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OZET

Kalite kavrami bir devrim degildir. Kalite kavraminin gelismesi bir evrimdir. Zaman igerisinde bir ¢ok anlam
kazanmistir. Ancak kalite ve maliyet arasinda bir iliski kurulmasi, 6zellikle de bu iliskide kalitesizligin topluma
verdigi zarar ve olusturdugu maliyet ilk defa Taguchi tarafindan ortaya konmustur. Taguchi’'ye gore kalite
kayiplari hem maddi hem de sosyal kayiplardir. Geleneksel kalite anlayisi olan Goalpost yaklasimi, Grln
istenilen spesifikasyon sinirlari icerisinde Uretilmis ise kalitenin saglandigini varsaymaktadir ve kalite-maliyet
arasindaki iliskiyi sadece Uretici agisindan degerlendirmektedir. Taguchi Metodu ise, kalitesizligin Urinin hedef
degerden sapmaya baslamasiyla olustugunu ve Uriin spesifikasyon sinirlari diginda %100 bozulmanin meydana
geldigini sdylemektedir. Bu ylzden kaliteyi saglamak igin yapilacak butin calismalar, Uriinii hedef degerde
Uretmeye yonelik olmalidir. Taguchi kalite kayiplarini parasal olarak ifade eden kalite kayip fonksiyonunu
gelistirmistir. Bu calismada, Taguchi’'nin ileri slirdigl kalite anlayisl ve Taguchi’nin kalite-maliyet iliskisine
bakisinin geleneksel yaklasimdan farkliliklari derlenmistir.

Anahtar Kelimeler : Kalite, Taguchi, Goalpost, Kalite kayip fonksiyonu, Kalite maliyetleri
AN OVERVIEW OF QUALITY COSTS: TAGUCHI LOSS FUNCTOIN

ABSTRACT

The quality is not a novel concept in industry so the concept of quality has gradually been improved since
mankind started to produce. During radical technological developments the quality concept has been meaningful
to producers and buyers. Taguchi was the first quality expert to establish a correlation between the quality and
cost and he stated that the loss of quality is the loss of society in this correlation. According to the traditional
Goalpost method, the quality of the product is acceptable if the product’s specifications remain in the desired
limits. The Goal post method emphasi ses the correl ation between the quality and cost only from production point
of view. In particular, Taguchi strongly emphasizes that the loss of quality is a deviation from the target.
According to the Taguchi, if the product out of the spesification limits, % 100 damage is incurred. Furthermore,
Taguchi has improved the quality loss function which covers up non-quality concept in financial sector.
Recently, Taguchi’s method has been widely used for industrial applications when compared with conventional
goalpost philosophy. In this article, we have discussed Taguchi’s quality philosophy and difference between
Taguchi method and Goal post method.

Key Words : Quality, Taguchi, Goalpost, Quality loss function, Quality costs

1. GiRiS anlamda bu kadar kiculmesi rekabetin artmasina
sebep olmustur. Rekabete dayanabilmenin anahtari,
fletisim alanindaki biyik degisiklikler dinyay kaliteli trun Gretme ve kaliteli hizmet sunmaktir.

kiicik bir koy haline getirmistir. Dinyanin bu
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Peki kalite nedir? Kalite en basit tabiriyle, kullanima
uygunluk olarak tanimlanabilir. Fakat herkesin
Uzerinde anlasacagl bir kalite tamimi  yapmak
olduk¢a zordur. Bu ylizden kalite, zaman icinde
birbirinden farkli pek ¢ok sekilde tamimlanmistir.

Taguchi kaliteyi; Oriniin misteriye gonderildikten
sonra toplumda meydana getirdigi  kayipla
degerlendirmistir. Bu kayip azaldikga Grinin
kalitesi artis gostermektedir (Bryne and Taguchi,
1986).

Taguchi’ye gore kalite kayiplari hem maddi hem de
sosya kayiplardir. Kalitesizligin sadece Ureticiye
degil ayni zamanda topluma da bakan yonu vardir.
Kalite gelistirmek igin yapilacak bitiin ¢alismalar bu
kayiplar1 en aza indirmek yoninde olmalidir. Bu
amaci gerceklestirmek icin Taguchi’ nin ileri stirdigu
teknikler, kaliteyi Uretmeyi degil degerlendirmeyi
saglayan geleneksel yaklasimdan c¢ok farkhidir.
Taguchi metodu, kalitenin Urline gére tasarlanmasi
gereken bir olgu oldugunu vurgulamakta ve hi¢ bir
muayenenin  kaliteyi  geri  getiremeyecegini
belirtmektedir.

1960’1 yillardan beri Japonya'da ve 1980'lerden
sonra da Avrupa ve ABD’de genis bir yanki
uyandiran Taguchi Metodu, Urin kalitesine ve

kalitemaliyet iliskisine yepyeni  bir anlam
kazandirmigtir.  Bir  Japon  muhendisi  olan
Taguchi’nin felsefesinin temeli istatistiki deney

tasarimina dayanir. Taguchi tarafindan ortaya konan
ve Saglam Tasarim (Robust Design) olarak bilinen
bu yaklasim hakkinda daha fazla bilgi icin Taguchi
and Wu, (1979); Kackar, (1985); Ross, (1988);
Phadke, (1989); Unal and Dean, (1991a); Nair,
(1992) kaynaklarina bakilabilir.

Bu calismada, Taguchi metodunun  geleneksel
yaklasimdan farkhliklari ve bu farkhligin getirecegi
kazanimlara deginilmistir ve uygulandigl bir cok
isletmede biyuk iyilestirmeler saglayan bu metodun
Onemi vurgulanmaya galisiimistir.

2. KALITE MALIYETLERI

Kalite gelistirme calismalari iki bilesene ayrilabilir:
Tasarim kalitess ve uygunluk kalites. Tasarim
kalitesi, Urinin; misteri  tatminini  saglayacak
fonksiyonel ve fiziksel karakteristikleri ile ilgilidir.
Tasarim kalites genelde; tasarimeilarin,
muhendislerin ve teknik ressamlarin
sorumlulugunda gorulir. Oncelikle bu grup tasarim
kalitesini sagladiktan sonra, Urin Uretim asamasina

gecer.

Uygunluk kalitesi,
Uretim slrecinde ve nihai
saglanmadiginin Ogrenilmesinde Onemlidir.
Uygunluk  kalitesi, nihai  Grinin  tasarim
spesifikasyonlarini ve dolaysiyla misteri tatminini
saglamaya ne kadar yakin oldugu ile ilgilidir.
Uygunluk  kalitesinin  bu  6neminden  dolayi
yoneticiler bitin cabalarini  buraya odaklarlar.
Bundan dolay1 da kalite maliyetleri olarak daha ¢ok
uygunluk kalites ile ilgili maliyetleri g6z Onlne
airlar (Margavio and Margavio, 1993).

tasarim  spesifikasyonlarinin
Urinde saglanip

Kaite maliyetlerinin daha iyi kontrolU icin dort
asamada incelenmeleri gerekir. Bu dort asama:
Muayene maliyetleri, koruma maliyetleri, ic hata
maliyetleri ve dis hata maliyetleri olarak bilinir. ig
ve dis hata maliyetleri, hatanin firma icerisinden mi
yoksa misteriden mi kaynaklandigi ile ilgilidir. ig
hata maliyetleri; hurda 0rin ve malzeme
masraflarini, yeniden isleme masraflarini, yeniden
denetleme ve ise ara verme masraflarini kapsar. Dig
hata maliyetleri; Urin garanti masraflarini, geri
dénen drin masraflarini ve satilamayan drdn
masraflarini kapsar. i¢ ve dis hata maliyetlerinin
olusmasi akla muayene ve koruma maliyetlerini
getirir.

Muayene maliyetleri, izleme ve denetleme
maliyetleri ile ilgilidir. Bu tir maliyetlerin tipik
ornekleri; kalite kontrol boliminin masraflari,
metot, malzeme ve siire¢ degerlendirme masraflari,
Urin ornekleme masraflart olarak verilebilir. Ne
miktarda Urondn; ne zaman ve hangi siklikta
muayene edilecegini belirlemek icin istatistiksel
ornekleme teknikleri ve kalite kontrol semalari
kullanilir. Bu tekniklerin kullanilmasi ve muayene
maliyetlerinin - en azlanmasi, 1970'lere kadar
oncelikli kalite kontrol calismasi olmustur. Ancak
daha sonra gorilmistir ki; muayene maliyetleri
defolu Urin sayisini azaltmakta ancak icsel hata
sayisini ve maliyetlerini azaltmamaktadir. Bunun
sebebi, muayene maliyetlerinin amacinin; hatanin
Onlenmesi  degil tespiti olmasidir. Bu durum
muayene doneminin sona ermesine ve koruma
doéneminin baslamasina sebep olmustur
(Margavio and Margavio, 1993).

Hatalardan korunmaya calisma yontemi, hatali bir
driin dretme ihtimalini azaltmaktadir. Bu durum,
hem icsel hem de digsal hata maliyetlerini
azaltmaktadir. Bundan dolayl, firmalar makine
bakim maliyetleri, Uretim  spesifikasyonlarini
gelistirme maliyetleri, personel egitim maliyetleri
gibi maliyet kalemleri ile karsilasmiglardir.
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Toplam kalite maliyetlerinin incelenmesi; icsel-
digsal  hata maliyetleri ve koruma-muayene
maliyetleri ve toplam kalite maliyeti arasindaki
iligkiyi gosterecektir. Sekil la ve Sekil 1b'de bu
durum rahatlikla gorilmektedir.

Toplam maliyet

\\-»\ " Ig hata maliyeti
N

s Dis hata maliyeti

P . weer=""Muayene maliyeti

_______ Koruma maliyeti

Sekil 1a. Toplam Kalite Maliyetinin bilesenleri,
(Sower et dl., 1999)

Toplam maliyet

. Dis hata maliyeti

-‘ - Ic hata maliyeti
e —_~ Muayene maliyeti
Koruma maliyeti

Zaman

Sekil 1b. Koruma maliyetindeki degisikligin diger
maliyet kalemlerine etkisi, (Sower et al., 1999)

Sekil 1b. incelendiginde gorulecektir ki; koruma
maliyetlerinin artirlmasi i¢ hata, dis hata ve
muayene maliyetlerini azaltmakta ve dolaysiyla
toplam kalite maliyetini azaltmaktadir. Bu da
Onleyicilik kavraminin maliyet agisindan Gnemini
gostermektedir.  Onleyicilik kavrami  TKY’'nde
Onemli bir yer tutar. Cunkd, hatali Gretilmis bir
arini arzu  edilen duruma getirmek icin
karsilasilacak maliyetler, hatali Uretmemek icin
yapilacak tasarim maliyetlerinden cok daha fazla
olacaktir. Iste bu nokta Taguchi metodunun cikis
noktasidir.

3. TAGUCHI METODU

Kalite bir cok kimse tarafindan; “tolerandari
saglamak”, “sifir hata” veya “musteri tatmini” olarak
tanimlanmigtir. Fakat bu tanimlamalar kalite ve

maliyet arasindaki iliskiye ait bir metodoloji ortaya
koyamamistir. Ancak Taguchi’nin kalite anlayisl,
kaite ile maliyet arasindailiski kurmay1 saglamistir.
Bu iligki (kalite-maliyet iliskis) sadece Ureticiyi
ilgilendiren bir iliski degil ayni zamanda misteriyi
ve hatta toplumu ilgilendiren bir iligkidir
(Phadke, 1989).

Taguchi'nin kaliteyi tanimlamasl musteri odakli bir
tanimdir. Taguchi kaliteyi negatif bir tarzda
tanimlar. Taguchi kaliteyi; Urinin mUsteriye
gonderildikten sonra toplumda meydana getirdigi
kayipla degerlendirmistir. Uriiniin kalites artirilmak
isteniyorsa  misteride meydana  getirebilecegi
kayiplar en az olacak sekilde Uretilmelidir
(Bryne and Taguchi, 1986).

Bu kayip, misteri memnuniyetsizligini  ve
isletmelerin itibar kayiplarini kapsar. Bu tanim
geleneksel  tanimdan  biyuk  6lcude  farkhdir.
Gelenekseal tanim, Uretici odaklidir ve kalite maliyeti
olarak hurda, garanti, servis ve yeniden isleme
maliyetlerini icerir. Taguchi'nin tamiminda, misteri
Uretim strecinin en 6nemli pargasidir. Uriiniin veya
servisin kalitesi; musterilerin  memnuniyetine ve
boylece itibar kazanilmasina ve pazar payinin
artmasina sebep olacaktir. Genelde, Taguchi
tarafindan planlanmig ¢ kavram vardir:

1. Kalite, dahaen basta Urtine gore tasarlanmalidir.
Muayene ile kalite saglanamaz.

2. Kaliteye hedef deger etrafindaki degiskenligi
minimize ederek ulagilir. Tolerandari saglamak

basar degildir.

3. Kdite maliyeti, Urin performansindaki
degiskenligin bir fonksiyonu olarak
olcilmelidir.

Bu Ui¢ kavrami genis olarak agiklarsak:

1. Kalite gdlistirme, Urlin veya proses tasarimi
asamasinda ortaya cikar ve Uretim asamasi
boyunca devam eder. Gergek kalite, geleneksel
yaklagimin Uretim hattindaki muayene anlayisl
ile saglanamaz. Taguchi'ye gore hichir muayene
kalitesiz Uriine kaliteyi geri getiremez. Muayene
sadece, kalitesizligin ortaya cikartilmasidir
(Feigenbaum, 1991). iste bu yiizden kalite,
onleme  felsefes ile gelistirilmelidir.
Kalitesizlige sebep olabilecek problemler en
basta ele alinmalidir. Bu yaklagim genelde off-
line dtratgjis  olarak adlandirilir.  kaliteyi
saglamak icin yapilan faaliyetleri, Taguchi iki
boltime ayirmaktadir (Sirvanci, 1997):

e On-LineKalite Kontrol
e Off —Line Kalite Kontrol
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On-Line Kalite Kontrol: Uriiniin imalati sirasindaki
ve imalat sonrasi kalite faaliyetlerini kapsar.
Istatistiksel proses kontrol ve gesitli muayeneler
ornek verilebilir.

Off-Line Kalite Kontrol: Pazar arastirmas ile Urin
ve (retim prosesinin  gelistirilmesi  sirasinda
gerceklestirilen kalite fagliyetlerini icermektedir. Bu
fadliyetler Uriine dogrudan midahale yerine, Uretim
baslamadan Once  gerceklestirilen  tasarim
calismalaridir.

Taguchi, off - line kalite kontrolu; kalite saglama
asamasl olarak, hem Urln tasarimi icin hem de
proses tasarimi  igin, U¢ asamal olarak
tanimlamaktadir. Bu asamalar asagidaki gibidir
(Unal and Dean, 1991b).

e Sistem Tasarimi: Pazar belirlenmesi, gerekli
teknik ve mihendislik bilgilerinin edinilmesi,
kullanilacak makine, ekipman ve malzeme gibi
bilegsenlerin  belirlenmesi  gibi  islemlerin
yapildigl asamadir.

e Parametre Tasarimi; Taguchi metodunun en
onemli asamasidir. Uriin Kkalitesini  etkileyen
faktorlerin belirlendigi ve bu faktérlerin Urline
etkisinin en az kilinmaya calisildig! bir tasarimi
gerceklestirme asamasidir. Bunu saglamak igin,

Taguchi istatistiksel deney tasarimi
yontemlerini kullanir.
e Tolerans Tasarimi: Parametre  tasarimi

asamasinda yapilan calismalar yetersiz kalmig
ise bu asama uygulanir. Taguchi, tolerandarla
calismay! istememekle beraber tamamen ret de
edememektedir. Esasinda, tolerans tasarimi
asamasl, kalitenin nasil  degerlendirilecegi
sorusunun cevaplandigl asamadir.

2. Kadliteye hedef deger etrafindaki degiskenligi
minimize ederek ulasilir. Sadece tolerandari
saglamak  basari  degildir.  Degiskenligin
azaltilmasi, kaliteyi gelistirmede anahtardir. Bir
aruntin kritik bir parametresi icin bir hedef
deger tanimlanmasi ve Ureticilerin bu hedef
degeri cok az bir sapma ile gerceklestirmeleri
kalitenin biyuk bir oranda gelismesi demektir.
Taguchi, bir Griinin reddedilmesinin en énemli
sebebinin ardn spesifikasyonlarindaki
degiskenlik oldugunu gozlemledi. Kaliteyi
iyilestirmek  degiskenligin  azaltilmasindan
gecmektedir. Kalite icin harcanacak emekler,
sifir sapma ve sifir bozulma icin yapiimalidir.
Basta Shewart ve Deming olmak Uzere bltln
kalite uzmanlan  degiskenlik  konusuna
deginmiglerdir. Taguchi'nin Urlindeki
degiskenligi azaltma yaklagimi iki asamali bir
surectir:

e Uriini en iyi usul, teknoloji ve tekniklerle
Uretmek (hedeften en az sapmayi saglamak icin)

e BUtin UrUnleri aynmi  sekilde  Oretmek
(Urinler arasindaki degiskenligi azaltmak igin)

3. Kdite maliyeti, 0rin  performansindaki
degiskenligin bir fonksiyonu olarak
Olcilmelidir. Hedef degerden sapmalar Uriinin
butin bir 6mri boyunca dl¢ilmelidir. Bu
maliyetler; yeniden islemeyi, muayeneyi,
garanti ve servis hizmetlerini, geri donisleri ve
Urin yenileme maliyetlerini igerir. iste bu
maliyetler, Urin kalites icin hangi onemli
parametrelerin - kontrol  atinda  tutulmasi
gerektigini gosterir.

4. TAGUCHI METODU VE
GOALPOST KARSILASTIRMASI

Goalpost yaklasimi, Uretimde kaliteyi saglamak icin
iki kontrol grafigi kullanir. Bunlardan biri ortalama
(X) grdfigi, digeri de araik (R) grafigidir. Kontrol
grafikleri, Urln tasarimi asamasinda belirlenen
spesifikasyonlara uygun sekilde Gretim yapilip
yapiimadiginin tespiti icin kullanilir. Yani goalpost
yaklasimi bir on-line kalite kontrol faaliyetidir.
Goapost yaklasimi uygulamasi igin, prosesten
ornekler alinir ve olculir, bdylece prosesin
belirlenmis olan kontrol sinirlart  digina  ¢ikip
cikmadigl kontrol edilmis olur. Eger arzu edilmeyen
bir durum var ise dretim durdurulur, bozulmaya
sebep olan etken tespit edilip giderilir ve Uretime
devam edilir. Boylece, 1skarta ve yeniden isleme
maliyetleri azaltilmis olur (Benton, 1991).

Goalpost yaklagiminin yukarida sayilan
avantgjlarinin yaninda, dezavantgjlari da
bulunmaktadir. Goapost yaklasiminin bir ¢ok on-
line kalite problemini ¢cbzmesine ragmen Uretime bir
miyop bakisi vardir. Goalpost yaklasimi sadece
sartnameleri  yerine getirmeyi saglar. Halbuki bu
sartnameler bazen gelisiglizel hazirlanmis olabilir.
Kontrol sinirlart igerisindeki biitiin Grinler kaliteli
sayilirken, kontrol sinirlarinin hemen disindaki bir
Uriin kalitesiz sayilmakta ve yeniden islemeye veya
hurdaya gonderilmektedir (Benton, 1991).

Taguchi, hedeften uzaklastikca Uriin  kalitesinin
azaldigini ve dolaysiyla kalitesizlik maliyetlerinin
arttigini soylemektedir. Bu yuzden Taguchi, Urin
kalitesine (on-line) atifta bulundugu gibi tasarim ve
mihendislige de (off-line) atifta bulunmaktadir.
Burasi Taguchi Metodunu sadece bir on-line
kalite kontrol faaliyeti olan goalpost yaklagimindan
ayirmaktadir (Ross, 1988). Sekil 2. Taguchi metodu
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ile goalpost yaklasiminin bir
gostermektedir.

karsilastirmasini

Grslgaciit adlagrm ve Taguchi metady

}'m.l—.l.lln'l-lu.bl
| Taguer

Sekil 2. Taguchi Metodu ve goapost yaklasimi
karsilastirmasi (Benton, 1991)

Taguchi metodu, goapost kalite gordsiinin
degisimidir. Goalpost Uretim perspektifinde kalite
kayiplar, 0rin  dretimden ©nce belirlenmis
spesifikasyon araliginin alt ve Gst sinirlari disinda
kalinca ortaya cikar. Ornegin, bir Grin igin
spesifikasyonlarin 15 + 3 mm olarak belirlendigini
distinelim. Geleneksel goriise gore; Uriin 12 mm’nin
altinda Uretilmis ise i1skartaya ¢ikartiimasi gerekir.
Firma, mazemenin hurdaya ¢ikartilmig olmasindan
dolayi, bir ic hata maliyetine maruz kalir. Benzer
sekilde, Urin 18 mm’'den buyuk Uretilmis ise, firma
yine i¢c hata maliyetine maruz kalacaktir. Cunku
Urini yeniden  isleyerek,  spesifikasyonlara
uydurmak gerekmektedir. Eger Urin 12 mm ile 18
mm buyUklukleri arasinda Uretilmis ise, geleneksel
goris higcbir i¢ hata maliyeti olusmadigina
inanmaktadir. Ayrica, eger Urin arzu edilen bu
aralikta satilabilecekse, hichir digsal hata maliyeti de
beklememektedir (Margavio and Margavio, 1993).

Taguchi'ye gore, 0rin hedef degerini  tam
yakalamadigl middetce kalite kayiplari
olusmaktadir. Hedeften sapma  spesifikasyon

araliginin igerisinde kalsa bile, her ne kadar firmaya
herhangi bir i¢ hata maliyeti yuklemiyorsa da, Urin
tasarlanan  performansini  gdstermeyeceginden,
misteri memnuniyetsizligine  sebep olacak ve
iadeler olusacaktir. itibar kaybl meydana gel ecektir.

Sekil  3'de, kalite maliyetlerine (kalitesizlik
maliyetleri de diyebiliriz), Taguchi yaklasimini ve
goalpost yaklasimini grafiksel olarak gormekteyiz.
Crosby (1979)'ye gore, eger Urin arzu edilen
spesifikasyon ara g1 icerisinde Uretilmis ise kalite
saglanmigtir. Bu, bir futbol karsilasmasinda topun
iki kale direginin arasinda herhangi bir noktadan
girip aglarla bulusmasinda gol sayilma olayina
benzemektedir; Uriin de iki spesifikasyon degeri
arasinda ise kaliteli sayilmaktadir. Ancak Taguchi
boyle bir yaklasimin dogru olmadigini ve Urinin

hedeften  sapmasiyla  birlikte  kalitesizligin
basladigini  sdylemistir. Goalpost yaklasiminda
kalitesizlik maliyetleri  spesifikasyon  sinirlar

disindaki alanlarda olussa da, Taguchi yaklasiminda
kalitesizlik maliyetleri Urin hedeften sapmaya
baslayinca olusmakta ve spesifikasyon sinirlarinda
% 100 bozulma meydana gelmektedir (Ross, 1988).

Tagraii Kooy Forduinetr

o | \—/
L1 > : .

LAL m LIAL

Sekil 3. Her iki yaklasimda olusan kalitesizlik
maliyeti fonksiyonu (Ross, 1988)

Taguchi kalite kayiplarina bakisini  matematiksel
olarak ifade etmis ve gdistirdigi fonksiyonu Kalite
Kayip Fonksiyonu (Quality Loss Function) olarak
adlandirmistir. Bu fonksiyona gore, Uriin hedeften
uzaklastikga, sapmanin karesiyle dogru orantili bir
kay1p meydana gelmektedir (Sudhakar, 1995).

5. KAYIP FONKSIYONU

Geleneksel kalite maliyetlerini hesaplama yontemi,
ret edilmis ve yeniden islenmis Urlinlerin sayisina

gbre hesaplama yapar. Ancak bdyle bir
degerlendirme  metodu, hedef ozelliklerin
spesifikasyon araligl igerisinde kaldigi fakat farkl
dagihm gosterdigi  iki Ornegi ayrit etmekte
yetersizdir.  Sekil 3 kayip  fonksiyonunu
gostermektedir.  Sekildeki M; hedef  degeri

gostermektedir. UAL ve LAL; en yiksek ve en
disik spesifikasyon sinirlarini temsil etmektedir.
Daha 6nceden de sOyledigimiz gibi, gelenekse
yonteme gore, Urin bu sinirlar icerisinde ise kaliteli
kabul edilir ve Grinin misteriye gonderildikten
sonra hicbir sosyal kayiba sebep olmadiginainanilir.
Eger, Urin bu sinirlarin disinda Uretilmis ise, % 100
bozulma oldugu kabul edilir ve Uriin ya hurdaya ya
da yeniden islemeye gonderilir. Geleneksel
yaklasimda bittin amag Grtind bu iki sinir icerisinde
Uretmektir.

Taguchi, gercek hayatta bdyle net kesilmelerin
olmadigina inanmaktadir.  Performans, hedef
degerden saptikca dereceli olarak bozulmaktadir.
Bundan dolayr da kayip fonksiyonunun ideal
degerden sapmanin bir dlglsl olarak ifade edilmesi
gerekmektedir. Taguchi’nin bu tanimlamasi misteri
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tatmini ile ilgilidir. En iyi misteri tatmini, hedef
degeri yakalamis Urlnler Ureterek saglanabilir
(Ross, 1988).

Taguchi’nin yaklasimini desteklemek Gzere bir ¢ok
ornek verilebilir. Bunlardan biri Ford 6rnegidir.

Ford firmasinin 1980'lerdeki bir deneyimi, parca
Uretiminde hedeften sgpma sonucu  olusan
varyasyonun, firmaya parasa kayip olarak
dondigunti  gostermektedir. Ford, imal etmekte
oldugu otolara sanziman Uretmek Uzere iki ayr
firmaya siparis verir. Tedarikci firmalardan biri, bir
Amerikan firmasi, digeri Japon Mazda firmasidir.
Her iki firma da, sanzimanlari, Ford un
spesifikasyonlarina gére Uretip teslim ederler.
Garanti siresi icinde sanziman sorunlarindan
kaynaklanan garanti talepleri olusur. Ford yetkilileri,
sorunlu  sanzimanlari  dretici firmaya gore
siniflandirdiklarinda, Amerikan firmasinin  Urettigi
gurubun, sayisal olarak digerinden birkac kat daha
fazla oldugunu  gordrler.  Bunun  Uzerine,
sanzimanlarin bazi kritik performans degiskenlerinin
olasilik dagilimini  hesaplarlar. Durum Sekil 4’teki
gibidir. Her iki firmanin da Urettigi sanzimanlar,
istenilen spesifikasyon sinirlari icerisindedir. Ancak,
Amerikan  firmasinin  Urettigi  sanzimanlarda
degiskenlik daha fazladir. Bu sanzimanlar, daha sik
ve daha erken ariza yaparak firmanin maliyetini
artirmaktadir (Sirvanci, 1997).

Spesifikasyon
Arahgl
Mazda
ABD
!
ASS Hedet Uss

Sekil 4. Ford érnegi, (Sirvanci, 1997)

Ford o©rnegi gostermistir ki, kalite spesifikasyon
sinirlari  igerisinde  Uretmekle degil, hedeften
sapmay| en az kilmakla saglanabilir.

Taguchi, kalite kayiplarini para cinsinden ifade eden
asagldaki esitligi gostermistir.

L = k(Y-M)? (1)
L : Parasal olarak olusan kay1p

Y : Degiskenin dl¢iilen degeri

M : Hedef deger
k : Sapmay parabirimine ceviren bir katsay!

Benzer bir baska ©6rnek  Sony
(Singpurwalla, 1992; Sudhakar, 1995).

ornegidir

Kayip fonksiyonu bize, kaybin azaltiimasi icgin
degiskenligin azaltiimas gerektigini sdylemektedir.
Taguchi, kayip fonksiyonu ile ilgili olarak sunlar
belirtmektedir (Singpurwalla, 1992):

e Kadlite kayip fonksiyonu, sirekli  bir
fonksiyondur ve hedeften sapmanin  bir
olcusudur.

o Kalite kayiplari, Urdn performans
karakteristikleri ile ilgilidir ve kalitenin Urine
gore tasarlanmasl ile en iyi sekilde minimize
edilir. DuUsik kalitenin Onlenmesi, yeniden
isleme maliyetlerine gére daha ucuzdur.

e Kalite kayiplarl, misteri memnuniyetsizligine
sebep olmaktadir.

o Kalitekayiplari, finansal ve sosyal kayiplardir.

e Kalite kayiplarinin minimizasyonu, buginin
rekabet ortaminda rekabet edebilmenin ve
hayatta kal abilmenin tek yoludur.

6. SONUC

Taguchi metodunun kalite anlayisini derledigimiz bu
calismamizda, Taguchi metodu ile geleneksel
yaklasimin kalite maliyetlerine bakiglarl arasindaki
farki ortaya koymaya calistik. Taguchi metodu,
toleranglari  karsilamanin Uriin  kalites  agisindan
yeterli sayllamayacagini,  hedef  degerinde
Uretilmemis her bir Uriinde hedeften sapma oraninda
kalitesizlik bulundugunu vurgulamistir. Hedeften
uzakta ancak tolerans sinirlart icerisindeki bir Urdn,
Uretici agisindan kaliteli kabul edilse de tiketiciyi
memnun etmemektedir. Ford ve Sony drnekleri bunu
acilkca  gostermistir.  Taguchi  kalite-maliyet
arasindaki iliskiyi kalite kayip fonksiyonu ile ortaya
koymustur. Bu gorus geleneksel yaklasimin  kalite-
maliyet goriistinden oldukca farklidir.
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