sermek i¢in veya
projenin zorlugunu veya kismi zorluklarina dikkat ¢cekmek igin iyi bir firsattir (Neale

ve digerleri, 2006;3).

Durum c¢aligmasi yontemi, sinirli sayida degiskenleri incelemek belirli
kurallan takip etmek yerine tek bir durum ya da olaym derinlemesine boylamsal
olarak incelenmesini igerir. Durum c¢alismalar1 gergekte ortamda neler olduguna
bakma, sistematik bir bicimde verileri toplama, analiz etme ve sonuclari ortaya
koyma yoludur. Ortaya ¢ikan iiriin ise, olayin ni¢in o sekilde oldugunun ve gelecek
arastirmalar i¢in daha detayli olarak nelere odaklanmanin gerektiginin keskin bir
bi¢cimde anlagilmasidir. Bu sebepten, 6zel durum ydntemi test etme ya da hipotezden

cok bir sey iiretme veya ortaya koyabilmek i¢in daha uygundur (Davey, 1991;1).

Durum ¢aligmasi belirli arastirma stratejisi olarak (Eisenhardt, 1989;14 ; Yin,
1989) goriilmesinin yanisira, mesela deneysel ve aragtirma stratejileridir (Halinen ve

Tornroos, 2005;1286).

Durum caligmasi, c¢alisilan nesnelere yakin olma, tiimevarimsal ve zengin
aciklama saglama olasiligini verir. Durum calismas1 6zellikle fenomen ve mevcut
verilerin yetersiz oldugu durumlarda kullanilir (Easton, 1995; Eisenhardt, 1989; Yin,

1989). Ayrica siireclerin degistirilmesi calismalarinda ki baglamsal faktorlerin ve
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siire¢ elemanlarinin gercek hayattaki durumunda calisilmasina izin veren giiclii bir

metottur (Halinen ve Tornroos, 2005;1286).

Durum c¢alismasi bir arastirma yontemi olarak bir ¢ok durumda

kullanilmaktadir. Bunlardan bazilari (Yin, 2002;1);

a. Siyasal bilimler ve hiikiimet arastirmalari
b. Toplumsal psikoloji ve sosyoloji
c. Orgiitsel ve yonetsel ¢alismalar

d. Sehir-bdlge planlama arastirmalari

@

Sosyal bilimlerdeki bilimsel aragtirma ve tezlerdir.

Yin (2003) durum calismalarin1 agiklayici, kesifci veya betimleyici olarak

tanimlamaktadir.

Agiklayier tipteki durum caligmalar aragtirma veya deneysel stratejiler igin
cok komplike olan ger¢ek hayat miidahalelerin tahmin edilen nedensel baglantilarin

arayan bir soruya cevap arantyorsa kullanilir (Yin, 2003).

Kesif¢i durum caligsmalar1 degerlendirilen miidahale agik ve tek tiir ¢iktilara

sahip degilse bu durumlar1 kesfetmede kullanilir (Yin, 2003).

Bir miidahale ya da fenomeni, icinde ortaya ciktig1r gercek hayat konteksini

tasfir etmek i¢in betimleyici/tanimlayict durum c¢aligmalar1 kullanilmaktadir (Yin,

2003).

Arastirma yontemleri arasinda hiyerarsik bir yapinin oldugu seklinde yanls
bir kam1 hakimdir. Ancak onemli olan hangi arastirma yonteminin hangi duruma
uygun oldugudur. Ornegin gozlem ve tarihsel arastirma yontemi tanimlayic
(descriptive) c¢alismalar i¢in uygunken, durum c¢alismasi kesifsel arastirmalar
(exploratory) i¢in uygundur. Ancak durum calismasi sadece arastirmaci bir yontem

olmaktan uzaktir. En bilinen ve basarili durum ¢alismasi 6rnekleri hem tanimlayici
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(6rnegin, Whyte’s Street Corner Society, 1943/1955) hem de agiklayici (6rnegin,
Allison’s Essence of Decision)’dir (Yin, 2002;3).

Firmada ele alinan yeni iirlin iiretim stireci agiklayici, tanimlayict bir durum
calismasidir. Siire¢ Oncelikli olarak mevcut haritalandirma metodu ile
aciklanmaktadir. Daha sonra bu tanim IDEFO teknigi kullanilarak yalinlastirilarak

yeniden tanimlanmaktadir.

Uygulamada veriler; kalite kontrol kayirlari, yeni iiriin talep miktari,

isglicii,vb. gibi nicel verilere dayandirilmistir.

Uygulamanin kuramsal evreni kompoze tas iiretimi gergeklestiren bir

firmadaki yeni iiriin tiretim siirecidir.

Uygulamada Oncelikli olarak firmanin lretim siireci gozoniine alinmugtir.
Uretim siirecleri firmalarda karmasik alt siireglere sahip ana siireglerdir. Bu nedenle

tiretim siirecinin bir alt siireci olan yeni iiriin gelistirme siireci ele alinmstir.

Yeni iiriin gelistirme siireci ilk olarak IDEFO teknigi ile hiyerarsik ve yalin bir
yapida yeniden c¢izilmistir. Siire¢ yalinlastirmasi ile karmasik olan adimlar net bir
sekilde anlasilir hale gelmis ve kolaylikla PAF modeli ger¢evesinde kalite maliyet
sistemi bakis acis1 ile incelenebilmistir. Yapilan inceleme sonucunda ortaya ¢ikarilan
maliyetlerin azaltilmas1 icin iyilestirme calismas1 gerceklestirilmistir. Iyilestirme
calismas1 kapsaminda firmanin iretim silirecinin bir prototibi laboratuar ortamina
kurulmus ve Pilot Uretim Tesisi olarak adlandirilmistir. Pilot {iretim tesisinin
kurulmas1 ile yeni iirlin gelistirme silireci yeniden IDEFO teknigi ile

haritalandirilmistir.
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3.3. UYGULAMA YAPILAN iSLETMENIN TANITIMI

Uygulama gerceklestirilen firma 1996 yilinda izmir’de 8,8 milyon dolar
yatirim ile kuvars esasli kompoze tas liretmek iizere kurulmustur. 1997 yilinda ilk
deneme iiretimlerine baglanmistir. Firma 1999 yilinda kendi tiizel kimligini alarak

bagimsiz bir girket olarak {iretime devam etmistir.

Kuvars esasli kompoze tas tlretiminde Tiirkiye’de ilk ve tek olan firma
Izmir’deki {iiretim tesisi ve idari merkezi, Istanbul, Ankara ve Northampton
Ingiltere’deki bolge ofisleri, iilke geneline ve dért biiyiik kitaya yayilmis ¢oziim
ortaklariyla faaliyetlerine devam etmekte, planl biiylimesini siirdiirmektedir. Firma
2005 yili basinda gerceklestirdigi 15 milyon dolar degerindeki ikinci fabrika
yatinmiya adim attigi hazir mutfak sektoriinde de iddiasini ortaya koymaktadir.
305cm*140cm’lik biiyiik levha hattinda 2008 basinda tekrar kapasite arttirimina
giden firma bankoda kurumsal gvence, kaliteli {irlin ve miisteri odakli hizmet

yaklasimlari ile banyo-mutfak sektoriinde farkli bir kiiltiir yaratmaktadir.

2008 yili itibariyle ihracat yapilan lilkelerin sayisi 30’a ulagsmistir. Gliney
Afrika Cumhuriyeti, Brezilya, Ispanya ve Danimarka ilk defa ihracat yapilan iilkeler
arasinda yerini almistir. I¢ pazarda gosterdigi gelismeyi kisa siirede uluslarasi pazara
da tasimayr basaran firma basta Hong Kong, Cin, Singapur, A.B.D., Kanada,
Avusturalya olmak iizere birgok deniz asiri iilkeye Avrupa Birligi Ulkelerine
(Almaya, Ingiltere, Irlanda, Fransa, Hollanda, Portekiz, Yunanistan), Romanya,
Bulgaristan, Tiirki Cumhuriyatlari, Kérfez Ulkeleri, Dubai, Rusya, Hindistan,

Iskogya ve Israil’e ihracat yapmaktadir.

TSE, UNI, ASTM, EN kalite standartlarinda iiretim yapan firma ayrica
Avrupa’nin en seckin Uriin Analizi ve Giivenilirligi Merkezi LGA Qualitest GmbH
tarafindan verilen LGA hijyen raporuna ve Uluslararasi Sanitasyon Vakfi (NSF)
tarafindan verilen Amerikan Ulusal Standartlar Enstitiisi (ANSI) tarafindan da
onaylanmis olan NSF51 Sertifikasi’na sahiptir. Bu belgelere gore firma iriinleri

tizerinde yiyeceklerin hazirlanabilecegi en giivenilir yilizeyi sunmaktadir.
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3.4. SURECLERIN IDEF0 iLE YENIDEN TASARIMI

Uygulamada oncelikli olarak yeni {iriin gelistirme siireci ele alinmistir. Yeni
iriin gelistirme siireci Diinya ¢apinda rakipler ile rekabet edebilmek i¢in biiyiik 6nem
tasimaktadir. Yurt i¢i ve ihracat satiglarmin yaklasik %15°1 tasarimi firmada
gerceklestirilen yeni liriinlerden olusmaktadir. Yeni iirlinler kompoze tas iireticileri
arasinda giic gostergesi olmakla beraber yeni miisterilere ulasabilmek i¢in de kritik
Oneme sahiptir. Yeni yapimi gercgeklestirilecek alis veris merkezi projelerinde
projeye Ozel iirlin talepleri gelebilmektedir. Firmada mevcut olan yeni iirlin iiretim

stireci akis semasi1 Sekil 30°da gosterilmistir.
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Sorumlu / Yetkili

Referans
Dokiiman

Kayit

Kontrol Noktasi

Kaynaklar

Aciklama

Yeni Uriin Uretim Siireci

Yeni triin talebi

Yeni Regete

Thracat ve Yurt i¢i Satis

Sorumlular1

Miisteri goriismeleri - Siparis

kayit formu

Yeni iiriin talep formu

Genel Miidiir onay1

Rakip {iriin numunesi

Hammaddelerin

A 4

Hazirlanmasi

Laboratuar Miihendisi

Yeni iiriin talep formu

Server lizerinde laboratuar

receteleri dosyasi

Breton know how - Uriin

regeteleri

Sekil 30. Yeni Uriin Uretim Siireci Akis Semasi

\4

Receteye Uygun
Olarak

Dokiim Hat Sorumlular:
Dokiim ig emri -
Hammadde kontrol

formlar1

Dokiim kayit formu

Laboratuar regetesi

Laboratuar regetesine
gore dokiim hatt1
sorumlular1 PLC'ye
recete degerlerini

girerler.

A 4

Mikser

A 4

Pres

Dokiim Hat Sorumlular:

Regetelerin PLC
Kayitlari

Dokiim kayit formu

Dokiim is emri

Laboratuar regetesi

Pres Operatorii

Dokiim kayit formu

Pres kayit formu

Dokiim is emri

Pres ayarlar1 - Know How
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» Firin

> Sogutma > Parlatma
Parlatma Hatti
Firin Operatorii Hat Ustas1 Sorumlusu

Dokiim kayit formu

Firin kayit formu

Dokiim is emri

Know how firin ayarlar1

Firin kayit formu

Dokiim ig emri

Ham levha

Parlatma is emri

Final kalite kontrol
raporu
Know how parlatma

hatt1 ayarlar

Sekil 30. Yeni Uriin Uretim Siireci Akis Semasi-devam

Kalite Kontrol Elemani

Miisteri numunesi

Kalite kontrol raporu
Cimstone gorsel kontrol
kriterleri

EN 15285 ve EN 15388

standartlar1

Arge Miihendisi
Laboratuar regetesi -
Final kalite kontrol

raporu

Bitmis {iriin test raporu
Cimstone mekanik

kontrol krterleri

Satis
Uygun
Olmayan
Uriin
Thracat ve Yurtigi

Satis Sorumlulari

Siparis formu

(Sozlesmeli)

Satis talebi
Akredif

Satis dokiimanlart -

Miisteri bilgileri
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Sekil 30°da goriildiigi gibi yeni {iriin liretim siireci ilk adim olarak satig
departmanlarindan yeni {irlin taleplerinin gelmesi ile baslayan bir siirectir.
Laboratuarda yeni iiretilmesi planlanan iiriine benzer bir numune, resim, katalog, vs
bulunuyor ise bu gorsellerden yola cikilarak deneme regetesi olusturulmaktadir.
Regetesi olusturulan iirline uygun hammaddeler hazirlanarak {iretim hatti tiretim
deneme siireci baslatilmaktadir. Uretim siirecinde 900kg kapasiteli mikserde karisan
hammaddeler  305cm*140cm  ebatlarinda  kaliplara  serilip  preslenerek
firnlanmaktadir. Firin ¢ikisinda sicak olan levhalar oncelikle sogutmaya daha
sonrasinda ise parlatma hattina gonderilmektedir. Parlatma hatti ¢ikisinda {iriiniin
gorsel kontrolii kalite kontrol gorevlileri tarafindan gerceklestirilmektedir. Parlatma

hatt1 ¢ikisinda ii¢ vardiya kalite kontrol gorevlisi calismaktadir.

Parlatma hatt1 c¢ikisinda yer alan kalite kontrol kabininde {iriiniin gorsel
kontrolii gergeklestirilmektedir. Regete hazirlanirken kullanilan goérseller bu noktada
cikan iriin ile istenilen {irliniin benzerliginin sorgulanmasi ic¢in kullanilmaktir.
Uriiniin uygun olmasi durumunda mekanik testleri gergeklestirilerek mekanik
uygunlugu incelenmektedir. Mekanik testler; egilme, asinma, darbe ve su emme
testleridir. Test sonuglarinin firma kriterleri igerisinde ¢ikmasi durumunda firiine

uygunluk verilerek satisa sunulmaktadir.

Kalite kontrol odasinda gorsel olarak kontrol edilen iiriiniin iiretilmek istenen
iirline uygun olmamasi durumunda iiretilen iirlinler uygun olmayan iiriin olarak
bertaraf edilmekte ve yeniden regete hazirlanarak deneme iiretimi
gerceklestirilmektedir. Bir adet deneme iiretiminde 7 adet 305cm™*140cm ebatlarinda
iriin Uretilmektedir. Recetenin uygun olmamasi durumunda yaklagik 29m? iiriin

bertaraf edilmek zorunda kalinmaktadir.

Bu firmada yeni {riin iiretim siirecinin daha anlagilir bir bi¢imde ifade
edilebilmesi i¢in siire¢ IDEFO metodu ile gizilerek daha yalin ve hiyerarsik bir hale
getirilmis, Sekil 31 ve 32°de gosterilmistir.
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Final kalite kontrol kayitlari Satis  Sozlesmesi
Bitmis iriin test raporu Muhtelif Satis
Dékiim / Parlatma is emri Dokiimanlart
Yeni Uriin Talebi Yeni Uriin Talep Formu
Yeni Uriin
1
Regete Hazirlanmasi i
ve Uretim siireci Satis
2
A
3
Uygun olmayan regete ve
{irlin
Laboratuar Miihendisi Genel Miidiir
Dokiim/Proses Hatti Sorumlulari Thracat ve Yurt ici Satis Sorumlulart
Kutunun Adz: Bashk: Numarasi: Sayfa:
A0 Yeni Uriin Uretim Siireci YUUSO

Sekil 31. Yeni Uriin Uretim Siireci IDEFO A0 Diyagrami
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Pilot iiretim cihaz Rakip Numunesi, Muhtelif Cimstone iiriin mekanik

parametreleri gorsel numuneler, Cimstone kriterleri

iirtin gorsel kriterleri

Deneme regetesi

Yeni Recete
/ ’ Hazirlanmasi
21 - - Uretim
" Uretim Yapilmasi numunesi
Uretim
22 numunesi
Yeni Uriiniin Gorsel
A il
Kontrolii v
. Yeni Uriiniin Mekanik | »Satilabilir
Kontrolii Uriin
24
Uygun olmayan 4
iirlin ve regetesi
. Nl /
Laboratuar Miihendisi Laboratuar Miihendisi Genel Miidiir - Ilgili Thracat ArGe Miihendisi
ve Yurt i¢i Satis Sorumlusu
- Laboratuar Miihendisi
Kutunun Adi: Bashk: Numarasi: Sayfa:
A2 Yeni Uriin Uretim Siireci YUUS2 3

Sekil 32. Yeni Uriin Uretim Siireci IDEFO A2 Diyagrami



IDEFO ile yeniden haritalandirilmig yeni {irin iiretim siireci A0 ve A2
diyagramlar1 Sekil 31 ve 32 ile yeni iiriin liretim siirecinin firmada bulunan ¢izimi
Sekil 30 karsilagtirildiginda siire¢ haritalamada IDEFO metodunun siireci hiyararsik
bir bi¢imde ele alarak daha anlasilabilir bir sekilde ifade ettigi goriilmektedir.

Sekil 32°de AO diyaraminda yer alan 2 numarali regete hazirlanmasi ve

iretim siireci A2 diyagraminda detaylandirilmis, alt siire¢leri ile gosterilmistir.

3.5. SUREC TABANLI KALITE MALIYETLERI ANALIZI

IDEFO0 metodu ile yalin bir sekilde yeniden ¢izilen yeni iiriin iiretim (tasarim)
sireci PAF modeli cercevesinde incelenmistir. Onleme, degerlendirme, icsel
basarisizlik ve dissal basarisizlik maliyetlerinde siirecin 6zellikleri nedeniyle onleme

ve igsel basarisizlik maliyetleri yer almaktadir.

Degerlendirme maliyeti; kalite standartlarina uymayan iriinlerin, gerek
tiretim esnasinda gerekse iiretim sonucunda satisa sunulmadan tespit edilmesini,
{iretim igin alinan hammaddelerin muayene ve testlerini kapsamaktadir. Ornek siireg
tasarim siirecidir. Bu nedenle tasarim siirecleri kapsaminda gerceklestirilen
faaliyetler 6nleme maliyetleri kapsaminda degerlendirilmektedir. Bu nedenle yeni
iriin iiretim siirecinde degerlendirme maliyeti kapsaminda tespit edilen bir maliyet

bulunmamaktadir.

Yeni {iriin iretim siirect Uriin miisteriye gitmeden Onceki bir adimda
gerceklestirilmektedir. Bu nedenle satis sonrasi yapilan maliyetleri iceren dissal

basarisizlik maliyeti kalemi bu siiregcte olusmamaktadir.

3.5.1. Onleme Maliyetleri

Firmada yeni iiriin {iretim siireci Uriin Tasarim Gelistirme Maliyetleri ana

basligi altinda gerceklestirilen maliyet kalemleri asagida belirtilmistir.
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a. Tasarnm Kkalitesi gelistirme incelemeleri: fonksiyon, goriinim,
tiretilebilirlik, birim maliyet, uygulanabilirlik, ag¢ilarindan miisteri veya
kullanici ihtiyaglar i¢in {iriin tasarimlarinin uygunlugunu maksimize etmeye
yonelik gecici veya nihai tasarim gelistirme calismalarindaki planlama

maliyetleridir (Ozenci ve Cunbul, 1998;5).

Firmada dretilebilirlik aragtirmasi laboratuarda baslamaktadir.
Tasarim i¢in gerekli laboratuar recgetesi ongoriilmekte ve olusturulmaktadir.
Bu gorevi bir adet miithendis gerceklestirmektedir. Mithendis Calisma saatinin
%40’1m1 bu is i¢in ayirmaktadir. Sorumlu miithendis ayda 90 saat bu gorev igin
caligmaktadir. Firmada pilot tesis kurulum 6ncesi ve sonrasinda bu maliyet

kaleminde bir degisiklik gerceklesmemektedir.

1 adet miihendisin tasarim kalitesi gelistirme incelemeleri aylik maliyeti:

1.200TL

b. Tasarim destek faaliyetleri: Uriin gelistirme cabalarina kalite destegi
saglamak amaciyla yapilan tiim faaliyetlerin maliyetidir. Tasarimin sirket ici
tasarim  standartlarina  uygunlugunu  saglamaya  yonelik  tasarim
dokiimantasyonu kontrollerini, nihai {irlin veya hizmeti biitiinleyen
malzemelerin veya {iriin bilesenlerinin niteliginin tasarimi ve secimi,
ekonomik iiretim yetenegini saglamaya yonelik lretilebilirlik ¢aligmalarini,
nihai {irlinin glivenli kullanimi i¢in yapilan risk analizlerini, giivenilirlik
saglama faaliyetlerini, biitiin kalite yonetim planlarinin hazirlanmasini kapsar

(Ozenci ve Cunbul, 1998;5).

Bu maliyet kalemi igerisinde tasarimi yapilacak yeni {irlinde ihtiyag
olmas1 durumunda kaliteyi arttirma amaciyla kullanilacak yeni hammaddeler
icin gereken arastirmalara ait maliyet kalemleri degerlendirilmektedir. Bu
siiregte satinalma departmani ¢alisani ile tasarim miihendisi birlikte gorev
almaktadir. Bu siire¢ icin maliyet satinalama departmani gorevlisi ve
satinalma departmani calisanlarinin birim {iicretleri ve ¢alisma zamanlar1 (10

saat/ay) gdzoniine alinarak hesaplanmistir.
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Tasarimlar i¢in bu c¢alisanlarin harcadiklar1 zaman gozoniine
alindiginda; gecmis yillarda firmada gerceklestirilen yeni tasarimlar
incelenereck bu maliyet kalemi gergevesinde degerlendirilebilecek ortalama

isgticii maliyeti 250TL 'dir.

Firmada pilot tesis kurulum oncesi ve sonrasinda bu maliyet

kaleminde bir degisiklik gerceklesmemektedir.

Uriin tasarim  niteliklendirme testleri: Yeni iiriinlerin ve mevcut
triinlerdeki baglica degisikliklerin nitelik testlerinin planlanmasinda ve
yonetilmesinde katlanilan maliyetlerdir. Nitelik testleri ve muayeneleri biitiin
tasarim gereksinmelerinin karsilanip karsilanmadiginin dogrulanmasi igin
veya basarisizlik meydana geldigi zaman yeni tasarim c¢abalarinin nerede
gerektiginin acik¢a teshis edilmesi icin yapilmaktadir. Nitelik testleri,
prototip birimler, pilot liretimler veya yeni bir iiriiniin ilk {iretiminden alinmis

ornekler iizerinde yapilir (Ozenci ve Cunbul, 1998;5).

Firmada pilot tesis kurulum oncesinde bu maliyet kalemi icerisinde
yeni lirlin iiretim maliyeti, yeni {irlin gorsel kontrol maliyeti ve yeni {iriin

bitmis iirlin test maliyetleri yer almaktadir.

Yeni iiriin iiretim maliyeti: Laboratuarda olusturulan recete ile
gergeklestirilen deneme iiretim maliyetidir. Bir regete i¢in gerceklestirilen bir
adet deneme dokiimiinde 305cm*140cm boyutlarinda 7 adet levha

tiretilmektedir. Ortalama {irlin maliyeti 77TL/m* dir.

Kullanilan hammadde, iscilik, enerji, amortisman dabhil

gergeklestirilen ziretimin maliyeti: 2.301,53TL

Yeni iiriin gorsel kontrol maliyeti: Uretim hatt1 ¢ikisinda deneme iiretimi
gerceklestirilen iriinler kalite kontrol elemanlar1 tarafindan gorsel kontrole
tabi tutulmaktadir. Gorsel kontrolde levha ylizeyinin kontrolii, levha kalinligs,

pecligi, genel malzeme dagilimi kontrolleri gergeklestirilmektedir. Ayni
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zamanda tasarimi ger¢eklestiren mithendis var ise gorsel bir sahit numune
tretilen  tasarimimn  gorsel olarak  benzerligini ve  uygunlugunu
karsilagtirmaktadir.  Vardiyada ortalama 130 adet levha kontrol

edilebilmektedir. Kalite kontrol gorevlisi glinde 7,5 saat ¢alismaktadir.

Uretim hatt1 ¢ikisinda gerceklestirilen kalite kontroliin maliyeti:
0,512TL/levhadir. Bir deneme iiretiminde 7 adet levhanin kontrol maliyeti

ise 3,58TL dir.

f. Yeni iiriin bitmis iiriin testleri: Bitmis uriin mekanik kontrol testleri
kapsaminda darbe testi, egilme testi, asinma testi, su emme testi
gerceklestirilmektedir. Bu testler i¢in gerekli numuneler 1 adet iiretim levhasi
kesilerek elde edilmektedir. Bu testlerin cihaz amostismanlari, kullanilan

malzemeler, sarflar, enerji ve is¢ilik dahil edilmis hesaplanan maliyetleri;

o Darbe testi: 86,94 TL

e Egilme testi: 90,13 TL

e Asmma testi: 89,55 TL

e Suemme testi: 86,73TL
Toplam: 353,35 TL

Firmada pilot iretim tesisinin kurulmasi ile birlikte laboratuarda
olusturulan recete yine laboratuarda, pilot iiretim tesisinde kii¢lik boyutlarda
uretilmektedir. Bu tesisin devreye alinmasi ile maliyet kalemleri asagidaki gibi

degismistir;

a. Pilot iiriin iiretim maliyeti: laboratuarda olusturulan recete ile pilot tesiste
gergeklestirilen deneme {iretim maliyetidir. Bir regete i¢cin 30cm*30cm
boyutlarinda 1  adet levha  laboratuar  ¢alisanlar1  tarafindan

gerceklestirilmektedir.
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Kullanilan ~ hammadde, is¢ilik, enerji, amortisman  dahil

gerceklestirilen 1 adet pilot iiretimin maliyeti: 37 TL

b. Pilot iiriin gorsel kontrol maliyeti: Bu gorsel kontrolde tasarimin var ise
benzer olmasi beklenen sahit numunesi ile karsilastirilmasi ve recetenin
tiretime uygun olup olmadiginin kontrolii yapilmaktadir. Pilot {iriiniin gorsel
kontrolii direk olarak tasarim sahibi miihendis tarafindan gerceklestirildigi bir

maliyet kalemi olusturmamaktadir.

c. Pilot dirlinlin gorsel acidan wuygun bulunmasi ile deneme {iretimi
gerceklestirilmekte ve iiretilen yeni iiriinlin bitmis iirlin testleri kapsaminda
darbe testi, egilme testi, aginma testi, su emme testleri gerceklestirilmektedir.
Bu testlerin cihaz amostismanlari, kullanilan malzemeler, enerji ve is¢ilik

dahil edilmis maliyetleri pilot tesis kurulum 6ncesi ile aynidir.

o Darbe testi: 86,94 TL

e [Egilme testi: 90,13 TL
e Asinma testi: 89,55 TL
e Suemme testi: 86,73TL

Toplam: 353,35 TL

3.5.2. i¢sel Basarisizhk Maliyetleri

Firmada Uriin Tasarrmi Basarisizllk Maliyetleri ana bashg altinda

gerceklestirilen maliyet kalemleri asagida belirtilmistir.

g. Tasarim diizeltme faaliyetleri: Tasarim yapilip liretime verildikten sonra bu
tasarimda bulunan iiriin veya hizmet problemlerini yeniden ¢6zmek igin
gerekli yeni tasarim calismalarinin ve problemleri arastirmanin toplam

maliyetidir (Ozenci ve Cunbul, 1998;14).
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Firmanin laboratuar tarafindan hazirlanan tasarim recetesinin uygun
bulunmamasi durumunda yeni bir regete olusturmasi gerekmektedir. Giinde

ortalama 1 saat recete olusturulmasi i¢in zaman harcanmaktadir.

Bu yeni regetenin olusturulma maliyeti: 13,3 TL dir.

Tasarim degisikliklerinin sebep oldugu tahsis: gereken tasarim
degisikliklerinin etkinligi ve tasarim problemlerinin ¢dziimiinlin bir parcasi
olarak oOzellikle gereken biitiin tahsislerin (malzeme, iscilik, vb.)

maliyetleridir (Ozenci ve Cunbul, 1998;14).

Deneme iiretimi gergeklestirilen tasarimda degisiklik yapilmasi

durumunda denenen recetenin tiretilmesinin sebep oldugu maliyettir.

Fabrikada amortisman, hammadde, enerji, is¢ilik kalemleri dahil 1
adet deneme dokiimiiniin maliyeti: 2.301,53 TL dir.

Pilot {iretim tesisi kurulmasi sonrasinda her bir regete igin

gergeklestirilen laboratuar numunesi maliyeti : 37TL 'dir.

Tasarim degisikliklerinin sebep olugu hurda: Tasarim degisikliklerinin
etkinligi ve tasarim problemleri ¢ézlimiiniin bir pargasi olarak olusan biitiin

hurdalarm maliyetidir (malzeme, iscilik, vb.) (Ozenci ve Cunbul, 1998;14).

Firmada bir adet deneme dokiimiinde 7 adet levha dokiilmektedir.
Uygun bulunmayan recetenin deneme iiretimi sonrasinda 7 adet levha da
tasarim hurdasi, uygun olamayan iiriin olarak ayrilmaktadir. Bu levhalar firma
tarafindan  satilamamakta, bertaraf  edilmektedir. = Yillik  bertaraf
maliyetlerinden yararlanarak bir mikser deneme dokiimiiniin bertaraf maliyeti

hesaplamistir.

7 adet levhanin bertaraf maliyetleri: 10 TL
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Pilot tesis kurulumu sonrasinda ise yaramayan tasarimlarin bertaraf maliyeti

g0zOniline alinmayacak bir miktardadir. Bu nedenle hesaplamalara katilmamaistir.

IDEFO metodu ile ¢izilerek yalinlastirilan ve maliyet kalemlerinin net bir
sekilde goriilmesi saglanan yeni iriin gelistirme siireci pilot {iretim tesisinin
kurulmasi sonrasinda yeniden IDEFO metodu ile cizilmis, Sekil 33 ve 34’te
gosterilmistir. Sekil 31 gozoniine alindiginda A0 diyagraminda 2 numarali regete
hazirlanmas1 ve iretim siireci aktiviteleri ayrilarak Sekil 33’te 2 ve 3 numarali
aktivite kutularinda gosterilmistir. Bu sayede daha oOnce fretim igerisinde

gerceklesen dongii kaldirilarak siire¢ daha net bir sekilde igler hale getirilmistir.

Sekil 32°de gosterilen A2 diyagrami Sekil 34’te gosterilen A2 diyagrami
olarak revize edilmistir. Sekil 34’te gosterilen A2 diyagraminin ¢iktisi satilabilir iiriin
iken Sekil 33°de gdsterilen ¢iktisi liretim regetesidir. Revize edilen diyagramin yapisi
tiretim odakl1 iken revizyon sonrasi yapisi laboratuar ortaminda gergeklestirilen pilot
irtiniin iiretimi odaklidir. Aktivitelerde kontrol ve mekanizmalarda bir degisiklik

bulunmamaktadir.
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Final kalite kontrol kayitlart

Bitmis iiriin  test

Satis Sozlesmesi

Yeni Uriin Talebi Yeni Uriin Talep Dékiim / Parlatma is emri Muhtelif Satis Dokiimanlari
/,/ Formu
1 Regete Hazirlanmasi
Uretim Sﬁreci Satilabilir irtin
v
Satis
4
Laboratuar Miithendisi Dokiim/Proses Hatt1 Sorumlulari Genel Miidiir
fhracat ve Yurt i¢i Satis Sorumlulari
Kutunun Adi: Bashk: Numarasi: Sayfa:
A0 Yeni Uriin Uretim Siireci YUUSO

Sekil 33. Pilot Tesis Kurulumu Sonrasi IDEF0 A0 Siireci
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Rakip Numunesi, Muhtelif

Pilot tretim cihaz Cimstone liriin mekanik

gorsel numuneler, Cimstone

parametreleri kriterleri
iiriin gorsel kriterleri
Yeni Regete Yeni iiriin talep
H ) formu
azirlanmasi
(’ = Pilot {iriin
21 Plot Uretim
4 Yapilmast
- Pilot iirtin
22 Plot Uriiniin Gérsel
4 Kontrolii v
23 Plot Uriiniin Mekanik s
L Uretilebilir
A Kontrolii N
Uriin
24
Uygun olamayan iriin A
numunesi ve regetesi
\ /V -
Laboratuar Miihendisi Laboratuar Miihendisi Genel Miidiir - Ilgili Thracat ve ArGe Miihendisi
Yurt i¢i Satig Sorumlusu -
Laboratuar Mithendisi
Kutunun
Adr: Bashk: Numarasi: Sayfa:
A2 Tasarim Siireci YUUS2

Sekil 34. Pilot Tesis Kurulumu Sonras1 IDEF0 A2 Siireci
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3.6. UYGULAMAYA AIT BULGULAR

Yeni {irlin iiretim siirecinde PAF modeli ¢ergevesinde gergeklestirilen
inceleme sonrasinda yiiksek oranda 6nleme ve igsel basarisizlik maliyet kalemlerinin
oldugu ortaya ¢ikarilmistir. Bu durumun iyilestirilmesi i¢in laboratuar 6lgeginde pilot
tiretim tesisi kurularak firmada onleme ve igsel basarisizlik maliyet kalemlerinde
toplamda %71°lik ciddi bir iyilestirme saglanmistir. Firmada gergeklestirilen pilot
tesis kurulumu 6ncesinde ve sonrasinda tasarim silirecinde ortaya ¢ikan Onleme ve

igsel basarisizlik maliyet kalemleri ayrintili olarak belirtilmistir.

Pilot tesis; iiretimde biiylik maliyet kalemi yaratan deneme dokiimlerinin
laboratuar 6lgeginde ve ¢cok daha az hammadde ile gergeklestirilen bir siire¢ olmasi
icin olusturulmus, tretime gore kiiciikk kapasitede olan cihazlardan olusan bir
diizenektir. Uretimde bir adet regete denemesi icin 900kg malzme tiiketilirken pilot
tesiste 3,5 kg malzeme tiiketilerek ayni sonuca ¢ok daha hizli bir sekilde
ulagilabilmektedir. Ayrica iliretimde tliketilen enerji, amortisman, is¢ilik maliyetleri
de biiylik oranda azalmistir. Firmada gerceklestirilen bu iyilestirme calismasi ile yeni
iiriin taleplerine ¢ok daha hizli ve kisa siirede geri doniis yapilabilir duruma
gelinmistir. Bu sayede firma rakiplerin {riinlerinin benzerlerini kolayca
yapabilmekte, ihalelere girebilmektedir. Iyilestirme dncesi siparisi kesin olan iiriinler
deneme dokiimleri gerceklestirilerek tiretilmeye c¢alisilirken simdi siparisi gelme
thtimali olan {iriinlerin de benzerlericok daha diisiik maliyetle {iretilebilmektedir. Bu
iyilestirme ile satis siirecleri de olumlu etkilenerek, firmada yeni iirlin sayisi
artmaktadir. Satis departmanlari igin ihalelere girme sikintist biiyiik oranda ortadan
kalmistir. Bu iyilestirme laboratuarin is yogunlugunu arttirmistir. Firma satiglar
igerisinde yeni lrilinlerin yiizdesi iyilestirme oncesi %4 iken iyilestirme sonrast %15

olarak gerceklesmektedir.

Pilot tesis kurulumu sonrasinda 6zellikle yeni {iriin iretim maliyetinde azalma
saglanmistir. Pilot tesisin kurulum 6ncesi ve sonrasi karsilastirmali maliyetleri Tablo

5’te belirtilmistir.
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Tablo 5. Pilot Tesis Kurulumu Oncesi ve Sonras1 Maliyet Analizi Tablosu

Pilot Tesis Kurulumu Oncesi | Pilot Tesis Kurulumu Sonrasi % Azalma
Tasarim Kalitesi Gelistirme Incelemeleri 1.200 1.200
Tasarim Destek Faaliyetleri 250 250
. Uriin Tasarimu Niteliklendirme Testleri
Onleme Maliyetleri - -
Yeni/Pilot Urlin Uretim Maliyeti 2.301,53 37 98
Yeni/Pilot Uriin Gérsel Kontrol Maliyeti 3,58 0 100
Yeni/Pilot Uriin Bitmis Uriin Testleri Maliyeti 353,35 353,35
Onleme Maliyetleri Toplami 4,108,464 1.840,35 55
. Tasarim Diizeltme Faaliyetleri 13,30 13,3
I¢sel Basarisizhk S— .
Malivetleri Tasarim Degisikliklerinin Sebep Oldugu Tahsis 2.301,53 37 98
aliyetleri
Tasarnm Degisikliklerinin Sebep Oldugu Hurda 10,00 0 100
i(;sel Basarisizik Maliyetleri Toplam 2.324,83 50,3 98
Genel Toplam 6.433,29 1.890,65 71
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Tablo 5’te goriildiigii gibi dnleme maliyetleri toplami pilot tesisin kurulumundan
once 4108.46TL iken, pilot tesisin kurulmasi sonrasi 1840,35TL’ye diistiriilmiistiir.
Tabloda en son siitunda oran olarak hesaplanmistir. Bu oranlar pilot tesis dncesi ve
sonrasinda yer alan maliyet kalemlerindeki diisiisii gostermektedir. Firmada IDEFO ile
siire¢ yalinlagtirllmasi ve yalinlastirilan siirece PAF Modeli ¢ercevesinde bir analiz
yapilmasi ile tasarim silirecinde Onleme maliyetlerinde %55, icsel basarisizlik
maliyetlerinde %98 ve toplam maliyetlerde %71’lik bir azalma saglanmistir. Bu

hesaplamada bir tasarim projesi i¢in bir adet regete denemesi yapildigi 6ngoriilmektedir.

Pilot tesisin kurulmasi ile yeni iiriin tiretim maliyeti pilot {irlin iiretim maliyeti
olarak degismis ve %98’lik bir iyilestirme gerceklestirilmistir. Bu beklenen bir
durumdur. Ciinkii her bir tasarim i¢in ortalama 5 adet regete calismasi yapilmasi
gerektigi gecmis 4 yilin verilerinden yola ¢ikilarak hesaplanmistir. 1 tasarim projesi i¢in
gergeklestirilecek 5 adet recete denemesi igin gerceklesecek maliyetler Tablo 6’da

gosterilmistir.

Tablo 6 incelediginde gerceklesen durumun tasarimin yapilabilmesi ¢in deneme
yapilacak recete sayisina gore nasil degistigi goriilmektedir. Onleme maliyetleri
14.742.32 TL’den % 87 azaltilarak 1988.35 TL olarak gerceklesmektedir. Igsel
basarisizlik maliyetlerinde ise 11.610.85 TL olan meblag 2.226.55TL olarak %98
disiiriilmistiir. Genel toplamda %92’lik bir iylestirme gerceklestirilmis, ortalama bir

tasarim bagina firmaya 24.126,62 TL’lik kar saglanmistir.

Deneme dokiimlerinin iiretim hattindan laboratuara kaydirilmasi ile 1 adet regete
denemesi icin gerceklestirilen {riin  miktar1  yaklagik 29m? den 0,O9m2’ye
disiiriilmistiir. Bu fark da maliyetlerdeki yiiksek orandaki diislisiin nedeni agikca

gostermektedir.
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Tablo 6. Ortalama 5 adet 1 Tasarim I¢in Deneme Gergeklestirmenin Maliyet Analizi Tablosu

Pilot Tesis Kurulumu Oncesi | Pilot Tesis Kurulumu Sonrasi % Azalma
Tasarim Kalitesi Gelistirme Incelemeleri 1.200 1.200
Tasarim Destek Faaliyetleri 250 250
. Uriin Tasarimu Niteliklendirme Testleri
Onleme Maliyetleri _ _
Yeni/Pilot Uriin Uretim Maliyeti 11.507,65 185 98
Yeni/Pilot Uriin Gérsel Kontrol Maliyeti 17,92 0 100
Yeni/Pilot Uriin Bitmis Uriin Testleri Maliyeti 1.766,75 353,35
Onleme Maliyetleri Toplami1 14.742,32 1.988,35 87
Tasarim Diizeltme Faaliyetleri 53,20 53,2
Igsel Basanisizhik Tasarm Degisikliklerinin Sebep Oldugu Tahsis 11.507,65 185 08
Maliyetleri
Tasarim Degisikliklerinin Sebep Oldugu Hurda 50,00 0 100
I¢sel Basarisizik Maliyetleri Toplam 11.610,85 238,2 98
Genel Toplam 26.353,17 2.226,55 92
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Firmada yeni iiriin iretim siirecinde Onleme maliyetleri 4.108,46TL’den
1.840,35TL’ye, igsel basarisizlik maliyetleri ise 2.324,83TL’den 50,3TL’ye
azaltilmistir. Toplam maliyetler 6.433,29TL’den 1.890,65TL’ye azaltilmistir.

3.7. SONUC

IDEFO teknigi hiyerarsik diyagramlardan olusmakla beraber siirecin alt
seviyelerinin detayli bir sekilde tanimlanmasini saglamaktadir (Fips Pubs 183,
1993;vii). Calismada yeni lriin gelistirme stireci IDEFO teknigi ile yeniden ¢izilmis
ve A0 diyagraminda yer alan recete hazirlanmasi ve liretim siireci ¢ocuk diyagram ile
detaylandirilmistir. Firmada gerceklestirilen durum g¢alismasi ile siireglerin IDEF0

teknigi ile yalin ve hiyerarsik bir sekilde yeniden tasarimi gerceklestirilmistir.

Daha sonra yeni iiriin iiretim silireci kalite maliyet sistemi bakis acgist ile
incelenmistir. Calismanin bu adiminda ise IDEF0 teknigi ile yeniden ¢izilen
siireclerde kalite maliyet analizi gergeklestirilmistir. Literatlir taramalarinda soz
konusu yaklasimla gerceklestirilen bir durum calismasi gozlemlenmemistir. Durum
calismasi sonucunda IDEFO ile yalinlastirilmig siirecte kalite maliyet analizinin etkin

bir bi¢imde yapilabilecegi goriilmiistiir.

Kalite maliyetlerinin analizinde yararlanilan PAF modeli, diger modellere
gore firmalar tarafindan daha ¢ok bilinen, uygulamasi kolay ve standartlarda yer alan
bir modeldir. Ayrica bu modelde isletmelerde ortaya ¢ikabilecek kalite maliyetleri
detayli bir sekilde belirlenmis ve gruplandirilmistir (Alici, 2007; 2). Bu nedenle
calismada yeni iriin iretim siirecinin maliyet analizi PAF modeli g¢ercevesinde

gerceklestirilmistir.

Yapilan maliyet analizi ile siiregte yer alan maliyet kalemleri ortaya
cikarilmistir. Maliyet kalemlerinde azalma saglanmasi icin pilot tesis kurulumu
iyilestirme calismasi gerceklestirilmis, siire¢ pilot tesisin eklenmesi ile yeniden

IDEFO teknigi ile ¢izilmistir.
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Firmada gerceklestirilen bu c¢alisma ile IDEFO teknigine uygun olarak
yalinlastirilan siire¢ basamaklarinin kalite maliyet sistemi bakis agisi ile ele alinarak
degerlendirildiginde  iyilestirmelerin  etkin  bicimde  gerceklestirilebildigi
belirlenmistir. Firmada bu uygulama ile kalite maliyet verileri tabaninda siire¢

tyilestirme ¢aligsmalarinin yapilabilirligi ve yaratacagi faydalar ortaya ¢ikartilmigtir.

Igili sektdrde faaliyet gdsteren benzer nitelikteki firmalar icin IDEF0 teknigi
ile yeniden yapilandirilan siireclerin kalite maliyet verileri tabanli analizi ile
siireclerin gelistirilmesi ve iyilestirme ¢alismalarinda etkinlik saglanabilecegi 6nem
tagimaktadir. S6z konusu yaklasimin uygulanmasi ile firmalar farkli bir teknik ve

kalite maliyet analizini entegre ederek yeni bir yontemde gelistirmis olacaklardir.
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