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ÖNSÖZ 

 

Küreselleşme gelişmeleriyle birlikte artan rekabet ortamõ, işletmeleri müşteri 

taleplerini de dikkate alacak üretim, maliyet, kalite, esneklik, hõz ve hizmet üstünlüğü 

ile rekabet gibi rekabet türleriyle karşõ karşõya bõrakmõştõr. Bu gelişmeler 

çerçevesinde, varlõğõnõ devam ettirmek ve büyümek isteyen işletmelerin kõt 

kaynaklarõ etkin ve verimli bir biçimde kullanabilmeleri açõsõndan esnek üretim 

sistemi yadsõnamaz bir konuma gelmiştir. 

Esnek üretim sistemi yoğun otomasyon ve teknoloji ağõrlõklõ üretime 

dayanmaktadõr. Günümüz global rekabet ortamõnda işletmeler üretim faktörlerini 

hõzla üretime yönlendirilebildiği ve tüketicilere zamanõnda ulaştõrõlarak paraya 

dönüştürülebildiği, işgücünün söz konusu ortama uyum sağladõğõ ve değişikliklere 

hõzla cevap verebildiği ölçüde başarõlõ olabilmektedir. Son yõllarda teknolojik 

alandaki hõzlõ gelişmelerin üretim endüstrisine olan etkisiyle ortaya çõkan bilgisayar 

kontrollü otomatik makineler ve robotlar esnek üretim sisteminin hõzla gelişmesine 

ve kullanõmõnda etkili olmuştur. Daha önceleri sadece el emeği ile yapõlabilen 

işlemin daha hõzlõ, daha kaliteli, daha esnek ve etkin bir biçimde yapõlabilmesine 

bilgi teknolojileri olanak vermektedir. Esnek üretim sistemi ile üretilen mamullerin 

maliyetlerinin yönetiminde, sağlõklõ karar almayõ, kõt kaynaklarõ verimli kullanmayõ 

ve mamul maliyetlerinin daha gerçekçi rakamlarla tespit edilmesine olanak 

sağlamõştõr. Yukarõda bahsedilen konularõn önemi dolayõsõyla, böyle bir çalõşmaya 

girişilmiştir. Bu çalõşmanõn uygulama bölümü tarõm makineleri üretimi yapan 

Ertuğrullar Tarõm Makineleri San. Ve Tic. A.Ş. işletmesinin üretim ve maliyet 

verileri kullanõlarak gerçekleştirilmiştir. 

Bu çalõşma konusunun belirlenmesinde ve çalõşmanõn yürütülmesinde sürekli 

yardõm ve tavsiyelerde bulunan, çalõşma süresince görüş ve önerileri ile beni 

yönlendiren danõşmanõm Sayõn, Doç. Dr. Durmuş ACAR�a; çalõşma süresince 

yardõmlarõnõ esirgemeyen Yrd. Doç. Dr. İsmet TİTİZ�e; Öğr. Gör. Dr. Osman 

TUĞAY�a; işletme ile ilgili bilgileri bana tedarik eden işletme sahiplerine; işletme 

YMM�i Yrd. Doç. Dr. Zeki YANIK�a; İşletme Muhasebe Müdürü Yavuz SEREN�e 

ve beni sabõrla destekleyip sõkõntõlarõma katlanan sevgili eşim Zahide ve çocuklarõm 

Okan ve Alpcan�a teşekkür ediyorum. 



 

 

ii
 

ÖZET 
 

 Günümüzde, hõzla gelişen ve değişen teknoloji ile birlikte yaşanan yoğun 

rekabet işletmelerin üretim teknolojilerini yenilemelerini zorunlu kõlmaktadõr. Ayrõca 

değişen tüketici tercihleri de bunu gerekli kõlmaktadõr. Üretim işletmeleri bu 

değişimlere uyum sağlayabilmek ve rekabet edebilmek amacõyla teknolojik 

gelişmeleri yakõndan takip edip bu gelişmeleri işletmelerine taşõmak 

durumundadõrlar. Bu esnekliğe sahip olmayan işletmeler ise varlõklarõnõ uzun süre 

devam ettirememektedirler. 

 Esnek üretim sisteminde yoğun otomasyon ve teknoloji ağõrlõklõ üretim 

yapõldõğõndan, üretim faktörlerinin hõzla üretime yönlendirilebildiği ve tüketicilere 

zamanõnda ulaştõrõlarak paraya dönüştürülebildiği, işgücünün söz konusu ortama 

uyum sağladõğõ ve değişikliklere hõzla cevap verebildiği bir üretim süreci olarak, 

ürün çeşidinin fazla olduğu işletmelerde kullanõlabilmektedir. 

 Bu çalõşma ile esneklik kavramõ ile birlikte esneklik türleri, esnek üretim 

sisteminin özellikleri ile avantaj ve dezavantajlarõ, esnek üretim sisteminin kurulmasõ 

ve donanõm unsurlarõ ayrõntõlõ olarak incelenmiştir. 

 Çalõşmada esnek üretim sisteminin işletme faaliyetleri ve maliyet unsurlarõ 

üzerindeki etkileri ele alõnmõştõr. Çalõşmanõn uygulama bölümünde, Burdur ili 

sõnõrlarõ içerisinde faaliyet gösteren ve aynõ üretim sürecinde üretmiş olduğu mamul 

çeşitleri ile esnek üretime en uygun yapõda olan Ertuğrullar Tarõm Makineleri Sanayi 

ve Ticaret Anonim Şirketinde yapõlan uygulama çalõşmasõ yer almaktadõr.  

Bu kapsamda üretim işletmesinin üretiminin en yoğun olduğu bir döneme ait 

üretim maliyet unsurlarõyla ilgili mevcut uygulamasõ, esnek üretim sistemine göre 

yeniden hesaplanmõş ve işletmenin esnek üretim sistemi öncesi ve esnek üretim 

sistemi sonrasõ maliyetler karşõlaştõrõlarak ortaya çõkan farklar ve nedenleri ortaya 

konmuştur. 

Ayrõca işletmenin daha doğru maliyet hesaplamasõ yapõlabilmesi için faaliyet 

tabanlõ maliyetleme çalõşmasõ yapmasõ bu yapõlamõyorsa geleneksel uygulama olan 

kademeli dağõtõm yöntemini işletmede uygulamasõ önerisi getirilmiştir. 

 

Anahtar Kelimeler: İşletme, Üretim, Esnek Üretim, Maliyet, Maliyet Sistemleri, 

Maliyet Hesaplama. 
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ABSTRACT 
 
 

Strong competition along with fast growing and changing technology force 

companies to renew manufacturing technologies. Manufacturing companies need to 

follow technologic developments closely in order to compete. The companies that 

are not flexible enough  to change in this environment cannot survive. 

 Since flexible manufacturing system allows mass automation and technology-

based production, it can be applied by the companies, where product variety is high, 

as FMS can be utilized in plants, where manufacturing factors can be quickly 

transformed and passed to consumers to cash bach, human resources can be easily 

adopted. 

 İn this study, the concept of flexibility, its types, aduantangs and 

disadvantages, installation and tools have been discussed in details. 

İn the paper FMS�s impacts on business functions and cost items. The case 

study has been carried out in ERTUĞRULLAR TARIM MAKİNALARI 

SANAYİ VE TİCARET ANONİM ŞİRKETİ , which is located in Burdur and 

suitable for the implementation of the system. 

 Manufacturing costs of the company in a peak manufacturing period has been 

recalculated according to FMS and the costs has been companied with the existy 

system. Then, the causes of the differents have been discussed. 

 In addition, it was recommended that in order to recurately calculate the 

costs, setivity based costing is otherwise, a more conuentional method, stopwise 

costing approaches give better results. 

 

 

Keywords: Company, Manufacturing, Flexible Manufacturing, Cost, Costs Systems, 

Cost Calculate. 

 
 

 
 
 



 

 

iv
 

İÇİNDEKİLER 

 

ÖNSÖZ ......................................................................................................................... i 

ÖZET ........................................................................................................................... ii 

ABSTRACT................................................................................................................ iii 

İÇİNDEKİLER ........................................................................................................... iv 

KISALTMALAR DİZİNİ ........................................................................................... ix 

ŞEKİLLER DİZİNİ...................................................................................................... x 

ÇİZELGELER DİZİNİ ............................................................................................... xi 

 

BİRİNCİ BÖLÜM 
GİRİŞ 

GİRİŞ .......................................................................................................................... 1 

 

İKİNCİ BÖLÜM 
ÜRETİM SİSTEMİ VE SINIFLANDIRILMASI 

 2.1. Üretim Sistemi.................................................................................................. 3 

  2.1.1. Üretim Sistemi Tanõmõ ........................................................................... 3 

  2.1.2. Üretim Sisteminin Temel Özellikleri ..................................................... 3 

 2.2. Üretim Sistemlerinin Sõnõflandõrõlmasõ ............................................................ 5 

  2.2.1. Geleneksel Üretim Sistemleri................................................................. 6 

   2.2.1.1. Sipariş Tipi Üretim Sistemi ....................................................... 7 

   2.2.1.2. Sürekli Üretim Sistemleri .......................................................... 8 

   2.2.1.3. Proje Tipi Üretim Sistemi .......................................................... 9 

   2.2.1.4. Grup Teknolojisi Üretim sistemleri ......................................... 11 

  2.2.2. Modern Üretim Sistemleri.................................................................... 11 

   2.2.2.1. Bilgisayar Destekli Tasarõm (BDT)......................................... 12 

   2.2.2.2. Bilgisayar Destekli Üretim (BDÜ) .......................................... 13 

   2.2.2.3. Otomatik Malzeme Taşõma Sistemi (OMT) ............................ 13 

   2.2.2.4. Otomatik Depolama ve Çekme Sistemi (ODÇS) .................... 15 

   2.2.2.5. Üretim Bilgi İşlem Sistemi (ÜBİS) ......................................... 16 

   2.2.2.6. Grup Teknolojisi Üretim Sistemi............................................. 17 



 

 

v
 

   2.2.2.7. Tam Zamanõnda Üretim Sistemi (TZÜ) .................................. 18 

    2.2.2.8. Esnek Üretim Sistemleri (EÜS)............................................... 21 

  2.2.3. Geleneksel Üretim Sistemleri ile Modern Üretim Sistemlerinin           

                      Karşõlaştõrõlmasõ ................................................................................... 23  

 

ÜÇÜNCÜ BÖLÜM 
ESNEK ÜRETİM SİSTEMLERİ 

 3.1. Esneklik Kavramõ ve Türleri .......................................................................... 28 

  3.1.1. Esneklik Kavramõ ................................................................................. 28 

   3.1.2. Esneklik Türleri.................................................................................... 29 

    3.1.2.1. Ürün Esnekliği ........................................................................ 29 

    3.1.2.2. Makine Esnekliği ................................................................... 30 

                      3.1.2.3. Süreç Esnekliği (İş akõşõ esnekliği) ......................................... 30 

                      3.1.2.4. Miktar (Hacim) Esnekliği ve Üretim Esnekliği ...................... 31 

    3.2. Esnek Üretim Sistemlerinin Tanõmõ, Özellikleri ve Türleri............................ 31 

  3.2.1. Esnek Üretim Sistemlerinin Tanõmõ ..................................................... 31  

  3.2.2. Esnek Üretim Sistemlerinin Özellikleri ............................................... 31 

  3.2.3. Esnek Üretim Sistemlerinin Türleri ..................................................... 32 

    3.2.3.1. Esnek Modüler Üretim (EMÜ) ............................................... 33 

    3.2.3.2. Esnek Hücre Üretimi (EHÜ)................................................... 33 

    3.2.3.3. Esnek Grup Üretimi (EGÜ) .................................................... 34 

    3.2.3.4. Esnek Üretim Sistemleri (EÜS).............................................. 34 

    3.2.3.5. Esnek Hat Üretimi (EÜH)....................................................... 35 

    3.3. Esnek Üretim Sistemlerinin Avantaj ve Dezavantajlarõ.................................. 35 

  3.3.1. Esnek Üretim Sistemlerinin Avantajlarõ .............................................. 35 

  3.3.2. Esnek Üretim Sistemlerinin Dezavantajlarõ ......................................... 43 

  3.4. Esnek Üretim Sistemlerinin İşlevleri ve Kullanõcõlarõ ................................... 44  

  3.4.1. Esnek Üretim Sistemlerinin İşlevleri ................................................... 44 

  3.4.2. Esnek Üretim Sistemlerinin Kullanõcõlarõ ............................................ 45 

     3.5. Esnek Üretim Sistemlerinin  Kurulmasõ ve Donanõm Unsurlarõ.................... 46 

  3.5.1. Esnek Üretim Sistemlerinin Kurulmasõ................................................ 46 

  3.5.2. Esnek Üretim Sistemlerinin Donanõm Unsurlarõ ................................. 49 



 

 

vi
 

    3.5.2.1. Nümerik Kontrollü Tezgahlar................................................. 50 

   3.5.2.2. Nümerik Kontrollü Tezgahlarõn Çalõşma Sistemi ................... 50 

    3.5.2.3. NC Tezgahlarõ ve CNC Sistemi............................................... 51 

    3.5.2.4. Makine Merkezlerine Bağlõ Birleşik DNC/CNC Sistemi........ 52 

  3.5.3. Esnek Üretim Sistemlerinde Bilgisayar Kontrolü................................ 52 

  3.5.4. Esnek Üretim Sistemlerinde Robot Teknolojisinin Kullanõmõ ............ 53 
 

DÖRDÜNCÜ BÖLÜM 
ESNEK ÜRETİM SİSTEMLERİNİN İŞLETME FAALİYETLERİ VE 

MALİYET UNSURLARI ÜZERİNDEKİ ETKİSİ 

 4.1. İşletme Faaliyetleri Üzerindeki Etkisi ............................................................ 55 

  4.1.1. EÜS�nin İşletme Yönetim Faaliyetlerine Etkisi................................... 56 

  4.1.2. EÜS�nin İşletme Pazarlama Faaliyetlerine Etkisi ................................ 56 

  4.1.3. EÜS�nin Üretim Faaliyetlerine Etkisi .................................................. 58 

   4.1.3.1. Verimlilik ve Kapasite Kullanõm Oranõna Etkisi..................... 60 

                     4.1.3.2. Kalite ve Kalite Kontrolüne Etkisi........................................... 61 

   4.1.3.3. Stok Kontrolüne Etkisi............................................................. 61 

 4.2. Maliyet Unsurlarõ Üzerindeki Etkisi .............................................................. 63 

  4.2.1. Esnek Üretim Sistemlerinin Direkt İlk Madde ve Malzeme  

                      Giderlerine Etkisi ................................................................................. 63 

   4.2.1.1. Hammadde Tedarikine Etkisi .................................................. 63 

   4.2.1.2. Hammadde Stoklama Sürecine Etkisi...................................... 64 

   4.2.1.3. Hammadde Kullanõm Sürecine Etkisi...................................... 65 

  4.2.2. Esnek Üretim Sistemlerinin Direkt İşçilik Giderlerine Etkisi.............. 66 

   4.2.2.1. Direkt İşçilik Miktarõna Etkisi ................................................. 67 

   4.2.2.2. Direkt İşçilik Sürelerine Etkisi ................................................ 67 

   4.2.2.3. Direkt İşçilik Maliyetlerine Etkisi ........................................... 68 

  4.2.3. Esnek Üretim Sistemlerinin Genel Üretim Giderlerine Etkisi ............. 69 

   4.2.3.1. Genel Üretim Giderlerinin Miktarõna Etkisi ............................ 69 

   4.2.3.2. Genel Üretim Giderlerinin Paylaşõmõna Etkisi ........................ 70 

   4.2.3.3. Genel Üretim Giderlerinin Sürecine Etkisi.............................. 72 

 

 



 

 

vii
 

BEŞİNCİ BÖLÜM 
ERTUĞRULLAR TARIM MAKİNALARI SANAYİ VE TİCARET ANONİM 

ŞİRKETİ İŞLETMESİNDE ÜRETİM MALİYETLERİNİN BELİRLENMESİ 

VE KONTROLÜNE İLİŞKİN BİR UYGULAMA 

 5.1. Uygulamanõn Amacõ ve Kapsamõ................................................................... 74 

  5.1.1. Amacõ ................................................................................................... 75 

  5.1.2. Kapsamõ................................................................................................ 75 

 5.2. Uygulamanõn Metodolojisi............................................................................. 76 

 5.3. İşletme İle İlgili Bilgiler ................................................................................. 76 

  5.3.1.İşletme İle İlgili Genel Bilgiler ............................................................. 76 

   5.3.1.1. Hukuki Yapõsõ .......................................................................... 76 

   5.3.1.2. Sermaye Yapõsõ ........................................................................ 76 

   5.3.1.3. Mali Yapõsõ .............................................................................. 77 

   5.3.1.4. Organizasyon Yapõsõ................................................................ 97 

   5.3.1.5. Faaliyet Alanõ........................................................................... 99 

  5.3.2.Üretim Faaliyetleri İle İlgili Bilgiler ..................................................... 99 

   5.3.2.1. Mamul Çeşitleri ....................................................................... 99 

   5.3.2.2. Üretim Sistemi ....................................................................... 100 

   5.3.2.3. Üretim Kapasitesi .................................................................. 101 

   5.3.2.4. İşgören Yapõsõ ........................................................................ 102 

 5.4. İşletmenin Maliyet Unsurlarõ İle İlgili Mevcut Uygulamalarõ ..................... 103 

  5.4.1. DİMM Giderleri İle İlgili Uygulamalar ............................................. 103 

  5.4.2. DİG İle İlgili Uygulamalar ................................................................. 106 

  5.4.3. GÜG İle İlgili Uygulamalar ............................................................... 110 

 5.5. İşletmede Uygulanan Maliyet Sisteminin İşleyişi ....................................... 112 

 5.6. İşletmede Esnek Üretim Sistemine Göre Yapõlmasõ Gereken Maliyet  

            Hesaplama Uygulamalarõ ............................................................................. 114 

  5.6.1. DİMM Maliyetleri Açõsõndan Yapõlmasõ Gereken Uygulamalar....... 115 

  5.6.2. Direkt İşçilik Maliyetleri Açõsõndan Yapõlmasõ Gereken  

  Uygulamalar ................................................................................................. 118 

  5.6.3. GÜG Açõsõndan Yapõlmasõ Gereken Uygulamalar ............................ 120 

  5.6.4. Maliyet Sistemi Açõsõndan olmasõ gereken Uygulama ...................... 124 



 

 

viii
 

 5.7. İşletmenin Daha Önce Hesapladõğõ Maliyetlerin EÜS�ne Göre Yeniden  

             Hesaplanmasõ .............................................................................................. 128 

  5.7.1. DİMM Maliyetlerinin Hesaplanmasõ ................................................. 129 

  5.7.2. Direkt İşçilik Maliyetlerinin wHesaplanmasõ .................................... 130 

  5.7.3. GÜG Maliyetlerinin Hesaplanmasõ .................................................... 132 

 5.8. Mevcut Maliyetler İle EÜS�ne Göre Hesaplanan Maliyetlerin  

            Karşõlaştõrõlmasõ ........................................................................................... 133 

SONUÇ VE ÖNERİLER ........................................................................................ 143 

KAYNAKÇA........................................................................................................... 153 

ÖZGEÇMİŞ ............................................................................................................. 160 

 

 



 

 

ix
 

KISALTMALAR DİZİNİ 
 
 
AC        Uyarlamalõ Kontrol 

BDSP/CAPP  Bilgisayar Destekli Süreç Planlama 

BDT/CAD  Bilgisayar Destekli Tasarõm  

BDÜ/CAM  Bilgisayar Destekli Üretim  

CNC    Bilgisayar Nümerik Kontrol 

DİG   Direkt İşçilik Gideri 

DİMM        Direkt İlk Madde ve Malzeme 

DNC    Doğrudan Nümerik Kontrol  

EGÜ/FML   Esnek Grup Üretim  

EHÜ/FMC         Esnek Hücre Üretim  

EMÜ/FMM   Esnek Modüler Üretim 

EÜH/FMA   Esnek Hat Üretim                          

EÜS/FMS  Esnek Üretim Sistemi 

FTM    Faaliyet Tabanlõ Maliyetleme 

FİFO   İlk Giren İlk Çõkan Yöntemi 

GÜG   Genel Üretim Gideri 

GÜG   Genel Üretim Giderleri 

MHS    Malzeme Taşõma Sistemi  

NC    Sayõsal Kontrol 

ODÇS/ASRS  Otomatik Depolama ve Çekme Sistemleri  

OMT   Otomatik Malzeme Taşõma Sistemleri  

OYAS/AGSV  Otomatik Yönlendirilen Araç Sistemleri  

TZÜ/JIT   Tam Zamanõnda Üretim Sistemi  

ÜBİS/LAN   Üretim bilgi-işlem sistemleri  



 

 

x
 

ŞEKİL LİSTESİ 

                                Şeklin Adõ                                                                          Sayfasõ 

Şekil 1.1. Bir Üretim Sistemi Modeli ......................................................................... 4 

Şekil 2.2. Üretim İşlevlerinin Gösterildiği Fabrika Modeli ...................................... 11 

Şekil 2.3. Örnek bir Esnek Üretim Sistemi ............................................................... 16 

Şekil 3.1. Basit Bir Esnek Üretim Sisteminin Genel Yapõsõ ..................................... 49 

Şekil 4.1. Esneklik ve Rekabet İlişkisi ...................................................................... 58 

Şekil 4.2. Ürün Maliyet Unsurlarõ Bileşimindeki Değişim Süreci ............................ 73 

Şekil 5.1. İşletme Tarafõndan Kullanõlan Stok Takip Kartõ .................................... 107 

Şekil 5.2. İşçi İşe Giriş ve Çõkõş Takip Kartõ .......................................................... 110 

Şekil 5.3. İşletme Örnek Stok Hareket (FİFO) ........................................................ 119 

Şekil 5.3. Günlük İşçi Çalõşma Kartõ ...................................................................... 121 

Şekil 5.4. CNC Tezgahõ Üretim Takip Kartõ ........................................................... 124 

Şekil 5.5. CNC Tezgahõ Üretim Takip Kartõ ........................................................... 125 

Şekil 5.5. Fiili ve EÜS Maliyetinde Maliyet Unsurlarõ Dağõlõm Grafiği ................ 141 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

xi
 

ÇİZELGE LİSTESİ 

                               Şeklin Adõ                                                                        Sayfa No 

Çizelge 2.1. Geleneksel Üretim Sistemlerinin Çeşitli Yazarlara Göre  

           Sõnõflandõrõlmasõ ..................................................................................... 6 

Çizelge 2.1. Geleneksel Üretim Sistemi ile Tam Zamanõnda Üretim Sistemlerinin 

                     Karşõlaştõrõlmasõ ................................................................................... 20 

Çizelge 2.3. Endüstriyel Üretim Tiplerinin Temel Özellikleri ................................. 24 

Çizelge 2.4. Geleneksel Üretim Sistemi ile Esnek Üretim Sistemlerinin  

          Karşõlaştõrõlmasõ .................................................................................... 26 

Çizelge 3.1. Farklõ Üretim Metotlarõyla Çeşitli Aşamalardaki İşçilik İhtiyacõ ......... 37 

Çizelge 3.2. Esnek Üretim Sistemine Geçen İşletmelerin Sağladõklarõ  

                Avantajlar .............................................................................................. 43 

Çizelge 3.3. Üretim Gruplarõna Göre EÜS Kullanõcõlarõ .......................................... 46 

Çizelge 4.1. Performans Kriterleri ve İdeal İşletme Tipleri ...................................... 60 

Çizelge 5.1. İşletme Sermayesinin Oransal Dağõlõmõ ............................................... 77 

Çizelge 5.2. İşletmenin 2003-2004 Yõlõ Dönembaşõ Stok Değerleri (Mamul Ve  

                Ticari Mal Stoklarõ) ............................................................................... 78 

Çizelge 5.3. İşletmenin 2003-2004 Yõllarõna Ait Mal ve Hizmet Alõşlarõna İlişkin  

                Gerçekleşen Harcamalarõ ...................................................................... 79 

Çizelge 5.4. İşletmenin 2003-2004 Yõlõ Dönem Sonu Stoklarõ ................................ 80 

Çizelge 5.5. İşletmenin 2003-2004 Dönemlerine İlişkin Satõşlar ............................. 81 

Çizelge 5.6.  İşletmede 2003 Yõlõ Üretilen Mamul Miktar ve Tutarlarõ ................... 82 

Çizelge 5.7. İşletmede 2004 Yõlõ Üretilen Mamul Miktar ve Tutarlarõ .................... 83 

Çizelge 5.8. İşletmenin 2003-2004 Yõlõ Gelir Tablosu Satõşlarõn Maliyeti  

           Verileri �. ............................................................................................ 83 

Çizelge 5.9. Yatõrõm Teşvik Belgesi Yatõrõm Tutarõ ve Finansman Bilgileri ........... 84 

Çizelge 5.10.İşletmenin 2003 Kredi Kullanõm Bilgileri ........................................... 85 

Çizelge 5.11.İşletmenin 2004 Kredi Kullanõm Bilgileri ........................................... 85 

Çizelge 5.12.Ertuğrullar Tarõm Makineleri Sanayi ve Ticaret Anonim Şirketi  

                 Organizasyon Şemasõ ......................................................................... 100 

Çizelge 5.13.İşletmede 2003-2004 Yõlõnda Üretilen Mamul Cinsi ve  

            Miktarlarõ............................................................................................ 102 



 

 

xii
 

Çizelge 5.14.Yõllõk Üretim Kapasitesi ..................................................................... 104 

Çizelge 5.15.İşletmenin 2003-2004 Yõllarõ İşgören Durum Tablosu....................... 105 

Çizelge 5.16.Bir Birim Ürün Üretimi İçin Belirlenen Direkt İşçilik Saatleri ve 

            Direk İşçilik Birim Maliyet Tablosu .................................................. 132 

Çizelge 5.17.Direkt İşçilik Giderleri Dağõtõm Tablosu............................................ 133 

Çizelge 5.18.Genel Üretim Giderleri Dağõtõm Tablosu ........................................... 135 

Çizelge 5.19.Birim Toplam Üretim Maliyet Tablosu .............................................. 136 

Çizelge 5.20.Bir Birim Toplam Maliyet Tutar Farklarõ Tablosu ............................. 139 

Çizelge 5.21.Fiili Üretim Maliyetinde Maliyet Unsurlarõnõn Dağõlõmõ ................... 140 

Çizelge 5.22 Esnek Üretim Maliyetinde Maliyet Unsurlarõnõn Dağõlõmõ ................ 140 

Çizelge 5.23.Fiili ve EÜS Maliyetinde Maliyet Unsurlarõnõn  Grafik  

                     Rakamsal Değerleri............................................................................. 140 

   

 
 

 



 

 

1 

 
 

BİRİNCİ BÖLÜM 

GİRİŞ  

 Günümüzde küreselleşme süreciyle birlikte yaşanan yoğun rekabet koşullarõ, 

işletmeleri mevcut teknolojilerini etkin kullanmalarõnõ ve değişen koşullara uyum 

sağlayabilmeleri içinde bilgilerini ve teknolojilerini yenilemelerini zorunlu 

kõlmaktadõr. Teknolojik değişimle birlikte tüketicilerin tercih ve beklentileri de 

değişmektedir. Bu nedenle, işletmeler tüketici tercih ve beklentilerine uygun 

mal/hizmet üretmek zorundadõrlar. Diğer bir ifadeyle, günümüzde işletmelerin 

sürekliliği müşteri odaklõ bir üretim politikasõ uygulamalarõna bağlõ hale gelmiştir. 

Bu bağlamda değişen tüketici tercihlerine uygun olarak üretim sistemlerini 

değiştirebilecek esnek teknolojilere sahip işletmeler rekabet üstünlüğü sağlarken bu 

değişime uyum sağlayamayan işletmelerin ise varlõklarõnõ uzun süre devam 

ettirmeleri olanaksõz hale gelmiştir. 

 Günümüzde, üretimde esnek ve büyük ölçüde otomasyon içeren sistemlerin 

kullanõlmaya başlamasõ, üretimin nitelik ve niceliğinde pek çok değişimi de 

beraberinde getirmiştir. Bu değişimlerin başõnda mamul çeşitliliğinin artmasõ, üretim 

hõzõnõn yükselmesi, kalitenin artmasõ, makine kullanõm oranlarõnõn artmasõ, hazõrlõk 

sürelerinin kõsalmasõ ve direkt işçilik sürelerinin toplam üretim süresi içindeki 

yerinin minimum düzeye inmiş olmasõ sayõlabilir. Yeni üretim tekniklerinin gereği 

mamul maliyetlerini oluşturan unsurlarõn toplam maliyetler içindeki dağõlõmõnda 

önemli değişiklikler ortaya çõkmõştõr. 

 Geleneksel üretim maliyetlemesinde kullanõlan sistemlerde ürün maliyeti 

direkt ilk madde ve malzeme, direkt işçilik ve bu ürünün genel üretim giderlerinden 

alacağõ payõn toplamõ ile belirlenmekte, genel üretim giderlerinden mamul payõna 

düşen oranõn tespitinde ise birim mamul üretimi için gerekli direkt işçilik maliyeti 

kriteri kullanõrken, ileri üretim teknolojilerinin kullanõldõğõ üretim ortamlarõnda 

işgücünün yerini büyük ölçüde makineler almõştõr. Bu nedenle ileri üretim 

sistemlerinin maliyetlemesinde geleneksel yöntemlerin kullanõmõ geçerliliğini 

kaybetmiştir. 

 Bu çalõşmanõn amacõ, klasik üretim sistemini uygulayan bir üretim 
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işletmesinin mevcut üretim sistemini inceleyerek, esnek üretim sisteminin 

uygulanmasõ durumunda oluşacak üretim maliyetleri üzerinde meydana gelen 

değişiklikleri ortaya koymaktõr. 

Bu çalõşma beş bölümden oluşmaktadõr. Birinci bölüm olan giriş bölümünde, 

genel olarak çalõşmanõn konusu, amacõ, önemi ve diğer bölümlerde yapõlan 

çalõşmalar yer almaktadõr. 

 Çalõşmanõn ikinci bölümünde, üretim sistemi kavramõ, üretim sistemlerinin 

sõnõflandõrõlmasõ ve geleneksel üretim sistemleri ile modern üretim sistemlerinin 

karşõlaştõrõlmasõ yapõlmõştõr. 

 Üçüncü bölümde ise, esneklik kavramõ ile birlikte esneklik türleri, esnek 

üretim sisteminin özellikleri ile avantaj ve dezavantajlarõ, esnek üretim sisteminin 

kurulmasõ ve donanõm unsurlarõ ayrõntõlõ olarak incelenmiştir. 

 Söz konusu çalõşmanõn dördüncü bölümünde ise, esnek üretim sisteminin 

işletme faaliyetleri ve maliyet unsurlarõ üzerindeki etkileri ele alõnmõştõr. 

 Çalõşmanõn beşinci bölümünde, bir üretim işletmesinde yapõlan uygulama 

çalõşmasõ yer almaktadõr. Bu kapsamda üretim işletmesinin 01.04.2004 � 30.06.2004 

tarihli üretim maliyet unsurlarõyla ilgili mevcut uygulamasõ, esnek üretim sistemine 

göre yeniden hesaplanmõş ve işletmenin esnek üretim sistemi öncesi ve esnek üretim 

sistemi sonrasõ maliyetler karşõlaştõrõlarak ortaya çõkan farklar ve nedenleri ortaya 

konmuştur. 

 Çalõşmanõn son bölümü olan altõncõ bölümde ise, yapõlan uygulama 

çalõşmalarõnõn sonuçlarõ ve buna bağlõ olarak sunulan öneriler yer almaktadõr. 
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İKİNCİ BÖLÜM 

ÜRETİM SİSTEMİ VE SINIFLANDIRILMASI 

2.1.Üretim Sistemi 

Günümüzün küresel rekabet ortamõnda üretim işletmelerinin maliyet liderliği,  

ürün farklõlaşmasõ ve müşteri odaklõlõk gibi rekabet çeşitlerini kendi işletmeleri 

lehine avantaja dönüştürebilmeleri, diğer işletme fonksiyonlarõnõn yanõ sõra üretim 

fonksiyonu üzerinde odaklanmalarõ ile parelellik arzetmektedir.  

 Çalõşmanõn bu kõsmõnda esnek üretim sisteminin de bir parçasõ olduğu, üretim 

sisteminin tanõmõ ve özellikleri hakkõnda bilgi verilmiştir. 

 2.1.1. Üretim Sisteminin Tanõmõ 

Üretim sistemi, işletme sistemi içerisinde yer alan bir alt sistemdir ve  işgücü, 

malzeme, bilgi, enerji, teknoloji ve sermaye gibi girdilerin belirli bir değişim 

sürecine tabi tutularak mal veya hizmetlere dönüştürüldüğü bir faaliyetler bütünü 

olarak ifade edilebilir (Tekin, 2003: 25). Üretim sisteminin temel amacõ, müşteri 

ihtiyaçlarõna  uygun mal ve hizmet üretimini gerçekleştirmektir. Üretim sistemleri, 

müşteri ihtiyaç ve isteklerine uygun  kaliteli mal ve hizmetleri üretmek amacõyla, en 

iyi girdileri ve kaynaklarõ kullanarak, müşteri tatminini maksimum düzeye çõkarmayõ 

amaçlar ve bu amaçlarõ gerçekleştirebildikleri sürece başarõlõ olabilirler. 

Üretim sistemi, sürekli işletme içi ve işletme dõşõ çevre sistemlerinin etkisi 

altõnda kalmakta ve sürekli söz konusu sistemlerle bilgi alõş verişinde bulunmaktadõr.  

Üretim sistemi, işletme örgütü içerisindeki pazarlama, muhasebe, finansman 

ve bilgisayar sistemi gibi işletmenin diğer sistemleri ile sürekli bir iletişim 

içerisindedir (Tekin, 1993: 25-27). Bu iletişim dengeli ve organize yapõldõğõ sürece 

hedeflerine ulaşabilecektir.  

2.1.2. Üretim Sisteminin Temel Özellikleri 

Her bir sistemin kendine özgü özellikleri vardõr. Üretim sistemi, kullanõlan 

teknolojiye göre; metal üretim sistemi, gõda maddeleri üretim sistemi, kimyasal 

madde üretim sistemleri vb. olarak değişik gruplamalar yapõlarak incelenebileceği 

gibi, ayrõca çözümleme sistemleri ve bütünleştirme sistemleri gibi süreçlerine göre de 

incelenebilir (Avunduk, 1998: 7-8). 
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Üretim sistemi değişen şartlara ayak uydurabilen değişken bir yapõdadõr. 

Teknolojik etkinlik yanõnda, ekonomik etkinliği de gerçekleştirmek durumundadõr. 

            Üretim sistemlerinin temel amacõ, girdiyi en etkin biçimde değerlendirerek, 

işletmenin üretmeyi planladõğõ çõktõya dönüştürmektir. Bu nedenle işletmeler üretim 

sürecinin performansõnõ arttõrmak için üretim yöneticilerinin üretim faaliyetlerini 

daha etkin biçimde ele almalarõ ve işletmenin bütününü daha iyi özümsemeleri 

gerekmektedir. Günümüzde giderek artan rekabet şartlarõ, daha verimli ve akõlcõ bir 

üretim sürecinin önemini daha da ön plana çõkarmaktadõr 

Bir üretim sistemi modeli örneği aşağõda şekil 1.1�de verilmiştir. 

 

 

 

 

 

 

 

  

  

 Kararlar  Kararlar 

Şekil 1.1. Bir Üretim Sistemi Modeli 
Kaynak : Avunduk, 1998: 7. 

Makine ve malzeme kullanõmõ yoluyla bir fiziksel varlõğõn yapõmõ veya bir 

hizmetin ortaya konulmasõ olarak tanõmlanan üretim işleminde fiziksel maddenin 

ortaya konulmasõ için ürünün özelliklerine göre çeşitli çalõşmalar yapõlmaktadõr. Bu 

bağlamda üretim sistemi, girdilerin belirli değişimlerden sonra çõktõlara dönüştüğü 

bir süreç olarak ifade edilebilir. Bir süreç olarak ele alõndõğõnda, üretim sisteminin 

özellikleri aşağõdaki gibi sõralanabilir (Demir ve Gümüşoğlu,  1994: 31-35). 

           -Üretim sistemi maddi bir değişim sürecidir; kullanõlan girdilerin yapõsõnda  

fiziksel, kimyasal değişimler gerçekleştirilerek, süreç sonunda çõktõlar elde edilir. Bu 

değişimlerin oluşumu, kullanõlan teknolojiye bağlõ olarak değişiklik gösterir. 

GİRDİLER 
- Hammadde 
- İşçilik 
- Genel Üretim Giderleri  
- Diğer Girdiler 

DÖNÜŞTÜRME 
SÜREÇLERİ 
- İmalat İşletmeleri 
- Hizmet İşletmeleri 

ÇIKTILAR 
- Mamuller 
- Yarõ Mamuller 
- Hizmetler 
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Girdilerin değişimini sağlayan kaynaklarõn bir araya getirilip, kullanõlmasõ aşamasõ 

�işlem� yada �operasyon� olarak tanõmlanõr. Yani bir ürün geliştirebilmek için birçok 

işlemden oluşan bir dizi faaliyetin yerine getirilmesi gerekmektedir. 

           - Bir üretim sisteminde yerine getirilen faaliyetler sonucunda ortaya çõkan 

ürünler farklõ olabilir, ancak üretim sistemini oluşturan işlemler aynõ yada benzer 

olabilir.  

           - Üretim sistemi içinde bir iletişim sistemi vardõr. İşletmeler belirledikleri 

amaçlara ulaşabilmek için belirli politikalar, yöntemler seçmek zorunda olup, seçimi 

bir takõm kararlar doğrultusunda yapmak durumundadõrlar  ve kararlarõn alõnmasõnda 

da işletme alt sistemlerinden gelen çeşitli verilere ihtiyaç duymaktadõrlar. Üretim 

sisteminden karar vericilere doğru ve sağlõklõ verilerin ulaşabilmesi, sistem içindeki 

tüm çalõşmalara ilişkin verilerin tüm  birimlerden diğerine iletilebilmesine bağlõdõr. 

Bilgi verme, hiyerarşik olarak emir, talimat ve rapor verme biçiminde gerçekleşen 

iletişim sistemi ile gerçekleşir.   

           - Üretim sisteminde, sürekli olarak bir madde ve malzeme ve hizmet akõşõ söz 

konusudur. Madde ve malzeme akõş süreci, malzemenin değişimini sağlayarak, 

üretilen ürünler arasõnda ilişki sağlamasõnõ mümkün kõlar. Söz konusu ilişki; 

hammadde- emek, yarõ işlenmiş mamul- hammadde, yarõ- işlenmiş mamul- emek 

arasõnda olabilir. Söz konusu akõşõn sürekli yada kesikli olmasõna bağlõ olarak da 

üretimin tipi belirlenecektir.  

           - Üretim sisteminde; nicelikler, işin ilerleyişi, ürünün kalitesi, üretimin 

maliyeti arasõndaki ilişki önemlidir. Bu dört ana konu arasõndaki denge, üretim 

sisteminin etkinliği açõsõndan üzerinde önemle durulmasõ  gereken noktadõr. 

           - Üretim sisteminde; üretim unsurlarõnõ üretim alt-sistemleri olarak bir araya 

getirme, işletme amacõna yöneltmek için örgütleme ve sistemler arasõ ilişkilerin 

belirlenerek bu alt-sistemleri çalõştõrmak ve kontrol etmek dikkatle üzerinde 

durulmasõ gereken bir konudur. 

           - Üretim sistemi, değişen koşullara ayak uydurabilen aktif yapõdadõr. 

Teknolojik etkinlik yanõnda, ekonomik etkinliği de gerçekleştirmek durumdadõr. 

2.2. Üretim Sistemlerinin Sõnõflandõrõlmasõ 

Üretim sistemleri temelde geleneksel üretim sistemi ve modern üretim 

sistemleri şeklinde sõnõflandõrõlmaktadõr. 
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Bu kõsõmda önce geleneksel üretim sistemi ve  çeşitleri ayrõntõlõ olarak ele 

alõnacak, daha sonra ise, modern üretim sistemlerinin her biri ayrõ ayrõ incelenmiştir. 

2.2. 1. Geleneksel Üretim Sistemleri 

 Geleneksel üretim sistemleri, günümüze kadar işletmelerde kullanõlan ve hala 

bir çok işletme tarafõndan da kullanõlmaya devam edilen, tarihsel süreç itibarõyla 

grup teknolojisi üretim sistemini de içine alan, bilgisayar destekli sistemlerden 

yoksun klasik üretim sistemleridir. Geleneksel üretim sistemlerini çeşitli yazarlar 

değişik şekillerde sõnõflandõrmõşlardõr. Bu sõnõflandõrmanõn bir bölümü Çizelge 

2.1.�de karşõlaştõrmalõ olarak verilmiştir. 

Çizelge 2.1. Geleneksel Üretim Sistemlerinin Çeşitli Yazarlara Göre 
Sõnõflandõrõlmasõ 

MARTIN K. STARR SERİ ÜRETİM ATÖLYE TİPİ ÜRETİM TEK ÇEŞİT TEK MAMUL 
ÜRETİMİ 

ELWOOD S. BUFFA DEVAMLI KESİKLİ (KESİKLİ) ÜRETİM İÇİNDE 

ADAM ABRUZZİ YATAY (DÜZ HAT) DİKEY (ATÖLYE TİPİ) (DİKEY) ÜRETİM İÇİNDE 

J. WILLIAM GAVETT SERİ ÜRETİM ATÖLYE TİPİ ÜRETİM TEK ÇEŞİT TEK MAMUL 
ÜRETİMİ 

JOHN F. MAGEE MAMUL HATTI FONKSİYONEL ................. 

WILLIAM VORIS DEVAMLI KESİKLİ ................. 

JAMES H. GREENE MAMUL HATTI ATÖLYE TİPİ ÜRETİM ................. 

RAYMOND R. MAYER DEVAMLI KESİKLİ ................. 

RICHARD J. HOPEMAN DEVAMLI KESİKLİ ................. 

Kaynak: Aydeniz, 1991: 7. 

Şekil incelendiğinde, Starr ve Gavett�in üretim tiplerini aynõ şekilde 

adlandõrarak üçlü bir sõnõflandõrmaya tabi tuttuklarõ, bunlarõn dõşõnda kalan diğer 

yazarlarõn ise genelde ikili bir sõnõflandõrma yaptõklarõ görülmektedir. Mamulün 

üretim içi akõmõnõ göz önünde tutarak bir sõnõflandõrma yapmayõ tercih eden Mayer, 

Hopeman ve Buffa gibi yazarlar, üretim sistemlerini �devamlõ� ve �kesikli� olarak 

iki grupta toplamõşlardõr. 

Buna karşõlõk yaygõn bir şekilde kullanõlan ve geleneksel üretim sistemleri 

olarak sõnõflandõrõlan üretim tipleri; seri üretim, atölye tipi üretim ve proje tipi 

üretim�dir. Starr ve Gavett�in yaptõklarõ sõnõflandõrmaya uygun olarak her üretim 

sistemi, ayrõca geleneksel yerleşim çeşitlerinden birine uyumlu gelmektedir. Üretim 
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sistemlerini Gavett ve Starr üç ana grupta toplayarak sõnõflandõrmõşlardõr (Starr, 

1971:13). 

• Seri Üretim � Akõm Tipi Üretim (Flow � Shop), 

• Atölye Tipi Üretim � Görev Tipi Üretim (Jop � Shop), 

• Proje Tipi Üretim � Tek Çeşit, Tek Mamül Üretimi (Project � Shop). 

Üretim miktarõ ve akõşõna göre bu üretim sistemlerini dört ana grupta 

incelemek mümkündür Bunlar: (Kobu, 1994: 36-37). 

1- Sipariş tipi üretim sistemleri 

2- Sürekli üretim sistemleri 

a) Kütle tipi üretim sistemleri 

b) Akõş tipi üretim sistemleri 

3- Proje tipi üretim sistemleri 

4- Grup teknolojisi üretim sistemleridir. 

2.2.1.1. Sipariş Tipi Üretim Sistemi 

Atölye tipi üretim sistemi olarak da isimlendirilen sipariş tipi üretim sistemi,  

en çok kullanõlan ve en eski olan üretim sistemidir. Sistemde daha çok genel amaçlõ 

takõm tezgahlarõ kullanõlmaktadõr. Tezgahlarõn yerleşmesi ise, fonksiyonel 

düzenleme adõ verilen aynõ işlemli tezgahlarõn gruplanarak belirli alanlarda 

toplanmasõ ile sağlanmaktadõr. Bu nedenle, sipariş tipi üretim sistemi bir bakõma 

işleme göre yerleştirmeye de örnek teşkil oluşturmaktadõr. Bazõ durumlarda 

tezgahlardan karma gruplarõn oluşturulmasõ mümkündür. 

Bu üretim sisteminde, tüketicinin veya müşteri firmanõn zaman, miktar ve 

kalite gibi özel sipariş şartlarõna uygun olarak veya stoklama için partiler halinde 

üretim gerçekleştirilmektedir. Her mamulün üretiminin yalnõzca bir kez ya da partiler 

halinde tekrar tekrar yapõldõğõ sistemde özellikle siparişlerin düzensizliğinden 

kaynaklanan aşõrõ yükleme durumlarõnda kuyrukta bekleme süresi fazladõr. Her 

mamulün üretimi farklõ planlama ve kontrol işlemleri gerektirdiğinden ve siparişler 
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istenen kalite özelliklerine uygun olarak yapõldõğõndan üretim maliyetleri de yüksek 

olmaktadõr (Kobu,  1994: 36; Tekin, 1993: 33). 

Sipariş tipi üretim sistemini uygulayan işletmeler; 

- Düzensiz bir taleple, 

- Genel amaçlõ makineleri kullanõlma, 

- Az miktarda çok çeşitli mamulün üretilmesi, 

- Girdi ve çõktõlarõn partiler halinde olmasõ, 

- Fonksiyonel bölümlere ayõrmanõn olmasõ, 

- Bölümler arasõ taşõma işleminin olmasõ, 

- Nitelikli işgücü ile kaliteli üretimin yapõlmasõ, 

- Yüksek miktarda ara stoklarõn ve düşük miktarda mamul stoklarõnõn 

olmasõ gibi durumlarla karşõ karşõyadõrlar ( Tekin 1993, 33). 

2.2.1.2. Sürekli Üretim Sistemi 

İşletmedeki makine ve tesislerin yalnõzca belirli bir mamule tahsis edilmesi 

ile yapõlan üretimdir. Söz konusu sistemde mamulün üretim düzeyi talep düzeyine 

bakõlmaksõzõn gerçekleştirilmektedir. Sipariş tipi üretim sistemlerinde, üretim hõzõnõn 

talepten biraz yüksek olmasõ yani bir miktar stoklama yapõlabilmesi işletme 

yönetiminin isteği ile olurken sürekli üretimde ise üretim sürekli olduğundan 

stoklama yönetimin kararõndan çok mamule olan talebe göre değişebilmektedir. Bu 

durum sürekli üretim sisteminin çeşidine göre de değişmektedir (Kobu, 1994: 37). 

Sürekli üretim sistemini, 

- Kütle 

- Akõş tipi  

olmak üzere iki gruba ayõrmak mümkündür. İki grup arasõndaki en önemli 

fark şöyle belirlenebilir: Kütle üretimde bir mamulden çok miktarda ve uzun süreli 

üretim yapõlabilir. Fakat gerektiğinde makine, yerleşme düzeni, tertibat, kalõp vs. de 

bazõ değişiklikler yapmak suretiyle başka çeşit mamulün üretimine geçebilme 

olanağõ da vardõr. Akõş veya proses tipi üretimde ise, makine ve tesisler yalnõzca bir 
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tip mamulü üretecek şekilde tasarlanmõş ve yerleştirilmiştir. Farklõ bir mamulün 

üretimi ya çok pahalõ ya da imkansõzdõr. Akõş tipi üretim sistemlerinin belli başlõ 

örnekleri şeker, çimento, petrol rafinerisi ve otomotiv sanayileridir (Kobu, 1994: 37; 

Apaydõn, 1988: 2). 

Yukarõda açõklanan akõş tipi üretim sistemlerinin en gelişmiş şekli transfer 

hatlarõdõr ve otomotiv endüstrisinde kullanõlmaktadõr. Transfer hatlarõ parçanõn 

teknolojik işlem sõrasõna göre sõralanmõş ve parçayõ tamamen işlenmiş hale getiren 

tezgahlar grubudur. Parçanõn alõnmasõ, tezgahlara taşõnmasõ, bağlanmasõ ve 

çözülmesi, hattan uzaklaştõrõlmasõ otomatik olarak yapõlmaktadõr. Günümüzde 

tezgahlarõn yapõsõ ve çalõşma şekillerinde yapõlan değişikliklerle sisteme bilgisayarlar 

bağlanmõş, böylece dijit hatlar esnek üretim hatlarõna dönüşmüşlerdir ( Apaydõn, 

1988: 3). 

Sürekli üretim sistemlerinin başlõca özellikleri ise şöyle sõralanabilir (Tekin,  

1993: 33). 

- Az sayõda fakat çok miktarda mamulün üretilmesi, 

- Düzenli talep, 

- Süreklilik, 

- Özel amaçlõ makinelerin kullanõlmasõ, 

- Fazla nitelikli olmayan işgücü kullanõmõ, 

- Yüksek mamul stoklarõ. 

            2.2.1.3. Proje Tipi Üretim Sistemi 

Proje tipi üretim sistemlerinde, sistem tek bir mamule göre üretim 

yapabilecek şekilde tasarlanmõştõr. Proje tipi üretim sipariş üzerine üretim ve sürekli 

üretimin ortak özelliklerini taşõmasõna karşõlõk daha çok sipariş üzerine üretimin 

özelliklerine sahiptir. Proje tipi üretimde yapõlan işler proje özelliği taşõdõğõndan 

dolayõ, yapõlan işlerin hacmi oldukça geniştir. Üzerinde çalõşõlan proje 

tamamlandõğõnda üretim sona ermektedir. Başka bir proje geldiğinde üretim yeniden 

başlamaktadõr. 
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Proje tipi üretim daha çok sipariş tipi üretimin özelliklerini taşõmakta, yani bu 

üretim sisteminde akõş tipi bir üretim söz konusu değildir. Bir elektrik santralõnõn 

inşa edilmesi, tersanede gemi yapõmõ, çok katlõ bir bina inşaatõ, köprü ve yol inşaatõ 

proje tipi üretimin belli başlõ örnekleridir. 

Proje tipi üretim sisteminin temel özellikleri aşağõdaki gibi sõralanabilir 

(Kobu, 1994: 37; Tekin, 1993: 34). 

- Tek çeşit, az sayõda sabit bir mamulün üretilmesi, 

- Üretime çok sayõda seri girdinin olmasõ, 

- Üretimin özel talebe bağlõ olarak yapõlmasõ, 

- Teknik uzmanlaşmanõn yüksek olduğu kalifiye işgücünün kullanõlmasõ, 

- Üretimle ilgili birçok faaliyetin bir arada yürütülür olmasõdõr.  

Proje tipi üretimde, parti tipi üretimde ve yõğõn tip üretimde, hammaddelerin 

nihai ürüne dönüştürülebilmeleri için yerine getirilmesi gereken beş temel işlev 

vardõr (Groover, 1987: 20-21). Bunlar; 

1- İşleme (Processing), 

2- Montaj-Birleştirme (Assembly), 

3- Materyal taşõma ve Stoklama (Material Handling and Storage), 

4- Muayene-Kontrol ve Test (Inspection and Test) 

5- Kontrol (Control)�dür. 

Bu işlevlerin ilk dördü üretim süreci içinde mamul üretilirken yerine 

getirilmesi gereken ve mamulle temasõ zorunlu kõlan fiziksel faaliyetlerdir. İşleme ve 

birleştirme işlevleri mamule değer katan faaliyetlerdir. Materyal taşõma ve stoklama 

ile muayene ve test işlevleri mamule değer katmayõp, ancak tesis içinde yerine 

getirilmesi gerekli işlevlerdir. Denetim işlevi ise fiziksel faaliyetleri eşgüdümlemek 

ve düzenlemek için gereklidir. Söz konusu bu üretim işlevleri Şekil 2.2.�de 

gösterilmiştir. 
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Şekil 2.2. Üretim İşlevlerinin Gösterildiği Fabrika Modeli 
Kaynak: Avunduk, 1998: 22. 

2.2.1.4. Grup Teknolojisi Üretim Sistemleri 

           Grup teknolojisi ilk olarak 1940�larda Rusya ve İngiltere�de geliştirilen, 

benzer işlemleri yapan parçalarõn aynõ gruplar içinde toplanarak üretilmesi prensibine 

dayanmaktadõr (Maleki,  1991: 152-153). Bu üretim sistemi, özellikle son yõllardaki 

otomasyon ve bilgisayar teknolojisi alanõndaki ilerlemeler sonucunda modern üretim 

sistemleri içindeki yerini almõştõr. Bu nedenle esnek üretim hücresi üretim çeşidine 

benzerliği, bilgisayar ve otomasyon sistemleri ile desteklenmesi nedeniyle modern 

üretim sistemleri ile ilgili bölümde bu üretim sistemi daha detaylõ olarak ele 

alõnacaktõr.  

2.2.2. Modern Üretim Sistemleri 

Uluslararasõ  rekabetin artmasõ sonucunda dünyadaki işletmelerin pek çoğu 

yeni arayõşlar içine girmişlerdir. Günümüzün yoğun rekabet ortamõnda faaliyet 

gösteren işletmeler üretim maliyetlerini düşürerek, kaliteyi yükselterek ve müşteri 

ihtiyaçlarõnõ en kõsa sürede karşõlayarak başarõ elde edebilmektedirler (Tekin, 1993: 

487). Mamul çeşitliliğinin artmasõ, mamul hayat seyrinin kõsalmasõ, müşteri 

tercihlerindeki hõzlõ değişmeler büyük ölçekli üretimin önemini azaltmõş, ölçek 

ekonomilerinin  yerini esneklikler ekonomisi almõştõr. Esneklikler ekonomisinin 

sağlanabilmesi ise bilgisayar ve otomasyona dayalõ yeni modern üretim 

teknolojilerinin üretim işletmelerinde kullanõlmasõnõ zorunlu hale getirmiştir. 

Üretim sistemlerinde esneklik sağlayan yeni üretim teknolojilerinin önemli 

özellikleri, üretim işlemlerinin bilgisayarla yönlendirilmesi ve üretimin yoğun 

otomasyonla yürütülmesidir. Otomasyon ise, karmaşõk, mekanik, elektronik ve 

bilgisayar tabanlõ sistemlerin üretimde ve üretim işlemlerinin kontrolünde  

1- İşleme 
2- Montaj-Birleştirme 

3- Materyal Taşõma ve Stoklama 
4- Muayene ve Test 

Kontrol 

Nihai Ürünler Hammaddeler 
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uygulanmasõ ile ilgili teknoloji olarak  tanõmlanabilir (Groover, 1980: 3). Otomasyon 

teknolojisi; 

- Üretim işlemleri için otomatik makine aletlerini, 

- Otomatik malzeme taşõma sistemlerini, 

- Sürekli akõş proseslerini, 

- Geri besleme kontrol sistemlerini, 

- Bilgisayar proses kontrol işlemlerini içermektedir.     

2.2.2.1.  Bilgisayar Destekli Tasarõm (BDT)  

Bilgisayar destekli tasarõm, Computer Aided Design (CAD), mamul ile ilgili 

mühendislik analizleri, çizim ve tasarõmõn özel bir bilgisayar donanõmõ ile 

gerçekleştirilmesidir (Bowman vd., 1987: 149-165). Yani tasarõm sürecinin 

otomasyonu için bilgisayar teknolojisinin uygulanmasõdõr (Üreten, 1997: 236). CAD, 

herhangi bir parçanõn ya da aletin tasarõmõnõ kolaylaştõrmõş, tasarõm süresini önemli 

ölçüde azaltmõş, genel olarak herhangi bir parça için yapõlmasõ gereken çizim 

sayõsõnõ düşürmüştür. CAD sisteminin en önemli çõktõlarõ, sembolik ve görüntüsel 

bilginin yaratõldõğõ bilgisayar grafikleridir. 

Tasarõma konu olan simge, basit, iki boyutlu, tek çizgili, çok renkli olabilir ve 

bu tür görüntüye uzayda bulunan cisimler gibi karalama ve gölgeler ile derinlik 

kazandõrõlabilir. Bilgisayar disklerinde tasarõmlar depolanabildiği için bunlarõn 

gözden geçirilmesi ve üzerinde düzeltmeler yapõlmasõ mümkündür. Ayrõca şeklin bir 

bölümü küçültülüp, büyültülerek değişik açõlardan incelenebilmekte ve istenildiğinde 

şeklin mikrofilm kopyalarõ da çekilebilmektedir (Blumental vd., 1986: 54). CAD ile 

tek bir dosyadan birden çok yeni dosya, değişmeyen kõsõmlar aynen kopyalanarak 

üretilebilir. Bu kolaylõk çok büyük zaman, işgücü ve materyal kazanõmõ sağlar. 

Ayrõca kõsõtlõ bir süre içinde bulunabilecek tasarõmõn en iyiye yakõnlõğõ artmõş olur. 

Tasarõmcõ, bilgisayar grafikleri ile kendi kafasõndaki bir görüntüyü kolaylõkla 

elde edebilmektedir. Ayrõca bilgisayar grafikleri, prototip modelin üretiminden önce 

gerekli mühendislik analizlerine olanak sağladõğõ için, mühendislik aleti olarak da 

kabul edilmektedir. 

Böylece CAD, 
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- Tasarõm süresinin kõsaltõlmasõ, 

- Ürün kalitesinin iyileştirilmesi, 

- Tasarõmcõlarõn detay çalõşmalarõndan kurtarõlmasõ ve böylelikle görevinin 

kavramsal ve yaratõcõ boyutlarõ üzerinde yoğunlaşmasõna olanak tanõnmasõ,  

-  Tasarõmda verimliliğin arttõrõlmasõ, 

- Ürün tasarõmlarõnõn hafõzada saklanabilmesi nedeniyle ürün tasarõmlarõna 

erişim sağlanabilmesi ve tasarõm süresinin kõsaltõlmasõ, 

gibi temel amaç ve yararlarõ olacaktõr (Üreten, 1991: 236). 

2.2.2.2. Bilgisayar Destekli Üretim (BDÜ) 

Bilgisayar destekli üretim, Computer Aided Manufacturing (CAM), 

bilgisayar yardõmõyla tasarlanan bir parçanõn bilgisayar kumandalõ, sayõsal kontrollü 

(NC), Numerical Control (NC), Computer Numerical Control (CNC), Direct 

Numerical Control (DNC), takõm tezgahlarõnda işlenmesidir. Tasarlanan parçalara ait 

veriler bilgi bankalarõnda saklanmaktadõr. Tasarlanan parçalara ait verileri kullanarak 

ve üretim metoduyla ilgili teknolojik bilgilere dayanarak, parçalarõn işlem sõra ve 

verilerini üreterek kullanõlacak nümerik tezgahõn anlayacağõ makine dilinde parça 

programõnõ hazõrlamaktadõr (Tekin, 1996: 250). 

Günümüzde birçok alanda bilgisayar destekli üretim sistemi kullanõlmaktadõr. 

Fakat bunlarõn başõnda teknolojinin yoğun olarak kullanõldõğõ, kalitenin büyük önem 

taşõdõğõ ve üretim titizliğinin fazla olduğu otomotiv sektöründe çokça 

kullanõlmaktadõr (Gervin,  1993: 79). Bilgisayar destekli üretim sistemleri başlõca iki 

temel esasa dayalõ olarak yürütülmektedir. 

- Direkt destekli uygulama; bilgisayarlarõn, üretim süreçlerinin izlenmesi ve 

kontrol edilmesi için kullanõlmasõdõr. 

- Dolaylõ destek uygulamasõ; bilgisayarlarõn üretim işlemleri ile direkt 

ilişkili olmamakla beraber bilgisayarlarõn destek için kullanõldõğõ uygulamalardõr. 

2.2.2.3. Otomatik Malzeme Taşõma Sistemleri (OMT) 

Otomatik malzeme taşõma (OMT), fabrika içindeki her türlü malzemenin 

stoklanmasõ ve taşõnmasõ işlemlerine denilmektedir. OMT sistemi, çeşitli nakil ve 
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manipülasyon teknolojilerini içeren istifleme vinci, palet sistemleri, akõllõ 

konveyörler ve otomatik yönlendirilmiş taşõyõcõlar gibi sistemleri kapsamaktadõr. 

OMT sistemleri diğer bilgisayar destekli sistemlerle entegre bir şekilde 

fabrikanõn her yanõna yayõlmõş bir biçimde çalõşmaktadõrlar. OMT�de malzeme 

stoklarõ bilgisayar destekli olarak tutulmakta ve bilgisayar, malzemeleri bar-code 

vasõtasõyla tanõmaktadõr. Hammaddeler stokta bilgisayar yardõmõ ile optimum bir 

şekilde depolandõğõndan en az yer ile en fazla malzemenin depolanmasõ 

sağlanmaktadõr. 

Üretimde mamul tipi değiştiği zaman otomatik makinelerin bu yeni mamule 

adapte edilmesi, tezgah ve taşõyõcõlarõn adaptasyonu bilgisayar yardõmõ ile 

gerçekleşmektedir. Bu iş için kurulan otomatik takõm ambarõndan değiştirilerek 

takõm ve taşõtlar tezgahlara taşõnõrlar. Kullanõlmayacak takõmlar ise geri götürülürler. 

Nitekim esnek üretim sistemlerinde de, parçalarõn sisteme giriş ve çõkõşõ merkezi bir 

yerde ve malzeme taşõma sistemiyle otomatik olarak belirlenen makinelere 

yüklenmek suretiyle sağlanmaktadõr (Browne vd., 1988: 25). 

Otomatik malzeme taşõma sistemlerinin yararlarõ aşağõdaki gibi sõralanabilir 

(Tekin, 1996: 260-261; Spano vd., 1993: 189). 

- Kullanõlan işgücünün azalmasõyla, işçilik maliyetlerinde % 30-40 düşüş, 

- Fabrika alanõ kullanõmõnda % 50-70 tasarruf, 

- Otomatik malzeme taşõma sistemi, kontrol mekanizmasõnõn daha etkin 

çalõşmasõnõ sağlamasõdõr, 

- Yatõrõm maliyetlerinde % 15-50 arasõ düşüş, 

- Verimsizlikte % 5 azalma, 

- Sistem bakõm giderlerinde %10-50 arasõ azalma, 

- Satõş kayõplarõnda % 5 düşüş, 

- Malzeme taşõma güvenliğinde artõş, 

- Sipariş gecikme süresi ve kuyrukta bekleme süresi kõsalmõştõr. 
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Otomatik malzeme taşõma sistemi�nin en önemli parçasõnõ robotlar 

oluşturmaktadõr. OMT�de robotlardan mamul, takõm, parça ve hammadde 

taşõnmasõnda faydalanõlmaktadõr. 

Kurulacak olan OMT sisteminin büyüklüğü ve üretim hacmi, fabrikanõn 

büyüklüğü ve yapõsõna göre farklõlõk gösterir. Esnek üretim sistemleri içinde büyük 

önem taşõyan ve bu sistemlerin ana unsurlarõndan birisi olan OMT sisteminin 

maliyeti, orta büyüklükteki bir fabrikada toplam yatõrõm maliyetinin % 60�nõ 

bulmaktadõr. Gerek geleneksel, gerekse modern üretim sistemlerinden esnek üretim 

sistemleri için tasarlanan malzeme taşõma sistemleri, otomatik yükleme ve boşaltma 

aletleri ile birleştirilerek  bu sistemlerin daha verimli çalõşmasõ sağlanabilmektedir 

(Spano vd., 1993: 189). 

2.2.2.4. Otomatik Depolama ve Çekme Sistemleri (ODÇS) 

EÜS�inde her türlü malzemenin sistem içerisinde hareketi, otomatik malzeme 

taşõma sistemi ile gerçekleştirilir. Sistemin en küçük birimi olan esnek üretim 

hücrelerinde malzemenin makineler arasõndaki taşõnmasõ genellikle robotlar 

tarafõndan yapõlõr. Yük kapasitesi, yerleşim ve uzanma hassaslõğõ, robot seçiminde 

dikkat edilmesi gereken faktörlerdir. Hücrelerde mümkün olduğu kadar, birden fazla 

makineye erişebilecek, merkeze yerleştirilmiş tek bir robotun kullanõlmasõ uygundur. 

Küçük ya da dağõnõk olmayan EÜS�inde malzeme taşõma konveyörlerle 

yapõlabilir. Sistemler büyüdüğünde ya da karmaşõklaştõğõnda konveyörlerin maliyeti 

artmakta ve esnekliği ters yönde etkilemektedir. Bu durumda otomatik yönlendirilen 

araç sistemleri (OYAS), Automatic Guided Vehicle Systems (AGSV), geniş bir 

kullanõm alanõ bulmaktadõr. Bu raysõz, kendi kendine yönlendirilebilen araçlar, 

fabrika içinde rassal rotalarda malzeme taşõyarak büyük ölçüde esneklik 

sağlamaktadõr. AGVS�ler taşõma paletlerinden hareketli montajlara ve düzeneklere 

kadar pek çok değişik düzenlemede olabilirler.  

Otomatik depolama ve çekme sistemleri (Automated Storage/Retrieval 

Systems AS/RS), depolarõn da otomasyon sistemine uyumunu sağlayarak tüm 

malzeme taşõmayõ esnek hale dönüştürürler. Bu sistemler bir ya da birden çok yüksek 

raftan oluşan bir yapõdadõr. Malzemeler kutu ya da paletlerle bu raflara 

yerleştirilirler. İnsansõz otomatik araçlar raflar arasõnda dolaşarak malzemeleri 
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yerleştirir ya da alõrlar. Sistemin işletilmesi ve kontrol edilmesi bilgisayarla sağlanõr. 

İşletmenin malzeme taşõma sistemiyle eş güdümlü bir şekilde çalõşan (AS/RS)�de 

malzemeler genellikle gerektiği kadar ya da küçük yõğõnlar şeklinde çekilir (Çapçõ, 

1997: 30-31). 

Otomatik yönlendirilen araç sistemleri (AGVS) ve otomatik  depolama ve 

boşaltma sistemlerini (AS/RS) de kapsayan örnek bir EÜS aşağõda şekil 2.1.�deki 

gibidir. 

 

 

Şekil 2.3. Örnek bir Esnek Üretim Sistemi 
Kaynak: Çapçõ, 1997: 37. 

2.2.2.5. Üretim Bilgi İşlem Sistemleri (ÜBİS) 

Günümüzde bilgisayarlarõn kullanõm alanõ gittikçe artmaktadõr. Bu çerçeve 

içinde işletmelerde, bilgi-işlem merkezlerinin kurulmasõ, kayõtlarõn bilgisayarla 

tutulmasõ yanõnda bilgisayar destekli üretim sistemlerinde iletişimi sağlayan üretim 

bilgi-işlem sistemleri de yerini almõştõr. Üretim bilgi-işlem sistemleri, Local Area 

Network (LAN), birbirine bağlõ belli bir alana yayõlmõş kişisel bilgisayarlarõn şebeke 

ağõ (network) olarak tanõmlanmaktadõr (Yüktaşõr, 2002). Bu tür bilgisayar 

şebekelerinden işletmeler dõşõnda, bina içi, binalar arasõ, hastane ve üniversite 

kampüslerinde yararlanõlmaktadõr. Bu sistemler sayesinde tek bir merkezde yer alan 

verilerin pek çok kişi tarafõndan kullanõlmasõ mümkün olmaktadõr. 

Esnek 
Montaj 
Hücresi 

Esnek 
Montaj 
Hücresi 

Esnek 
Montaj 
Hücresi 

Esnek 
İmalat 

Hücresi 

Esnek 
İmalat 

Hücresi 

Esnek İmalat 
Hücresi 

Esnek İmalat 
Hücresi 

A
G

V
S 

A
G

V
S 

AS/RS 

AGVS 



 

 

17 

 
 

Üretim bilgi işlem sistemleriyle gerçekleştirilebilecek işlemler şunlardõr 

(Tekin, 1996: 262). 

 Verilerin İzlenmesi: Verilerin girişi ve toplanmasõ bu bilgisayar ağlarõ ile 

yürütülebilir. 

 Normal iletişim: Normal yazõşmalar elektronik mektup şeklindeki iletişim 

ile gerçekleştirilebilir. 

 Uzaktan iş başlatõlmasõ ve partilerin kontrolü: Ana bilgisayar işin nasõl 

yapõlacağõnõ yazõlõmlar aracõlõğõ ile ilgili tezgahlara ileterek onlarõ hazõrlar ve iş 

esnasõnda üretim partilerinin kontrolünü sağlar. 

 Yazõlõm Kontrolleri: Üretim için hazõrlanan yazõlõmlar ana bilgisayara 

gönderilerek kontrol edilir ve sonuçlar geri besleme terminallerine gönderilir. 

 Bilgi kontrolü: Üretim aşamalarõnda kontrol amacõ ile ana bilgisayara sorular 

iletilir ve cevaplar alõnõr, 

 Kalite kontrolü: Kalite kontrolü sayõsal kontrollü (NC) makinelerden 

bilgisayara aktarõlarak izlenebilir. 

 Üretim akõş takibi: Genel üretim akõşõ bir ekran aracõlõğõ ile izlenebilir. 

2.2.2.6. Grup Teknolojisi Üretim Sistemi 

Grup teknolojisi aynõ tip işlemleri gören parçalarõn aynõ gruplar içinde 

toplanarak üretilmesi temeline dayanmaktadõr. Grup teknolojisinde en önemli sorun 

parçalarõn gruplanmasõdõr. Eğer her grup için ayrõlan tezgahlarõn kapasitelerine yakõn 

bir talep varsa, malzeme nakli, hazõrlõk zamanõ ve ara stoklarda önemli oranda 

tasarruf sağlanabilmektedir (Kobu,  1994: 115). 

Grup teknolojisi entegre sistemlerin planlama ve geliştirme aşamalarõnda 

kullanõlan temel bir anlayõştõr. Bir sistemde yeni bir parça üretmeye başlanmasõnõn 

belirli bir sabit maliyeti vardõr. Bu maliyet tezgahlarõn ayarlanmasõ, kesici takõmlarõn 

tasarõmõ vb. kalemleri içerir. Aynõ ürünün çok fazla sayõda üretildiği seri üretim 

sisteminde bu sabit maliyet toplam maliyetin çok küçük bir bölümünü oluşturur 

(Maleki,  1991: 152-153). 
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Ancak bir esnek üretim sisteminde durum farklõdõr. Birbirinden tamamen 

farklõ üretim yöntemleri gerektiren parçalarõ rastgele bir sõrayla üretmek mümkün 

olsa bile ekonomik değildir. Bu yüzden üretilecek parçalar üretim yöntemlerinin 

benzerliği göz önünde bulundurularak �parça aileleri� meydana getirecek şekilde 

gruplara ayrõlabilirler. Her grubun ayrõ bir parti olarak üretilmesi sabit giderleri en 

aza indirger. 

Makinelerin hücrelerde gruplandõrõlmasõ, üretilen ürünlerin gruplar şeklinde 

sõnõflandõrõlmasõ ve hücreler arasõnda geri-akõş olmaksõzõn grup teknolojisiyle 

üretimin işletmeye  sağlayabileceği önemli avantajlarõ şu şekilde sõralayabiliriz 

(Radharaman, 1994:133; Tõjunelis ve Mckee, 1987: 57). 

-  Kullanõlan makine ve aletlerle ilgili olarak sabit giderlerin azalmasõ, 

- Tasarõm ve proses planlamada çift dikişlerin ortadan kaldõrõlmasõyla üretim 

planlama ve kontrol işlemleri için gerekli olan çabalarõ azaltmasõ, 

-  Üretim alanõndan tasarruf sağlanmasõ, 

-  Sipariş gecikme süresinin kõsalmasõ, 

- Yarõ mamul stoklarõnõn azalmasõ, 

-  Kalite düzeyinin yükselmesi, 

-  Standardizasyonun sağlanmasõ, 

-  Daha kolay ve kesin maliyet tahminlerinin yapõlabilmesidir. 

Grup teknolojisi üretim sistemi, özellikle son yõllardaki otomasyon ve 

bilgisayar teknolojisi alanõndaki gelişmeler sonucunda modern üretim sistemleri 

içinde yerini almõştõr. 

2.2.2.7. Tam Zamanõnda Üretim Sistemi (TZÜ) 

Tam zamanõnda (Just-in-time, kõsaca: JIT) yaklaşõmõ üretim sistemlerinin 

tasarõmõnõn ve işletilmesinin her aşamasõnda sürekli üstün olmayõ benimseyen bir 

yaklaşõmdõr (Drury, 1992: 623). Tam zamanõnda yaklaşõmõ en geniş anlamõyla, gerek 

duyulduğunda organizasyon içindeki diğer bölümlerde yerine getirilen faaliyetler 

üzerinde odaklaşan bir felsefedir (Foster ve Horngren, 1991: 433). Bu felsefe, 

işletmenin satõn alma, üretim, dağõtõm vb. tüm bölümlerinde uygulanabilmektedir 
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(Erdoğan, 1995: 12). Tam zamanõnda yaklaşõmõnõn hedefi, istenilen parça veya 

mamulleri, istenilen kalite, miktar ve zamanda üretmektir (Yükçü, 2000: 19). 

İşletmelerde mamul stoklarõ, müşteri taleplerinde beklenmedik 

dalgalanmalara cevap verebilmek amacõyla oluşturulan stoklardõr. Tam zamanõnda 

yaklaşõmõnõn amaçlarõndan biri de üretim sürecinde mümkün olduğunca kesintisiz bir 

malzeme akõşõnõ sağlayarak sõfõr stokla çalõşmaktõr (Erden, 1999: 21-22). 

 Tam zamanõnda yaklaşõmõ, üretimin her aşamasõndaki stoklarõ, hem yüksek 

maliyetlere neden olduklarõ, hem de sistemin iyi işlemeyişi ve sistemdeki 

yetersizliklerin kaynaklarõnõ gizledikleri için, en önemli israf unsuru olarak 

görülmektedir (Acar, 1999: 25). 

Günümüzün üretim işletmeleri, rekabet güçlerini arttõrabilmek için stoklara 

olan yatõrõmlarõnõ mümkün olduğunca azaltmalõ ve etkin bir stok yönetimine yer 

vermelidirler. Tam zamanõnda yaklaşõmõnõ benimseyen bir işletme, her gün sadece o 

günkü ihtiyacõnõ karşõlayacak kadar malzeme satõn alõr. İşletmede günün sonunda 

üretim sürecinde tamamlanmamõş mamul kalmadõğõ gibi, gün içinde tamamlanan 

mamullerde derhal müşterilere gönderilir. Tam zamanõnda yaklaşõmõ, ilk madde ve 

malzemelerin üretim amacõyla  tam zamanõnda işletmeye gelmesini, mamulün 

montajõnda kullanõlacak  parçalarõn tam zamanõnda hazõr olmasõnõ ve müşterilere 

gönderilecek mamullerin tam zamanõnda bitirilmesini ifade eder. 

Tam zamanõnda üretim yaklaşõmõnda malzemelerin akõşõ, çekme sistemi ile 

kontrol edilir. Bu sistemde son montaj hattõndan, bir önceki iş merkezlerine, müşteri 

siparişlerini karşõlamak üzere, gelecek birkaç saat içinde mamullerin montajõnõ 

yapmak için gerekli olan parça ve malzemelerin tam miktarõnõ belirten bir bilgi 

gönderilir ve sadece bu miktarda parça ve malzeme tedarik edilir. Aynõ bilgi geriye 

doğru her bir önceki iş merkezlerine gönderilerek hiçbir yerde stok oluşturmadan 

parça ve malzemelerin düzenli akõşõ sağlanõr. Böylece tüm iş merkezleri, müşteri 

siparişlerini karşõlayan son montaj hattõ tarafõndan çekilip, kullanõlanlarõ  

karşõlayabilmek için çaba gösterir (Erden, 1999: 22-23). 

Tam zamanõnda üretim yaklaşõmõnda bilgi akõşõnõ sağlayan bu sisteme 

Japonca�da kart anlamõna gelen �kanban� sistemi denilmektedir. (Tütek ve Öncü, 
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1992: 83) Uygulamada genellikle çekme ve üretim � sipariş kartõ olmak üzere iki tip 

kart kullanõlõr (Acar, 1999: 8-24). 

Çekme sistemi, geleneksel yaklaşõmdaki itme sistemi ile zõt yönde bir 

farklõlõk göstermektedir. Geleneksel yaklaşõmda, bir iş istasyonu, bir yõğõn üzerinde 

üretimini gerçekleştirdiğinde, kõsmen tamamlanan bu mamuller bir sonraki iş 

istasyonuna, bu iş istasyonunun söz konusu yarõ mamuller için hazõr olup olmadõğõna 

bakõlmaksõzõn itilirler. Sonuç, günlerce, belki de haftalarca tamamlanmayacak, 

kõsmen tamamlanmõş mamullerin stoklanmasõdõr. Bu durum, fonlarõn stoklarda bağlõ 

kalmasõ ve aynõ zamanda faaliyetlerin etkin yürütülmesini engellemektedir. 

Tam zamanõnda yaklaşõmõnda üretim, geleneksel yaklaşõmda olduğu gibi 

tahminlere göre değil, müşteri siparişlerine göre yapõldõğõ için bilgi akõşõ çok önem 

kazanmaktadõr (Karcõoğlu, 1993: 93). 

İtme veya çekme eylemlerinin temelini talep oluşturmaktadõr. Geleneksel 

üretim, tahmin edilen satõş ve üretim düzeylerine göre talebin itilmesine dayalõ ve 

stoka yönelik üretim ağõrlõklõ bir yaklaşõm iken, tam zamanda yaklaşõmõnda fiili talep 

üretimi çeker. Bu felsefede, üretimin bir sonraki aşamasõndan, üretim için ihtiyacõ 

belirten bir işaret gelene kadar, önceki aşamalarda üretime başlanmaz (Şakrak, 1997: 

147). 

Yukarõda açõklamaya çalõştõğõmõz itme ve çekme sistemlerinin 

karşõlaştõrõlmasõ aşağõda çizelge 2.1.�de verilmiştir.  

Çizelge 2.1. Geleneksel Üretim Sistemi ile Tam Zamanõnda Üretim 
Sistemlerinin Karşõlaştõrõlmasõ 

TAM ZAMANINDA ÜRETİM GELENEKSEL ÜRETİM 

* Çekme Sistemi * İtme Sistemi 

* Önemsiz veya Sõfõr Stok * Önemli Düzeylerde Stok 

* Üretim Hücreleri (İş Merkezleri) * Süreçlerden Oluşan Yapõ 

* Çok İşlevli İşçilik * Uzmanlaşmõş İşçilik 

* Toplam Kalite Kontrolü  * Kabul Edilebilir Kalite Düzeyi 

* Merkezi Olmayan Yardõmcõ ve Hizmet  
Yerleri 

* Merkezi Yardõmcõ ve Hizmet Yerleri 

* Basit Maliyet Muhasebesi * Zor ve Karmaşõk Maliyet Muhasebesi 

Kaynak: ERDEN, 1999: 25. 
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Daha önce de belirtildiği gibi, bir işletmenin tüm birimlerinde uygulama alanõ 

bulabilen tam zamanõnda yaklaşõmõnõn esasõnõ oluşturan dört görüş kõsaca şöyle 

sõralanabilir (Erden, 1999: 25). 

 - Ürün veya hizmete değer katmayan faaliyetlerin tamamõ ortadan 

kaldõrõlmalõdõr, 

 - Yüksek düzeyde bir kalite sağlanmalõdõr, 

 - Faaliyetlerin verimliliğinde sürekli ilerleme sağlanmalõdõr, 

 - Değer katan faaliyetlerin görülebilme imkanõ arttõrõlmalõ ve bu faaliyetler 

sadeleştirilerek basite indirgenmelidir. 

Yukarõda belirtilen ilkelere bağlõ kalarak tam zamanõnda üretim yaklaşõmõnõ 

uygulayan işletmelerde yapõlan araştõrmalar; 

- İşçi verimliliğinde %30 ile % 80�e varan yükseliş, 

- Stoklarda % 60 ile %90�a yakõn düşüş, 

- Stoklama alanlarõnda % 15 ile % 45 oranõnda düşüş, 

- Kalitesizlik nedeniyle geri dönüş oranõnda % 90�a yakõn düşüş, 

- Hem õskarta hem de tekrar işleme tutmada % 50�nin üzerinde bir azalma, 

- Hazõrlõk ve ayar süresinde % 75�lik bir süre kõsalmasõ, gibi istatistiksel 

sonuçlarõ vermiştir (Acar, 1999: 50-51). 

2.2.2.8.  Esnek Üretim Sistemleri (EÜS) 

Esnek üretim sistemi, Flexible Manufacturing Systems (FMS), birbirinden 

bağõmsõz üretim birimleri olan çok sayõda üretim hücrelerinin birleştirilmiş şeklidir. 

Bu sistem otomatik depolama ve düzenleme sistemleri, otomatik malzeme 

sistemlerini, robotlarõ, NC�lü makineleri, grup teknolojisini ve basamaksal bilgisayar 

kontrol sistemlerini kapsamaktadõr. 

EÜS, üretim sürecindeki sorunlarõ azaltan ya da tamamõyla ortadan kaldõran 

en etkin çözüm araçlarõndan biridir (Çil ve Evren, 1994: 181-190). 

EÜS�de planlama ve kontrol faaliyetleri bütünleştirilmiş bilgi sistemleri ile 

yerine getirilmektedir. Programlama işlemi, EÜS�nin içinde parça programlamasõ, 
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malzeme taşõma programlamasõ, stok kontrol programlamasõ gibi ayrõ ayrõ 

birimlerden oluşmaktadõr ve her birim kendi içinde alt birimlere ayrõlmaktadõr.  

İşletmelerin esnek üretim teknolojilerine geçmelerindeki amaç, kitle 

üretiminin hantal yapõsõnõn getirdiği maliyet yüklerini en aza indirmek (cost 

effectiveness) ve verimlilik artõşõ sağlamaktõr. Bu açõdan işletmeler, iç ve dõş emek 

piyasalarõnõn dinamik bir kombinasyonu şeklinde politikalar da geliştirmektedirler 

(Põore, 1986: 207-213; Põore ve Sabel, 1984: 258-280). 

EÜS�nin sahip olduğu yetenekler alan (scope) ekonomisine dayalõdõr. Yani 

verimlilik hacimle değil değişiklikle sağlanõr. Daha küçük fabrika ve daha kõsa 

üretim programlarõ ürün tasarõmõ için bir vardiyadan diğerine geçiş tasarõmõnõ 

kolaylaştõrõr (Çil ve Evren,  1994: 184). 

İşletmeler, EÜS uygulamasõ ile bazõ önemli üstünlükler sağlamaktadõr. Bu 

üstünlüklerden ilki, mamul çeşidinin değiştirilmesi ile ilgili planlama ve 

programlama faaliyetlerinde zaman kaybõnõn en aza indirilmesidir. Çünkü, sistem 

üretimden vazgeçilen mamul ile ilgili bir programõ algõlayarak, sistem kontrolörü ile 

yeni duruma uyum sağlayabilecek özelliklere sahiptir. Sistemin bu üstünlüğü sonucu 

sõnõrsõz sayõda mamul üretilebilmektedir. İkinci bir üstünlük ise, yeni bir mamulün 

üretiminde alet, makine ve çalõşma ortamõnõn düzenlenme süresinin en alt düzeye 

indirilmesidir. 

EÜS uygun ortamda kullanõldõğõnda etkinlik ve esneklik özellikleri ile ilgi 

toplayacaktõr. Bu sistemin uygulanmasõ ile, genel işlem makineleri ve yarõ otomatik 

makineler ile gerçekleştirilen üretim, planlama ve kontrol faaliyetleri sona erecektir. 

Bununla birlikte fabrika içi yerleşim, yeni donanõm ihtiyacõ, üretim ve tasarõm 

planlamasõ, muhasebe ve maliyet fonksiyonlarõ, kişilerin tutumlarõnda da 

değişiklikler olacaktõr. 

Modern üretim sistemleri içerisinde yer alan esnek üretim sistemiyle ilgili 

detaylõ bilgi ikinci bölümde verileceğinden burada sadece genel bir bilgi vermekle 

yetinilmiştir.  
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2.2.3. Geleneksel Üretim Sistemleri ile Modern Üretim Sistemlerinin 

Karşõlaştõrõlmasõ 

Geleneksel üretim sistemleri ile modern üretim sistemlerini bir birinden 

ayõran en önemli özellik, modern üretim sistemlerinin otomasyon ağõrlõklõ ve 

bilgisayar destekli olmalarõdõr. Modern üretim sistemleri entegre olarak çalõşõrlar, 

çok farklõ miktarlarda ürün çeşidi ile üretim işlevini yerine getirirler. Sipariş, sürekli 

ve esnek üretim tipi üretim sistemlerinin işleyiş, işlevsellik ve yapõsal bakõmdan 

karşõlaştõrõlmasõ çizelge 2.3.�de verilmiştir. (Korkusuz, 1989: 74) 
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Çizelge 2.3. Endüstriyel Üretim Tiplerinin Temel Özellikleri 

Üretim 

Değişkenleri 

Sipariş Tipi 
Üretim 
Sistemi 

Sürekli 
Üretim 
Sistemi 

Esnek Üretim 

Sistemi 

 
Üretimin Amacõ Sipariş+Stok Stok Sipariş+stok 

Mamul Çeşidi Fazla  Az Fazla 

Mamul Hacmi Düşük Yüksek  Düşük ve orta 

Mamul Miktarõ Az Fazla  Fazla 

Üretim süresi (zamanõ) Yüksek  Düşük Düşük 

Üretime Hazõrlõk Süresi Fazla Az  Az 

Makine İşlem Süresi Fazla Az  Az 

Üretim Fonksiyonu Q=F(K,L) Q=F(CK, ME) CQ=(CK,ME) 

Makineler Genel Amaçlõ Özel Amaçlõ Genel +Özel Amaçlõ 

Üretim Olanaklarõnõ Kullanma Az Çok  Çok 

Üretim Düzeni Mamule Göre Prosese Göre Üretim Hazõrlõk Süresine Göre 

İşçi ve Makine Yükleri Dengesiz Dengeli Dengeli 

İş Emirleri Fazla Az Dengeli ve Otomatik 

İşgücü Kalitesi Yüksek Düşük Bilgi İşlemciler Dõşõnda Düşük 

Mamul Kalitesi Düşük Yüksek Yüksek 

Mamul Standardizasyon Düşük Yüksek Yüksek 

Malzeme Nakli Yavaş Hõzlõ Otomatik 

Hammadde ve Y. Mamul Stok Fazla Az Az 

Nakil ve Depolama Alanõ Geniş Dar Dar 

Malzeme (Kayõp ve Fireler) Çok Az Az 

Bakõm Maliyeti Az Çok Çok 

İşletme Maliyeti Az Çok Çok 

Enerji Maliyeti Az Çok Çok 

İlk Yatõrõm Maliyeti Az Çok Çok 

Direkt İşçilik Maliyeti Çok  Az Az 

Endirekt İşçilik Maliyeti Az Çok Çok 

Sabit Maliyet Az Çok Çok 

Değişken Maliyet Çok Az Az 

Maliyet Birimi Mamul Adedi Mamul Hacmi Makine Zamanõ 

Üretim Planlama ve Kontrol Zor Kolay Kolay ve Özellikli 

Verimlilik Düzeyi Düşük Yüksek  Yüksek 

Amortisman Gideri Düşük Yüksek Yüksek 

Kaynak: Korkusuz, 1989: 74. 

Tabloda fonksiyonel olarak verilen değişkenlerin anlamlarõ şöyledir: 
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Q  =Üretim Fonksiyonunu, 

K  =Yatõrõm Giderlerini, 

L   =İşçilik Giderlerini, 

CK=Birleşik Yatõrõm Giderlerini, 

ME=Malzeme ve Enerji Giderlerini, 

CQ=Birleşik Üretim Fonksiyonunu göstermektedir. 

Tabloda da belirgin olarak göze çarpan noktalardan en önemlisi modern 

üretim sistemleri, geleneksel üretim sistemlerine nazaran hammadde kullanõmõnda , 

fire ve işçilik maliyetlerinde daha etkin ve daha verimli sonuçlar vermektedir. 

Modern üretim sistemleri, mamul kalitesi, standardizasyon, verimlilik düzeyinin 

yüksek olmasõ ve üretim birim maliyetinin düşük olmasõ yönüyle de üstünlükler taşõr. 

Bu üstünlüklerine karşõn modern üretim sistemlerinin ilk sabit yatõrõmlarõnõn, bakõm 

ve enerji maliyetlerinin yüksek olmasõ modern üretim sisteminin bir dezavantajõ 

olarak karşõmõza çõkmaktadõr. 

Geleneksel üretim sistemlerinden, sürekli üretim sistemi çeşidi olan kütle 

üretim sisteminin en belirgin uygulayõcõlarõ otomotiv sanayileridir. Fordizm kavramõ, 

ünlü bir Amerikan otomobil imalatçõsõ olan Henry Ford�un fabrikasõndaki 

uygulamalarõndan ortaya atõlmõştõr. Henry Ford, üretimde kütle üretimini 

gerçekleştirmiş olan, yaratõcõ bir kişidir. Kütle üretim teknolojisi bilindiği gibi 

yürüyen bir bant üzerinde, aynõ nitelikte parçalarõn birleştirilmesinden oluşan ve 

çalõşanlarõn üretimlerini denetleyen bir sistemdir. Bu sistemde çalõşanlar tekrar eden 

bir takõm işler yaparlar ve bu nedenle de sistem beceri düzeyi yüksek bir işgücüne 

gerek duymaz. Arabaya monte edilen parçalar o kadar basit bir biçimde dizayn 

edilmişlerdir ki, belirli motor becerilerine sahip olan her kişi kõsa bir eğitimle bunlarõ 

yerine takabilir (Özkalp ve Sungur, 1997: 415-430). 

 Bu sistemde parçalar ayrõ bir yerde seri olarak üretilmekte ve çalõşanlar bu 

parçalarõ basit makinelerle bant üzerinde monte etmektedirler. Böyle bir üretim 

sürecinde elde edilen ürünler nispeten daha ekonomik olarak  piyasaya 

sunulabilmektedir. Çünkü üretim departmanõnda çalõşan işgörenlerin üstün niteliklere 

sahip olmasõ gerekmediğinden bu nitelikte işgücüne ödenen ücret, nitelikli işgücüne 

ödenen ücrete kõyasla daha düşük olduğundan üretim maliyetleri de düşük olarak 
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gerçekleşmektedir. Dolayõsõyla işgören maliyetinden sağlanan bu tasarruf nedeniyle 

üretim maliyetleri daha düşük olan mamuller üretme imkanõ doğmaktadõr. Ayrõca 

seri üretim gerçekleştirildiğinden, birim fert başõna düşen maliyet ve yatõrõm maliyeti 

ve dolayõsõyla işgücü ve makine maliyeti  daha az olarak ortaya çõkmaktadõr (Özkalp 

ve Sungur, 1997: 415-430). 

Esnek üretim sistemi, üretimdeki verimliliği arttõrmak, maliyetleri düşürmek 

ve kalite kontrolünü arttõrmak amacõya birçok değişik yenileşmeler getirmektedir. 

EÜS geleneksel üretim sistemlerinden sürekli üretim sistemi içerisinde de 

değerlendirilebilecek olan Fordist üretim sistemiyle karşõlaştõrõldõğõnda ise çizelge 

2.4�deki farklõlõklar ortaya çõkmaktadõr.  

Çizelge 2.4. Geleneksel Üretim Sistemi ile Esnek Üretim Sistemlerinin 
Karşõlaştõrõlmasõ 

Fordist Sistem Esnek Üretim Sistemleri 

Üretim Üretim 

Aynõ tür malõn kitlesel üretimi yapõlõr Küçük bölümlerle çok farklõ üretim  

Benzerlik ve standartlaşma değişik ürün Esnek, küçük ölçeklerde çok farklõ türlerde 
üretim 

Emniyet amaçlõ büyük stoklama Stoklama olmadan üretim 

Üretim sonrasõ kalite kontrolü Üretimin her aşamasõnda kontrol 

Üretim bandõnõn düzenlenmesi, bozuk 
parçalarõn ayõklanmasõ ve yedek parça temini 
nedeniyle uzun süre üretim kaybõ 

Üretim süresinin kõsaltõlmasõ, günlük iş 
kayõplarõnõn önlenmesi, 

Kaynaklarõ yönlendirici düşey ve kimi kez 
yatay bütünleşme 

Talep yönlendirici düşey ayrõşma ve fason iş 
yaptõrma 

Ücretlerin kontrolü ile maliyetlerin 
düşürülmesi 

Uzun dönemli planlama yapõlarak öğrenme ve 
ucuz maliyetle üretim 

İşgücü İşgücü 

Her işçinin bir işten sorumlu olmasõ Bir işçinin birden fazla işten sorumlu olmasõ 

Belirli kõstaslara göre eşit ücret Kişisel beceri ve başarõya dayalõ ücret sistemi 

Yüksek uzmanlaşma düzeyi Görev sõnõrlandõrmalarõndan uzak 

Kõsõtlõ düzeyde iş başõnda eğitim Uzun süreli iş başõnda eğitim 

Düzey işgücü örgütlenmesi, sendikalaşma Yatay işgücü örgütlenmesi, sendikalarõn önemini 
kaybetmesi 

Örgütlenme ile iş güvencesi kazanõmõ Beceri odaklõ iş güvencesi kazanõmõ 

işçiye sõnõrlõ sorumluluk işçiye verilen sorumluluğun artmasõ, 

İşçiden işin gerektirdiği becerileri 
kazanmasõnõn istenmesi 

İşçiden mevcut becerileri ve geleneksel 
birikimlerinden yararlanõlmasõ 
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Firmalar Arasõ İlişkiler Firmalar Arasõ İlişkiler 

Resmi Belgeye dayalõ ilişkiler Gayri resmi, sözel ve güvene dayalõ ilişkiler 

Yeni bilgi, teknoloji ve buluşlardan bireysel 
yararlanma 

Yeni bilgi ve buluşlardan belirli üretim ağlarõ 
içinde ortak yararlanma 

Kendi içinde bütünleşmiş üretim Fason iş ilişkileri ve üretim 

Firmalarõn kendilerine özel araştõrma ve 
geliştirme, pazarlama birimleri 

Ortak araştõrma-geliştirme ve pazarlama birimleri

Mekansal özellikler Mekansal özellikler 

İşlevsel mekansal uzmanlaşma Mekansal yõğõlma ve toplulaşma eğilimi 

Mekansal iş bölümü Mekanda bütünleşme 

Birbirinden bağõmsõz bölgesel işgücü 
piyasalarõ 

İşgücü piyasalarõnõn bölümlere göre farklõlaşmasõ

Dünya ölçeğinde girdi temini ve fason firma 
kullanõmõ 

Birbirleri ile ilişkili firmalarõn aynõ mekansal 
birimi paylaşmalarõ 

Mekan kültür yapõsõ ve sosyal ilişkilerden 
bağõmsõz emek-üretim ilişkileri 

Mekanõn kültürel ve sosyal ilişkilerinden üretim 
sürecinde yararlanma 

Dõşarõdan aktarõlan yaratõcõlõk Üretim mekanõnda yaratõcõlõk 

Merkeziyetçi yönetim Yerel yönetimlerin etkinlik kazanmasõ 

Kaynak: Özkalp ve Sungur, 1997: 415-430. 
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 ÜÇÜNCÜ BÖLÜM 

ESNEK ÜRETİM SİSTEMLERİ 

3.1. Esneklik Kavramõ ve Türleri 

 İşletmelerin müşteri isteklerini hõzlõ ve zamanõnda karşõlayabilmeleri üretim 

sistemlerini çağdaş bir şekilde organize etmelerine bağlõdõr. Çağdaş üretim 

sistemlerinden ön plana çõkan sistemde esnek üretim sistemi olmaktadõr. Bu kõsõmda 

EÜS esasõnõ oluşturan esneklik kavramõ ve türleri hakkõnda bilgi verilmiştir. 

 3.1.1. Esneklik Kavramõ 

Esneklik kavramõ günümüzde stratejik bir kavram olarak algõlanmaktadõr. Bu 

nedenle birçok model, sistem, teknik, esneklik olgusu dikkate alõnarak yeniden 

biçimlendirilmekte ya da yeni anlayõşlar olarak ortaya atõlmaktadõr. Esneklik, üretim 

sisteminin piyasadaki değişikliklere hõzlõ ve etkili şekilde uyum sağlayabilmesiyle 

ilgili bir kavramdõr (Grupta, 1993: 31). Bu kavram esnek üretim sisteminin temel 

karakteristiği olarak ele alõnmaktadõr. Her türlü yeni gelişmelere veya değişikliklere 

cevap verebilme, uyum sağlamada yeterli olabilme kalitesidir. Bu gelişmeler çevreye 

uyum sağlamaktan başlayõp, çevreden alõnmasõ gerekenlerle verilmesi gerekenler 

arasõnda dengeyi kurma esasõna dayanmaktadõr.  

Esneklik kavramõnõ istihdam ilişkileri ve işyerinin yeniden örgütlenmesi 

açõsõndan ele alan bilim adamlarõ Piore ve Sabel�dir (Chase, 1989: 80-92; Groover, 

1980: 53-71). Piore ve Sabel mikroelektronik sanayiinin işletmelerin tüm ekonomik 

yapõsõnda değişimlere neden olan en önemli teknolojik yenilik olduğunu ileri 

sürmektedir. Bu yazarlara göre, mikroelektronik sanayiinin gelişimi robot sektörünün  

gelişimini sağlamõş, bu da üretim yöntemi ve teknolojilerinde çok büyük bir esneklik 

sağlamõştõr. 

Gerçekten eski teknolojide ürünün bizzat kendisinin değiştirilmesi söz konusu 

iken, robotlarõn yeniden programlanabilme özellikleri sadece programlarõn 

değiştirilerek robotlarõn kaldõrõlõp atõlmaksõzõn farklõ üretim süreçlerinde ve 

seçeneklerde kullanõlabilmeleri büyük değişimlerin öncüsü ve habercisi olmuştur. Bu 

gelişmelerde üretim sistemlerinde köklü değişiklikler gerektirmiş, yapõlacak işlerin, 
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üretim miktarlarõnõn ve organizasyonlarõnõn yeniden yapõlanmasõnõ gündeme 

getirmiştir. 

Genellikle esnek üretim, yüksek derecede otomasyonla eşdeğer bir kavram 

olarak kabul edilmekte ise de, esneklik örgütsel ve yeni teknolojik gelişme 

yöntemleri çerçevesinde oluşmaktadõr. Aslõnda esneklik yukarõda da değinildiği gibi, 

yeni gelişmelere veya değişikliklere cevap verebilme ve uyum sağlamada yeterli 

olabilme kalitesidir. Bu nedenle işletme biliminde esneklik, uyum sağlamada ya da 

cevap vermedeki yetenek olarak da tanõmlanmaktadõr (Frazzelle, 1986: 17). 

Esneklik, genelde üretilen parça çeşitliliğinin fazla olmasõ ve buna paralel olarak 

üretimin miktar ve kompozisyonunun gerektiğinde ekonomik bir şekilde ayarlanarak 

verimliliğinin sağlanmasõ olarak tanõmlanõr (Çapçõ, 1997: 25).  Demek ki 

işletmecilikte esneklik üretilen ürün çeşitliliği, miktar, fiyat farklõlõğõ, kalite 

seçenekleri vb. açõdan çevrenin ihtiyaçlarõnõ tatmin etme esasõna dayanmaktadõr. 

3.1.2. Esneklik Türleri 

Literatürde çeşitli esneklik türleri ile karşõlaşõlmaktadõr. Ancak burada önemli 

olan işletmenin kendisi için öncelikli olan esneklik türlerini belirleyip, onlara 

ulaşabilmenin yollarõnõ aramasõ ve bunlarõ gerçekleştirebilmesidir. Bir üretim 

sisteminin esnekliği ürün, makine, süreç ve miktar esnekliği gibi çeşitli esneklik 

türleri ile açõklanabilir (Browne vd., 1984: 114-117). 

3.1.2.1. Ürün Esnekliği 

İşletmenin ürün esnekliği, üretim temellerini hõzlõ bir biçimde ve ekonomik 

ürün miktarõ ve kompozisyonuna uygun olarak istediği anda değiştirebilmesidir. 

Esnek üretim sisteminde ürün tiplerinin belirlenmesinde temel oluşturan özellikler; 

ürün miktarõ, ürün çeşitliliği ve üretim için gerekli işlemlerin tekrarlanmasõndan 

oluşmaktadõr.  Ürün esnekliği; sürekli, kesikli ve parça tipi üretim sistemlerine göre 

farklõ bir şekilde ortaya çõkmaktadõr.   

Sürekli üretim sisteminde, genellikle uzmanlaşmanõn gerektirdiği aynõ özellik 

ve standarda sahip ürünler üretilmektedir. Sistemin en belirgin özelliği ürüne olan 

talebin çok olmasõ ve kullanõlan tesis ve ekipmanlarõn belirli bir mamule göre 

tasarlanmõş olmasõdõr. 
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Kesikli üretim sisteminde, belirli bir siparişi ya da sürekli talebi karşõlamak 

için benzer ya da aynõ cinsten ürünler üretilmektedir (Bolwijn vd., 1986: 85-86). Söz 

konusu üretimde bir parçaya olan talep aralõklõ olarak karşõlanõr. Kesikli üretim 

tipinde üretim hõzõ talepten fazla olduğu durumda stoklama yoluna da 

gidilebilmektedir (Groover ve Mikell, 1987: 428-483). 

Parça tipi üretim sisteminde, düşük miktardaki ürünler üretilmektedir. Bu 

sistemdeki  üretim partileri küçük birimlerden ve genellikle tek tip üründen oluşur. 

Bu sistemde üretim kalitesi yüksek ve ürün çeşitliliği üst düzeyde olan ve daha çok 

talebe dayalõ üretim şeklidir. Büyük miktarda üretim yapõlmaz, diğer bir ifadeyle 

siparişe göre  üretim yapõlan bir üretim sistemidir. 

3.1.2.2. Makine Esnekliği 

Makine esnekliği, çok farklõ tiplerde ürün çeşidinin işlenebilmesi için üretim 

makinelerinde yapõlmasõ gereken düzenlemelerin ve değişikliklerin ne kadar basit ve 

hõzlõ yapõlabildiğini gösteren ölçüdür (Atmaca ve Erol, 2001: 73). Diğer bir ifade ile, 

makine esnekliği, bir üretim işlevinden başka bir üretim işlevine geçebilme yeteneği 

olarak da ifade edilebilir. Makinelerdeki esneklik, esnek üretim sisteminde otomatik 

takõm değiştirme aracõ ile sağlanmaktadõr. 

3.1.2.3. Süreç Esnekliği (İş akõşõ esnekliği) 

Üretim süreci esnekliği yada işlem esnekliği, iş parçalarõnõn işlem planlarõnõn 

ya da işlemlerin farklõ teknolojik sõralamalarla işlenebilirliğinin 

gerçekleştirilebilmesidir. Bir iş akõş işleminin yüksek düzeydeki işlem esnekliği, 

makineler arasõndaki optimum iş yükünün dengelenebilmesi ve esnek üretim akõşõnõn 

sağlanmasõdõr.  

Kurulu mevcut sistemde meydana gelebilecek beklenmedik arõzi durumlarda, 

aksaklõğa neden olan parçalarõn alternatif rotalarda üretilebilme yeteneğinin 

oluşturulmasõdõr. İş akõm esnekliği, sistemin elemanlarõndan her hangi birisinin, 

bozulmasõ veya bakõm çalõşmasõ nedeniyle devre dõşõ kalmasõ durumunda, bu 

elemanlarõn işlevlerinin üretimi aksatmaksõzõn yürütülmesi temeline dayanmaktadõr 

(Avunduk, 1998: 30-31). 



 

 

31 

 
 

3.1.2.4. Miktar (Hacim) Esnekliği ve Üretim Esnekliği 

Üretim Miktarõ Esnekliği, teknolojik olarak üretim süreci içinde değişik 

hacimlerde ve verimlilik esasõna dayalõ olarak miktar esnekliğinin oluşturulmasõdõr. 

Üretim esnekliği, işletmenin mevcut üretim sistemi ile yeni yatõrõmlara girmeden 

farklõ ürünler, parçalar veya birimler üretme yeteneğini sağlamaktõr.  Üretim 

esnekliği, esnek üretim sisteminin tüm bileşenlerinin yeteneklerinden oluşan bir 

niteliktir (Özgen ve Savaş, 1996: 83).  

Esnek üretim sistemi bileşenleri sayesinde; üretime, ürün kümesine yada yeni 

bir ürün üretmek için ekonomik ve daha hõzlõ değişme yeteneğini kazandõrmaktõr. 

İşletme ürün miktarõ ve üretim kompozisyonunu değiştirip farklõ şekillerde ve 

modellerde ürünler üreterek daha çok müşteri potansiyeline ulaşma imkanõ elde 

etmektedir. 

 3.2. Esnek Üretim Sisteminin Tanõmõ ve Özellikleri 

Tanõmlanmasõ yapõlan esneklik kavramõ ve esneklik türleri kapsamõnda 

oluşturulan Esnek Üretim Sisteminin tanõmõ ve özellikleri aşağõdaki gibidir. 

3.2.1. Esnek Üretim Sistemlerinin Tanõmõ  

 Çağdaş işletmecilikte giderek önem kazanan Esnek Üretim Sistemi, yoğun 

otomasyon ve teknoloji ağõrlõklõ üretimin yapõldõğõ, montaj hatalarõnõn olmadõğõ, 

üretim faktörlerinin hõzla üretime yönlendirilebildiği ve zamanõnda tüketicilere 

ulaştõrõlarak fona çevrildiği, çalõşanlarõn bu ortama uyum sağladõğõ ve değişikliklere 

eskisinden daha çabuk  cevap verebildiği üretim süreci olarak tanõmlanabilir (Özgen 

ve Savaş, 1996:83). 

 3.2.2. Esnek Üretim Sistemlerinin Özellikleri   

Esnek üretim sisteminin temel fonksiyonel özelliği, üretim girdi unsurlarõ ile 

üretim sürecindeki kayõplarõ önlemek, buna dayalõ olarak üretim verimliliğini ve ürün 

çeşitliğini arttõrmaktõr. Bu sayede işletmeler daha çok tüketici kesimine 

ulaşabilmekte ve kullanõcõ tatminini en üst düzeyde gerçekleştirme çabasõ içerisinde 

olmaktadõrlar. 

İşletmeler, üretilen ürün portföyünü çeşitlendirmekle beraber, felsefe olarak 

her aşamada kalite kontrolünü yapmak, üretimdeki fireleri en aza indirmek ve daha 
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az stokla çalõşarak kaynak kullanõmõnõ da verimli kõlma çabasõndadõrlar. Esnek 

üretim sistemlerinin bu tanõmlarõ ve yapõsõ çerçevesinde, esnek üretim sistemlerinin 

genel özellikleri şöyle sõralanabilir (Coşkun Kasap, 1998). 

- EÜS ürün çeşidi çok olan işletmelerde uygulanabilir, 

- EÜS aynõ gruptan olup farklõlõk arz eden parçalarõ imal etmek amacõyla 

kullanõlmaktadõr, 

- Genel kullanõm amaçlõ makine-teçhizatõ içermektedir. Farklõ parçalarõ imal 

edebilmek için makine-teçhizatta küçük ölçekli değişiklikler yapõlabilir, 

- Mamul, yarõ mamul ve hammadde otomatik bantlar üzerinde, malzeme 

taşõyõcõlarla hareket edebilmektedir, 

- Genel kullanõm amaçlõ makine-teçhizat ve malzeme taşõma sisteminin 

kontrolü  merkezi bir bilgisayarla yapõlmaktadõr, 

- Çeşitli parçalarõn üretilmesi makineler üzerinde otomatik olarak gerçekleşen 

değişikliklerle sağlanabilmektedir,   

- Üretimde insan müdahalesi en alt düzeye indirilmiştir, 

- İşletmeye hammadde girişinden mamul çõkõşõna kadar tasarõm, üretim, kalite 

kontrol gibi tüm işlemler otomasyona dayalõ olarak bilgisayarlar aracõlõğõyla 

yapõlmaktadõr. 

3.2.3. Esnek Üretim Sistemi Türleri 

Üretimine karar verilen mamulün miktar ve çeşidine göre esnek üretim 

sistemleri farklõ kapasitelerde ve türlerde düzenlenebilmektedirler. İşletme, üretilecek 

miktar az buna karşõlõk parça çeşidi fazla  ise esnek modüler üretim tipini, fakat 

miktar fazla buna karşõlõk parça çeşidi az ise hat tipi bir düzenleme yapabilmektedir 

(Apaydõn, 1988: 28). Buradan hareketle iki farklõ esnek üretim sisteminden söz 

edilebilir (Üreten, 1991: 311-312): 

Birincisinde belli bir dönemde nasõl üretilecekleri iyi tanõmlanmõş sabit 

sayõda bir dizi parçanõn imalatõ söz konusudur. Sistemde, bir gün veya hafta gibi belli 
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bir zaman dilimi gibi belirlenmiş vardiya da üretim planlamasõ yapõlõr. Bu zaman 

dilimi boyunca tanõmlanmõş üretim siparişlerinin işlenmesi için tezgahlar üzerine 

takõmlar yerleştirilir  ve bu sipariş seti tamamlanmadan yeni üretim siparişleri 

sisteme sokulmaz. 

İkincisinde ise, sistemde dinamik özelliklere sahip oldukça esnek bir işletiliş 

tipi görülmektedir. Esnek üretim sistemlerinin bu işleyiş şeklinde üretim sürekli 

olarak planlanmaktadõr. Bir sipariş tamamlandõğõnda, o siparişe ilişkin takõmlar takõm 

stokundan çõkarõlmakta, yeni bir üretim siparişinin esnek üretim sistemine girmesi 

programlanarak gerekli takõmlar ilgili iş merkezinin takõm stoğuna yüklenmektedir. 

İşlenen siparişler sürekli olarak değişmekte ve rastgele bir sõrayla çok çeşitli parçanõn 

üretilmesi mümkün olmaktadõr. 

Bu iki esas özellik çerçevesinde çalõşan EÜS�de gruplar arasõndaki esneklik 

hat üretimden modüler üretime doğru kaydõkça artmaktadõr. Esnek üretim 

sistemlerinin rastgele ve sõrasal olarak iki gruba ayrõlmasõ olanaklõ ise de genel 

olarak literatürde beş çeşit esnek üretim sistemi türü yer almaktadõr. Bunlar, Esnek 

Modüler Üretim (FMM), Esnek Hücre Üretimi (FMC), Esnek Grup Üretimi (FMG), 

Esnek Üretim Sistemi ( FMS), Esnek Hat Üretimi (FMA) dir. 

3.2.3.1. Esnek Modüler Üretim (EMÜ) 

Esnek Modüler Üretim, Flexible Manufacturing Module (FMM)�de, esneklik 

diğer sistemlere göre en üst düzeyde olup, bir esnek üretim modülü tek başõna sayõsal 

kontrollü makine aletleri, malzeme taşõma donanõmõ ve iyi bir monitör sisteminden 

oluşmaktadõr.  

Sistemin çalõşma esasõ, bilgisayar kontrollü takõm tezgahlarõnõn diğer ilave 

donanõmlarla birlikte yönlendirilerek farklõ işleme pozisyonlarõnõ alabilmesine 

dayanmaktadõr. Endüstride bu tezgahlar işlem veya işleme merkezleri olarak da 

adlandõrõlmaktadõr. İşlemler için gerekli olan takõmlar alet deposundan otomatik 

değiştiricilerle alõnmaktadõr (Apaydõn, 1988: 29). 

3.2.3.2. Esnek Hücre Üretimi (EHÜ) 

Esnek Hücre Tipi üretim, Flexible Manufacturing Cells (FMC)�de hücresel 

kavram altõnda, üretim işlemleri hücreler vasõtasõyla gerçekleştirilmektedir. Her 
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hücre, daha önce açõklanan grup teknolojisi prensibine dayalõ olarak olarak 

çalõşmaktadõr (Koren, 1983: 253). 

Esnek üretim hücreleri, hücresel üretim olarak da adlandõrõlõrlar. Hücre, çok 

amaçlõ aletlerle, değişik materyal taşõma dizilimiyle ve malzeme taşõma sisteminin 

bilgisayar yönetimli kontrolü ve alet paremetreleriyle bir sistemdir. Bir üretim 

hücresi tek başõna bir iş istasyonu olarak da düşünülebilir (Kleindorfer, 1985: 37). 

Günümüzde, birçok otomobil parçalarõ, alet parçalarõ ve savunma ürünleri 

esnek hücresel üretim yöntemiyle imal edilmektedir. 

3.2.3.3. Esnek Grup Üretimi (EGÜ) 

Grup teknolojisi prensiplerine dayalõ olarak, belirli parçalar grubu veya işlem 

grubuna göre esnek hücresel üretim birimlerinin meydana getirdiği bir üretim sistemi 

çeşididir (Üreten, 1991: 312). 

Esnek üretim grubu Flexible Manufacturing Group (FMG) bir veya birkaç 

esnek üretim modülü, esnek üretim hücresi ve otomatik malzeme taşõma sisteminden 

meydana gelmektedir. 

3.2.3.4. Esnek Üretim Sistemleri (EÜS) 

Birden fazla esnek üretim grubunun belirli bir alanda otomatik depolama ve 

taşõma sistemlerinin diğer bilgisayar destekli modern üretim teknikleri ile entegre 

edilmesi ile oluşturulan üretim sistemidir (Apaydõn, 1988: 30). Esnek üretim sistemi 

Flexõble Manufacturõng Systems (FMS), ürün çeşidi fazla, mamul miktarõnõn ise orta 

büyüklükte olduğu işletmelerde başarõ ile uygulanmaktadõr. 

Esnek üretim sistemini, üretim ve montaj gruplarõnõn bir araya getirilmesiyle 

oluşturulan üretim sistemi olarak da tanõmlamak mümkündür. 

Esnek üretim sistemi ile esnek üretim hücresi arasõndaki en önemli farklar 

EÜS�de daha fazla otomasyon, robotlar ve bilgisayar kontrolüne ihtiyaç duyulmasõ 

ve işlemlerin insansõz veya daha az işgücü ile yürütülmesidir. Ayrõca, kullanõlan faklõ 

alet ve donanõm sayõsõ da esnek üretim sisteminde daha çoktur (Vonderembse ve 

White, 1991: 268). 

Modern üretim sistemleri içerisinde de kõsmen açõklanan esnek üretim 

sistemiyle ilgili detaylõ bilgi bu bölümün esnek üretim sisteminin kurulmasõ ve 
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donanõm unsurlarõ alt başlõğõnda verileceğinden burada da sadece esnek üretim 

sistemleri türleri içerisinde yer almasõ nedeniyle genel bir bilgi vermekle 

yetinilmiştir. 

3.2.3.5. Esnek Hat Üretimi (EÜH) 

Esnek hat  üretim (Flexible Line Manufacturing/FMA) türünde makineler  ve 

takõmlar istasyonlara tahsis edilirler. Bu imalat şeklinde malzeme taşõmalarõ robot, 

konveyör, mekik taşõyõcõ, kart taşõyõcõ gibi bir çok farklõ araçlarla yapõlabilir. 

Verimliliği oldukça düşük olan bu sistemlerin, esnek olmayan transfer hatlarõna göre 

fiyatlarõ düşük ve kullanõmõ  daha kolaydõr. Sistemin esnekliği her tezgahta bekletme 

imkanõna dayanmaktadõr (Apaydõn, 1988: 31). Bu amaçla parça, işleme girmeden 

önce tezgahta bekletilebilir veya boşta gezdirilebilir. 

Diğer esnek üretim sistemleri türleri ile karşõlaştõrõldõğõnda, hat tipi üretimde 

esnekliğin en düşük olduğu değerlendirilmesi yapõlabilir. 

3.3. Esnek Üretim Sistemlerinin Avantaj ve Dezavantajlarõ 

Her sistemde olduğu gibi esnek üretim sisteminin de bir takõm avantaj ve 

dezavantajlarõ bulunmaktadõr.  

3.3.1. Esnek Üretim Sistemlerinin Avantajlarõ 

Son yõllarda özellikle teknolojik alanda yaşanan hõzlõ değişim ve gelişmeler 

işletmelerin başarõsõnõ önemli ölçüde etkilemektedir. İşletmelerin başarõsõ yenilik 

yapabilme, yenilikleri işletmelerine taşõyabilmelerine bağlõ hale gelmiştir. İşletmeler 

bu stratejilerini uygulama sürecinde de her türlü zaman , yatõrõm, ve aşõrõ stok 

israfõndan veya yok satma durumundan kaçõnmalarõ gerekir.  

Klasik üretim sistemlerinden esnek üretime geçişin temelinde, çok miktarda 

ürün üretmek yerine, yeni ürün tasarõmõ yapma gerekliliği, çok çeşitli ürünü yüksek 

kalitede, düşük maliyette ve istenilen zamanda alõcõya sunmak vardõr.  Bu sistemde 

başarõlõ olmanõn ilk şartlarõndan biri, talep-ürün çeşitliliği ilişkisi, teknoloji 

kullanõmõ-kapasite oranõnõn hassas dengede kurularak yürütülebilmesinden 

geçmektedir (Atalay, 1999: 31-32). İşletmeler yukarõda belirtilen etkileşimleri üretim 

süreçlerinde başarõyla uygulayabildikleri taktirde esnek üretim sisteminden birçok 

avantaj elde edeceklerdir. 
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Son 10 yõl içerisinde birçok ülkede işletmeler, FMS�ler için büyük yatõrõmlara 

girişmişlerdir. Bu sistemler orta dereceli üretim için birçok yarar içermektedir 

(Nahmias, 1993: 752). 

FMS kullanõcõlarõnõn sahip olduklarõ avantajlar ve sistemin sağladõğõ  yararlar 

aşağõdaki gibi özetlenebilir (Maleki, 1991: 21-23, 140; Koren, 1993: 257). 

Maliyetlerin Düşürülmesi 

- İşçiliğin minimize edilmesi, 

- Ekipmanlar ve bunlara bağlõ maliyetlerin en aza indirilmesi, 

- Makine kullanõmõnõn maksimize edilmesi, 

- Stok maliyetlerinin minimize edilmesi, 

- Fabrika giderlerinin azaltõlmasõ, 

- Maliyet muhasebesi kontrolünde etkinliğin sağlanmasõ 

- Üretim süresinin kõsalmasõ, 

- Karlõlõğõn artmasõ, 

Esnekliğin Artmasõ 

- Mühendislik bazõndaki değişikliklere cevap verme, 

- Yõğõn hacminin minimize edilmesi, 

- Üretimden alõnan bilgilerde artõş, 

- Üretim kontrolünün en aza indirilmesi, 

- İşlem kontrolünün artmasõ 

- Artan ihtiyaçlara cevap verebilirlik. 

Pazar İhtiyaçlarõna Yönelik Avantajlar 
- Siparişlerin en kõsa sürede teslim edilmesi, 

- Değişken isteklere cevap verebilmek, 

- % 100 kalite kontrolünün sağlanmasõ, 

- Endüstri mühendisliği gereğinin azaltõlmasõ. 



 

 

37 

 
 

Maliyet Düşürülmesi 

i. Direkt İşçiliğin Minimize Edilmesi: İşçiliğin minimum miktara indirilmesi 

genelde çok istenen bir amaçtõr. Bunun başarõlmasõ büyük oranda sistemin akõllõca 

dizayn edilmesine bağlõdõr. Kesikli üretimde kullanõlan her makine için bir işçi 

gerekmektedir. Ayrõca parçalarõn işlenirken makineler arasõndaki taşõnmalarõ da 

işçiler tarafõndan yapõlmaktadõr. Genellikle yüksek seviyeli otomasyon daha fazla 

sermaye yatõrõmõ isteyen bütünleşik bir yatõrõm gerektirir. Aşağõda çizelge 2.1�de de 

görülebileceği gibi farklõ üretim metotlarõyla çeşitli aşamalardaki işçilik ihtiyacõ 

giderek azaltõlabilir (Maleki, 1991:141). FMS�de işçi sayõsõ geleneksel bir sistemin 

onda birine kadar düşebilir (Nahmõas, 1993: 753). 

Farklõ üretim sistemlerindeki işçilik ihtiyaçlarõnõ gösteren çizelge aşağõda 

verilmiştir.  

Çizelge 3.1. Farklõ Üretim Metotlarõyla Çeşitli Aşamalardaki İşçilik İhtiyacõ  

(!=İnsan, " = Makine ) 
 

İŞLEM 
 

 
KLASİK 
SİSTEM 

 
TEKLİ NC 

 
MAKİNE 

MERKEZİ 

 
EÜS 

1. İş Parçalarõnõn 
    Makineye Nakli 

 
! 

 
! 

 
! 

 
" 

2. İş Parçasõnõn 
    Makineye Bağlanmasõ 

 
! 

 
! 

 
! 

 
" 

3. Ekipman Seçimi ve 
    Bağlanmasõ 
 

 
! 

 
! 

 
" 

 
" 

4. Hõz Tespiti 
 

 
! 

 
" 

 
" 

 
" 

5. Kesme Kontrolü 
 

 
! 

 
" 

 
" 

 
" 

6. İzleyen Ekipmanõn  
    Yerleşimi 

 
! 

 
! 

 
" 

 
" 

7. İş Parçasõnõn 
    Makineden Alõnmasõ 

 
! 

 
! 

 
! 

 
" 

 
Kaynak: Maleki, 1991: 159. 

Üretimi gerçekleştiren makinelerin, makine ekipmanlarõnõn ve materyal 

naklinin bilgisayar kontrolü altõnda gerçekleştirilmesi bunu imkan dahiline 

sokmaktadõr. 
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Ayrõca, esnek üretim sistemlerinde üretim işlemlerinin büyük ölçüde 

otomasyona dayalõ olarak bilgisayar denetiminde yapõlmasõ, işçilik maliyetlerinde 

önemli düşüşler sağlamõştõr (Koren, 1993: 257; Maleki, 1991: 21-23). 

ii. Ekipmanlar ve Bunlara Bağlõ Maliyetin Minimize Edilmesi: Üretimde 

kullanõlan ekipmanlar yatõrõmda büyük bir oran tutmakla beraber bunlarõn etkili 

kullanõmõ operasyon maliyetini büyük oranda düşürebilir. EÜS�de ekipman 

kavramõnõn içerisine paletler ve yerleştirici aletlerde girer (Maleki, 1991: 141). 

iii. Makine Kullanõmõnõn Maksimize Edilmesi: Alternatif üretim 

yöntemleriyle karşõlaştõrõlõnca bir FMS�de makine kullanõmõnõn yüksek oranda 

olduğu gözlenir. Diğer uygulamalarda Nümerik Kontrollü tezgahlarõn kullanõm oranõ 

genellikle %50 veya daha azdõr. Bununla beraber efektif kurulmuş bir FMS�de bu 

kullanõm oranõ %80�e kadar çõkabilmektedir (Nahmõas, 1993: 752). Hatta bazõ FMS 

kurucularõ sistemin etkinliğinin en az %80 olacağõnõ garanti etmektedirler ((Maleki, 

1991: 141). 

Otomasyona dayalõ sistemlerin entegrasyonu sonucunda kullanõlan makine ve 

aletlerin sayõsõ da önemli miktarda azalmõş, parçalarõn paletler üzerine önceden 

yerleştirilmesi ve böylece makine hazõrlõk süresinin kõsalmasõ ve de bilgisayarlarõn 

programlama özelliklerinden yararlanõlmasõ da makine kullanõm oranõnõn yüksek 

düzeylere ulaşmasõnõ sağlamõştõr (Koren, 1993: 257; Maleki, 1991: 21-23). 

Makine ekipmanlarõnõn güvenirliliğinin ve bakõm teknolojisinin gelişmesi 

önceki bakõm tekniklerine göre makine arõza sürelerinin düşürülmesini sağlamõştõr. 

Bu alandaki en önemli bir gelişmede bilgisayar kontrollü çalõşan tezgah ve 

ekipmanlarõn aksaklõklarõnõ tespit eden uygulamalardõr. Makinelerin etkin kullanõmõ 

makine ihtiyacõnõ dolayõsõyla da fabrika alanõ ihtiyacõnõ azaltõr (Maleki, 1991: 142). 

iv. Stok Maliyetlerinin  Minimize Edilmesi:  

İşletmeler stok olarak mamul ve yarõ mamul stoklarõ bulundurmaktadõrlar. Bu 

stoklarõn da belirli bir maliyeti vardõr. Esnek üretim sistemlerinde ise, üretim 

süresinin kõsalmasõ ve optimuma yakõn üretim programlarõnõn hazõrlanmasõ ile 

mamul ve yarõ mamul stoklarõ en uygun düzeye düşürülmüştür (Koren, 1993: 257; 

Maleki, 1991: 21-23). 
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Fabrika içerisinde işlenmek üzere bekleyen yarõ mamul stoğunun miktarõ alan 

planlamasõ bakõmõndan büyük önem taşõr. Materyal taşõma sistemi yoluyla bir FMS 

minimum stok miktarõyla çalõşabilir. Gerekli olan materyalin mümkün olan en kõsa 

zamanda yükleme boşaltma alanõna yerleştirilmesi ve gerekli olduğu zaman 

bilgisayar komutuyla yükleme boşaltma alanõndan alõnmasõ ile bu gerçekleşir. 

Materyalin makine istasyonlarõna dağõtõlmasõ, işlenmesi tamamlanmõş ise gerekli 

alana gönderilmesi veya başka bir istasyonda işlem görmesi gerekiyorsa ilgili 

istasyona iletilmesi kolaylõkla gerçekleştirilebilir. Bu özellikler istasyonlar arasõnda 

bulunan ve sonraki işlemler için işlem parçasõnõ bekletmede kullanõlan depolama 

alanlarõnõn elemine edilmesini kolaylaştõrõrken, boşalan alanlarõn daha etkin 

kullanõmõna olanak tanõmaktadõr (Maleki, 1991: 142). 

Üretilen ürünün kalitesine herhangi bir katkõda bulunmayan ve istenmeyen 

bir maliyet kalemi olarak ortaya çõkan stok maliyeti üretim giderleri içerisinde 

önemli bir yere sahiptir. Aktif çalõşan bir FMS�de yukarõda belirtilen sebeplerden 

ötürü bu maliyet kaleminde önemli bir azalõş sağlanõr. FMS kuran bir işletmenin 

verdiği raporda işletmenin ilk yõl 1.632.000 $ tasarruf yaptõğõ, bunun 858.000 $�lõk 

bölümünün stok maliyetinden kazanõldõğõ belirtilmiştir (Maleki, 1991: 142). 

v. Fabrika Giderlerinin Azaltõlmasõ: Aydõnlatma, õsõtma, bakõm v.b. 

harcamalardan oluşan fabrika masraflarõ ile emlak vergisi gibi masraflar fabrika 

alanõnõn küçülmesi ile azaltõlabilir. FMS, üretim araçlarõnõn etkin kullanõmõ 

dolayõsõyla sayõlarõnõn azalmasõ ve çok miktarda yer işgal eden yarõ mamul 

stoklarõnõn azalmasõ sayesinde fabrika alanõnda küçülmeyi sağlar (Maleki, 1991: 

142). 

vi. Maliyet Muhasebesi Kontrolünde Artõş: Maliyetlerin dağõlõmõnõ inceleyen 

maliyet muhasebesi her üretim ve hizmet endüstrisinde önem arzeden, ayrõca zorunlu 

olarak yapõlmasõ gereken bir işlemdir. Otomatik  makinelerde işlemlerin 

gerçekleştirilmesi, bunlarõn el ile yapõlmasõna göre çok daha kolay 

ölçümlendirilmesine ve tahmin edilmelerine imkan tanõmaktadõr. Ayrõca el ile 

yapõlan işlemlerin azalmasõ ve kõsalmasõ bunlarõn tahminini kolaylaştõrõr. 

vii. Üretim süresinin kõsalmasõ: Sipariş özelliklerinin bilgisayar aracõlõğõyla 

direkt olarak sisteme aktarõlmasõ, üretimle ilgili düzenlemelerin otomatik olarak 
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gerçekleştirilmesi ve makine ayarlama zamanlarõnõn kõsalmasõ sonucunda üretim 

süresinden büyük tasarruf sağlanabilmektedir. 

Makine kullanõm oranõnõn artmasõ, üretim süresinin kõsalmasõ ve üretim 

girdilerinin etkin kullanõmõ sonucunda verimlilik de önemli bir artõş görülmüştür  

viii. Karlõlõğõn artmasõ: Üretim miktarõ ve kalitenin yükselmesi, ürün 

çeşitlerinin artmasõ firmalarõn karlõlõğõnõ da arttõrmõştõr (Koren, 1993: 257; Maleki, 

1991: 21-23). 

Esnekliğin Artõşõ  

            i.Mühendislik Bazõndaki Değişikliklere Cevap Vermek: FMS�ler yapõlarõndan 

kaynaklanan bir özellikle, yeni çalõşma parçalarõna hõzlõ bir şekilde uyum 

sağlayabilirler. Ancak bu sistemin üretilmek istenen her parçaya uygun olduğu 

anlamõna gelmez. İşlenecek iş parçasõ üretim merkezinin genel yapõsõna uygun 

olmalõdõr. Bu koşul sağlanõrsa mamul değişimi için gerekli şeyler sadece ekipman 

değişimi, NC programõ ve taşõma aletleri için özel parçalardõr. Çoğunlukla zaman 

alõcõ faaliyetler yeni mamul dizaynõ, ve bu mamul için gerekli kaldõrma taşõma 

aletlerinin yerleştirilmesidir (Maleki, 1991: 143). 

Esnek üretim sistemlerinde bir parça üretimi yapõlacağõ zaman, bilgisayar, 

parça ile ilgili bilgilerin uygun makinelere gönderilmesini sağlamaktadõr. Sistem, 

parçalarõ tek tek veya gruplar halinde işleme olanağõna sahiptir. Bu özellik, talep ve 

tasarõm değişiklikleri karşõsõnda çeşitli ürünlerin üretiminde programlama kanalõyla 

esneklik sağlamaktadõr. 

Bir esnek üretim sistemi, fabrikanõn ilk kuruluşu sõrasõnda tüm alt sistemleri 

de kapsayacak şekilde kurulabileceği gibi parça parça da kurulabilmektedir. 

Özellikle ürün çeşitlerinin fazla olmasõ durumunda, ürünlerin tasarõmlarõnõn 

değiştirilmesinde sistem CAD çizimlerinin yardõmõyla büyük kolaylõklar 

sağlamaktadõr (Koren, 1993: 257; Maleki, 1991: 21-23). 

          Mamul maliyetini tespit etmek ve uygulamalarõn kapasitesini belirlemek için 

kullanõlan süre standartlarõ kolayca belirlenebilir. Bu işletme için önemli bir konu 

olup yapõlabilirlik analizlerinin gerçekleştirilmesinde de kullanõlõr (Maleki, 1991: 

144). 
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            ii. Yõğõn Hacminin Minimize Edilmesi: Bir FMS rastgele ihtiyaç gösteren 

parçalarõn yõğõn hacimlerinin minimal seviyede tutulmasõna  imkan tanõr. 

iii. Üretimden Alõnan Bilgilerde Artõş: Bilgi toplama sistemlerinin etkinliği 

üretimde bilgisayar kullanõmõ ile artabilir. FMS bilgisayarlarõ ekipman ömürlerini ve 

kullanõmlarõnõ, istasyon çalõşõmõ, çevrim zamanlarõ, artõk oranõ, bakõm gereği ve tüm 

sistemin çalõşmasõnõ ölçebilir. Bilgiler olaylar gerçekleştiği zamanda alõnõr, sürekli 

olarak güncellenir ve genellikle operatör veya yöneticilerin istediklerinden fazladõr 

(Maleki, 1991: 142). 

           iv. İmalat Kontrolünün Minimize Edilmesi: Üretim kontrolü toplam sistem 

yaklaşõmõnõn temel parçalarõndan birisidir. FMS materyal kontrolü ve üretim 

planlamasõ için daha uygun şartlar sağlar. Eğer planlama yapõlan istasyonda materyal 

ve/veya makine uygunluğu sağlanmazsa planlanan üretim faaliyetlerini bozabilir. 

v. İşlem kontrolünün artmasõ: Bilgisayar ve bilgisayar denetimli hassas 

kontrol aletlerinin geliştirilmesi ile üretim işlemleri çok daha etkin olarak 

yapõlabilmektedir. Bu durumda, kontrol edilemeyen değişkenlerin sayõsõ azalmõş ve 

planlardan sapmalara karşõ etkin önlemlerin alõnma süresi kõsalmõştõr (Koren, 1993: 

257; Maleki, 1991: 21-23). 

            vi. Artan İhtiyaçlara Cevap Verilebilirlik: İstenildiği zaman genişleme fabrika 

planlama aşamasõnda önemli bir unsurdur. Genişleme; alan, işgücü, ekipman veya 

hizmet sektörlerinden biri veya birkaçõna ihtiyaç gösterebilir. FMS standart 

ünitelerden oluşan bir yapõya sahip olup, bu özelliği onun gerektiği zaman kolaylõkla 

genişletilebilmesine olanak tanõmaktadõr (Maleki, 1991: 143). 

Pazar İhtiyaçlarõna Yönelik Avantajlar 

            i. Sipariş Süresinin Minimize Edilmesi: Bir firmanõn pazar ihtiyaçlarõna 

cevap vermesi serbest girişimin temel unsurlarõndan birisidir. Geleneksel sistemlerde 

iş parçalarõ birçok farklõ iş istasyonlarõna uğramak zorunda kalõr. Bunun sonucunda 

büyük taşõma ve kuyruk bekleme süreleri oluşur (Maleki, 1991: 144). Bir FMS�de ise 

taşõma sisteminin başka bir mamul üretmek için harcayacağõ değişim süresi ve 

hazõrlõk sürelerinde çarpõcõ düşüşler sağlanõr (Nahmõas, 1993: 753). 
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            ii. Değişen Taleplere Cevap Vermek: İsminden de anlaşõlacağõ üzere 

FMS�nin en büyük özelliği mamul değişiklik taleplerine hõzla uyum sağlamasõdõr. 

Bir FMS sürekli üretime daha esnek ancak kesikli üretime göre daha az esnektir. 

Kullanõlan makinelerin yeteneklerine bağlõ olarak parçalarõn sistemde işlenmeye 

başlamalarõ çok az veya sõfõr zamanla gerçekleşmektedir (Nahmõas, 1993: 753). 

iii. %100 Kalite Kontrolünün Sağlanmasõ: Birçok FMS %100 kalite 

kontrolünü sağlayan ekipmanlarla donatõlmõştõr. Bu ürün kalitesini dolayõsõyla da 

müşteri memnuniyetini sağlar. Gittikçe daha fazla uygulama alanõ bulan sõfõr hata ile 

üretim kavramõ içinde önemli bir avantajdõr (Maleki, 1991: 27). 

Bu üretim sisteminde, yüzlerce ürünün aynõ standarda sahip birçok 

çeşitlerinin üretilmesi mümkün hale gelmiştir. Böylece, ürünlerin kalitesi artarken, 

müşterilerin istek ve ihtiyaçlarõna uygun üretim gerçekleştirilebilmektedir (Koren, 

1993: 257; Maleki, 1991: 21-23). 

iv. Endüstri Mühendisliği Gereğinin Azaltõlmasõ: Sanayi devriminden 

günümüze kadar geçen süre içinde teknoloji, ülkelerin ekonomik kalkõnma ve 

büyümelerinde, hatta kültürel, sosyal ve politik açõdan gelişmelerinde ve 

güçlenmelerinde önemli bir rol oynamõştõr.  

Teknolojinin önemi, doğrudan ve dolaylõ olarak talep, işgücü, verimlilik ve 

maliyetler üzerinde meydana getirdiği olumlu etkilerden kaynaklanmaktadõr. 

Bilgisayar ve bilgi teknolojisinin entegrasyonu sonucu oluşturulan esnek üretim 

sistemlerinin de işletmelere sağladõğõ birçok yararlar vardõr. Örneğin bir Japon 

üretimcisi bir FMS kurarak, fabrikada kullanõlan makinelerin sayõsõnõ 68�den 18�e, 

işçi sayõsõnõ 215�ten 12�ye, yer kullanõmõnõ 30.900 m²�den 9.000 m²�ye ve işlem 

süresini 35 günden 1 güne, hatta yarõm güne indirmeyi başarmõştõr (Özgen- Savaş, 

1996: 86). 

Esnek üretim sistemine geçen işletmelerin yukarõda ifade edilenlere ek olarak 

sağladõklarõ avantajlar aşağõda çizelge 3.2�de verilmiştir (Maleki, 1991: 27). 
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Çizelge 3.2. Esnek Üretim Sistemine Geçen İşletmelerin Sağladõklarõ Avantajlar 

 Önceki 
Metot FMS İyileşme

İyileşmenin Tüm 
Örnekler İçindeki 

Dağõlõmõ 
Makine 
Ekipmanlarõ 

 
29 

 
9 

 
%70 

 
%60-90 

 
Direkt İşçilik 

 
70 

 
16 

 
%77 

 
%50-88 

 
Makine Etkinliği 

 
%20 

 
%70 

 
%50 

 
%15-90 

18,6 4,2 %77 %30-90 Proses Süresi Gün 
Operasyon saati 15 8 %47  
 
Fabrika Alanõ 

 
1500 m2 

 
500 m2 

 
%66 

 
%30-80 

 
Üretim Maliyeti 

 
$ 2000 

 
$1000 

 
%50 

 
%10-75 

Kaynak: Maleki, 1991: 27. 

3.3.2. Esnek Üretim Sistemlerinin Dezavantajlarõ 

Yukarõda sayõlan birçok avantaja rağmen yatõrõm maliyeti faktörü FMS�lerin 

hõzla yaygõnlaşmasõnõ yavaşlatmaktadõr. Birçok FMS�nin yatõrõm maliyeti on 

milyonlarca dolarla ölçülmektedir. (Warnecke ve Steõnhõlper, 1985: 14) Konu 

hakkõnda örnek olarak bir Japon şirketi olan Yamazaki Machinery Company 

verilebilir. Şirket bir FMS için 18 milyon $�lõk yatõrõm yapmõştõr. Sonuçta makine 

sayõsõ 68�den 18�e, işçi sayõsõ 215�den 12�ye fabrika alanõ 30.900 m²�den 9.000 

m²�ye  ve parçalarõn ortalama işlem zamanõ 35 günden 1,5 güne inmiştir. Bu görüntü 

çarpõcõdõr. Ancak yatõrõmõn geri dönüşü o kadar da parlak değildir. Şirket iki yõl sonra 

6,9 milyon $ tasarruf yaptõğõnõ açõklamõştõr. Bundan sonraki 20 yõl boyunca yõllõk 

kazancõn 1,5 milyon $ olacağõ tahmin edilmiştir. Buna göre yõllõk getiri %10�un 

altõndadõr (Nahmõas, 1993: 753). Oysa dünyadaki birçok ülkede yatõrõm yapma eşiği 

%15 ve üstüdür. 

Sistem ekipmanlarõnõn direkt kuruluş maliyeti yanõnda birçok ek maliyet de 

ortaya çõkmaktadõr. Materyal akõşõnõ düzenleyen karmaşõk bilgisayar yazõlõmlarõ da 

ihtiyaç duyulan bir sistem elamanõdõr. Etkin bir yazõlõmõn maliyeti çok pahalõ 

olabilmektedir. Genellikle programlama hatalarõna rastlanõr ve çalõşanlarõn eğitimini 

gerektirirler. 
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Yatõrõm öncesinde işletme yönetimini endişeye düşüren tek olumsuz faktör 

maliyet değildir. Bir FMS�nin elamanlarõ çeşitli nedenlerle üretime ara verebilir. 

Planlanmõş duraklamalar planlanmõş bakõm ve ekipman değişimi ile sebebiyle 

olurken, planlanmamõş duraklamalar makinelerin mekanik arõzalarõndan veya 

elektrik tesisatõndaki aksamalardan kaynaklanabilir. Sistem içerisindeki bir 

makinenin çalõşmamasõ durumunda sistem çalõşmaya devam eder. Fakat materyal 

taşõma sistemindeki veya merkezi bilgisayardaki aksaklõklar bütün sistemin felce 

uğramasõna sebep olur (Nahmõas, 1993: 754). 

 Sistemle ilgili diğer önemli bir sorunda donanõm unsurlarõyla ilgilidir. Esnek 

üretim sistemini meydana getiren donanõm unsurlarõnõn tek bir satõcõdan sağlanmasõ 

genellikle mümkün olmamakta, farklõ satõcõlardan sağlanan parçalarõn bütünleşik 

şekli de montaj bilgisayarlarda olduğu gibi bazõ sorunlara yol açabilmektedir. Ayrõca, 

bu donanõm, makine ve teçhizatõ seçecek, kuracak, çalõştõracak kalifiye eleman 

bulma güçlüğü de Türkiye�deki sanayicilerin dikkate almalarõ gereken bir unsurdur 

(Özgen ve Savaş, 1996: 88). 

3.4. Esnek Üretim Sistemlerinin İşlevleri ve Kullanõcõlarõ 

 Bilgisayar ve bilgi teknolojisini malzeme taşõma, robotlar ve hücresel üretime 

dayalõ bilgisayar destekli işlem planlamaya entegre eden esnek üretim sistemleri ile 

yüksek kalitede ürünlerin değişik şekillerinin etkin ve hõzlõ olarak üretimi 

sağlanmaktadõr. 

Bu kõsmõnda esnek üretim sistemlerinin işlevleri ve kullanõcõlarõ hakkõnda 

bilgi verilmiştir. 

3.4.1. Esnek Üretim Sistemlerinin İşlevleri 

Esnek üretim sisteminde hammaddelerin nihai ürüne dönüştürülebilmeleri 

için yerine getirilmesi gereken bazõ işlevler vardõr. Bunlar; 

- Otomatik Parça ve Alet Deposundan Mallarõn Girişi 

- Esnek Grup Makinelerle İşleme 

- Esnek-Otomatik Parça Montajõ 

- Otomatik Taşõma  

- Muayene ve Bilgisayar Kontrol 

- Bitirme 
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- Mallarõn Çõkõşõ 

Bu işlevlerin ilk beşi üretim süreci içinde yerine getirilmesi gerekli ve mamul  

üretilirken mamulle temasõ kaçõnõlmaz olan fiziksel faaliyetlerdir. İşleme ve montaj 

işlevleri mamule değer katan faaliyetlerdir. Otomatik taşõma ile muayene işlevleri 

ürüne değer katmayan, ancak tesis içinde yerine getirilmesi gereken işlevlerdir. 

Kontrol işlevi ise üretim akõşõnõn düzenini ve denetimini sağlamak, gerekli olan 

üretim ve mamul raporlarõnõ alabilmek için gerekli bir işlevdir. Üretimi sona eren 

mamullerin çõkõşõ ilgili yere otomatik taşõyõcõlar yardõmõyla gerçekleştirilir ( 

Avunduk, 1998: 22; Özgen ve Savaş, 1996: 85).  

3.4.2. Esnek Üretim Sistemlerinin Kullanõcõlarõ 

Esnek üretim sistemlerinin, şimdiye kadar yoğun olarak metal işleme, saç 

işleme ve montaj işlemleri alanlarõnda kullanõldõğõ gözlenmektedir. Ancak EÜS                        

�lerinin kullanõmõ, spesifik endüstriler ve metal kesici tezgahlarõn kullanõldõğõ 

alanlarla sõnõrlõ değildir. EÜS�leri müşteri taleplerine cevap verebilmek için farklõ 

hacimlerde, çeşitli mamullerin üretilmesini sağlayan yaklaşõmlarõ kapsayan, nasõl 

uygulanacağõ kullanõcõlarõn bakõş açõsõna dayandõrõlabilen, işletme büyüklüğünü 

dikkate almaksõzõn değişik sahalarda uygulamaya yönelik bir felsefedir. Çizelge 

3.3�de sektör ve ülke bazõnda EÜS�lerinin kullanõm oranlarõ görülmektedir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Çizelge 3.3. Üretim Gruplarõna Göre EÜS Kullanõcõlarõ 
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ÜLKELERDEKİ EÜS %�Sİ  
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Otomotiv 7 6 26 18 15 22 

Uzay ve Havacõlõk 21 0 9 10 3 3 

Zirai Donanõm 31 10 0 15 11 22 

Makine Ekipmanõ 16 33 22 3 17 19 

Motor 14 26 22 8 28 19 

Elektrikli Aletler 5 7 13 10 6 6 

Elektronik Aletler 0 3 0 8 2 3 

Kaynak: Atalay vd., 1998: 31. 

3.5. Esnek Üretim Sistemlerinin  Kurulmasõ ve Donanõm Unsurlarõ 

 Burada ilk olarak esnek üretim sistemlerinin kurulmasõ ile ilgili açõklamalar 

yapõlacak daha sonra ise, esnek üretim sistemlerinin donanõm unsurlarõ ayrõntõlõ 

olarak incelenecektir. 

3.5.1. Esnek Üretim Sistemlerinin Kurulmasõ 

 İşletmelerin üretim ve yönetim aşamalarõnõn mevcut şartlara uygun hale 

getirilmesi esneklikle mümkündür, dolayõsõyla küresel rekabette varlõklarõnõ 

sürdürmek isteyen işletmeler �esnek üretim sistemleri� olarak isimlendirilen üretim 

tekniğini benimseyip uygulamaya koymak zorundadõrlar.  

Tüketici tercihlerindeki esneklik ihtiyacõnõ gideren esnek üretim, makinelerin 

ve otomatik aktarma sistemlerinin entegrasyonu sonucu ortaya çõkan sistemlerdir. Bu 

ihtiyaca cevap vermek isteyen işletmelerin seri üretim hatlarõnõ, otomasyon ve 

bilgisayar teknolojisi ile gelişen ve yaygõnlaşan bu yeni teknolojiye göre 

düzenlemeleri gerekmektedir.  

Esnek üretim sistemlerinin gelişmelerindeki en büyük etken bilgisayar 

teknolojisinde gerçekleştirilen ilerlemelerdir. Genel olarak esnek üretim sistemleri 
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CAD, CAM ve Bilgisayar Destekli Süreç planlama (BDSP), Computer Aided 

Process Planning (CAPP)�dan oluşan bilgisayarla bütünleşik üretim kavramõnõn 

fiziksel uygulamasõ olarak düşünülebilir (Kõran ve Karabatõ, 1989: 3). 

Basit bir esnek üretim sistemi, bir merkezi bilgisayar kontrolünde çalõşan, 

sayõsal kontrollü bir grup tezgahtan ve otomatik taşõma ve kontrol sistemlerinden 

oluşmaktadõr. Oluşturulacak sistemin donanõm unsurlarõna ve özelliklerine bağlõ 

olarak değişmekle birlikte ortalama 25 tezgahtan oluşan bir sistemle, 4 ile 1000 

değişik parçanõn yõllõk 40 ile 200 adet arasõnda değişen talep miktarõ 

karşõlanabilmektedir  (Verter ve Çetinkaya, 1991: 690). 

Esnek Üretim Sisteminde, esnek üretim tasarõmõnõn en önemli süreci üretim 

planõnõ hazõrlamaktõr. Esnek üretim planõ ile iş sõralama arasõndaki ilişki sistemi 

hazõrlama kararlarõ ile sağlanõr. Esnek üretim sistemi tasarõm sürecini şu şekilde 

sõralamak mümkündür (Stecke ve Solberg, 1995: 830). 

- Üretim işlemlerinin belirlenmesi, 

- Üretilmek üzere bekleyen parçalar arasõndan üretilecek parçalarõn seçimi,  

- Seçilen parçalar için üretim oranlarõnõn belirlenmesi, 

- Tezgahlara iş takõmlarõnõn yüklenmesi,  

- Donatõlarõn parçalara atanmasõ 

- Tezgahlarõn seçimi ve tanõmlanmasõ, 

- Yapõlacak üretim işlemlerinin seçilen tezgahlara atanmasõ ile ilgili olacaktõr 

(Suri ve Whitney, 1994: 63). 

Esnek üretim sistemleri sayesinde, mühendislik ve üretim programlarõndaki 

değişiklerde daha fazla esneklik sağlanmõştõr. Parçadan parçaya değişim hõzlanmõş, 

takõm ve parça bağlama aparatlarõ azalmõş ve tezgah ayarlama zamanlarõ kõsalmõştõr. 

Böylece yüksek makine kullanõmõ ve daha etkin taşõma sistemleriyle çok daha fazla 

parçalarõn kullanõmõ ve daha etkin taşõma sistemleriyle daha çok fazla parçalarõn 

üretilebilmesi mümkün hale gelmiştir. Mamul ve yarõ mamul stoklarõ minimum 

seviyeye düşürülmüş ve sipariş gecikme süreleri oldukça kõsalmõştõr. Sistem içinde 

aynõ işlemin birden fazla makinede yapõlabilmesi, arõza halinde üretimin aksamasõnõ 
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önlemektedir (Kobu, 1998: 117). Sonuçta bu sistemlerde işçilik maliyetlerinde 

düşme, üretim tamamlama süresinde azalma, kapasite kullanõmõnda artõş, stoklarda 

ve yer ihtiyacõnda azalma ile stok maliyetlerinde de düşüş sağlanmõştõr (Coşkun 

Kasap, 1998).   

Temel olarak üretim, taşõma ve kontrol sistemlerinden oluşan ve bilgisayar 

kontrolü, otomasyon, bütünleşiklik ve ürün çeşitliliği gibi temel özelliklere sahip 

olan esnek üretim sistemlerinin özelikle metal işleme, saç işleme ve montaj 

işlemlerindeki uygulamalarõnõn yanõnda elektronik sanayiinde de kullanõlmaya 

başlandõğõ görülmektedir. 

Bilgisayar ve bilgi teknolojisini, malzeme taşõma, robotlar ve hücresel 

üretime dayalõ bilgisayar destekli proses planlamaya entegre eden esnek üretim 

sistemleri ile yüksek kaliteli ürünlerin değişik şekillerinin etkin olarak ve hõzla 

üretilebilmesi sağlanmaktadõr. Maliyetlerin düşük olmasõ da önemli bir avantaj 

getirmektedir (Vonderembse ve White, 1991: 47-51). 

Esnek üretim sistemlerinde üretilecek parçalarõn tipi, miktarõ ve tarihleri 

esnek üretim sistemi (FMS) ana bilgisayarõna operatör tarafõndan girilmekte veya 

başka bir bilgisayar aracõlõğõyla aktarõlabilmektedir. Malzeme taşõma sistemi (MHS), 

parçalarõn nerede olduğunu, işlenip işlenmediğini geri besleme (feedback) ile FMS 

bilgisayarõna iletmekte ve ana bilgisayar, hangi sayõsal kontrol (NC) programõnõn 

hangi makineye kurulacağõnõ, gerekli olduğunda uygun programõn gerekli olan 

makineye transferini sağlayabilmektedir (Özgen ve Savaş, 1996: 84). 

Esnek üretim sistemlerinde, hacim-değişkenlik ve üretim esnekliği-üretim 

kapasitesi ilişkisi esnek üretim sistemleri türlerine göre, parçalarõn bir araya getiriliş 

şekli açõsõndan bazõ farklõlõklar göstermektedir. Firma, parça çeşidi fazla ve 

üretilebilecek miktar az ise esnek modüler üretim, fakat parça çeşidi az buna karşõlõk 

miktar fazla ise hat tipi bir düzenleme yapabilmektedir.  

Esnek üretim sisteminde, işlem sõralamasõyla yaşanan süreci yukarõda 

sõralanan çok aşamalõ bir yapõ içerisinde ele almakta ve işletim düzeyinde parça 

seçimi, sistemin yüklenmesi ve işlem planlamasõ ile yakõndan ilişkili bulunmaktadõr. 

Esnek üretim sistemleri otomatik malzeme taşõma grubuyla birleştirilmiş 

birden fazla NC tezgahlarõndan oluşan ve aynõ anda birden fazla parça işleme 
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yeteneğine sahip sistemler olarak temelde aynõ işlemleri yapmak üzere farklõ 

şekillerde kurulabilmektedirler (Maleki, 1991: 12-13). 

Basit bir FMS�nin kurulumu şekil 3.4�deki gibidir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şekil 3.1. Basit Bir Esnek Üretim Sisteminin Genel Yapõsõ 
Kaynak : Özgen ve Savaş, 1996: 85. 

Yukarõdaki şekil 3.4�den anlaşõlabileceği üzere esnek üretim sistemlerinde, 

üretim sisteminin kontrolü genel olarak bilgisayar aracõlõğõ ile sağlanmaktadõr. 

Sisteme hammadde ve malzeme girişi otomatik taşõyõcõ ve makine aletleriyle 

yapõlmakta, üretim için gerekli olan aletlerin değişimi otomatik parça ve alet 

deposundan otomatik olarak gerçekleştirilmektedir. Üretim akõşõnõn düzeni ve 

denetimi yine bilgisayar kontrol odasõndan izlenmekte, gerekli olan üretim ve mamul 

raporlarõ da bilgisayarlar aracõlõğõ ile elde edilmektedir.  

3.5.2. Esnek Üretim Sistemlerinin Donanõm Unsurlarõ 

 Esnek üretim sisteminde temel donanõm unsuru olarak, üretim yazõlõmõ, NC 

programlarõ, otomatik araçlarla ilgili bilgileri kapsar. Esnek üretim sistemi yazõlõmõ, 

veriler ve bunlar arasõndaki iletişimi sağlayan programlardan oluşur. Esnek 

üretimdeki donanõm ise, bilgisayar kontrollü alet ve diğer yardõmcõ cihazlardan 
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oluşur. CNC makineleri, paletler, malzeme taşõma donanõmlarõ, parça temizleme 

istasyonlarõ ve elektronik bilgi aksamõndan oluşmaktadõr. 

 Esnek üretim sistemleri, tek tezgahtan ya da bir veya birkaç imalat modülü ve 

bazen de tam ya da yarõ otomatik tezgahlardan meydana gelebilir. Bu malzeme 

taşõma sistemleri, imalat hücresi, modülü ve hücrelerin bir araya gelmesi ile imalat 

grubu ve hem üretim ve hem de montaj yeteneğine sahip imalat gruplarõnõn 

birleşmesinden oluşur (Avunduk, 1998: 69). 

3.5.2.1. Nümerik Kontrollü Tezgahlar  

Nümerik kontrollü tezgahlarõn gelişimi, bilgisayar teknolojisinin gelişimiyle 

paralel olmuştur. İlk zamanlarda mekanik olarak başlayan ve gelişen takõm 

tezgahlarõnõ kontrol etme çalõşmalarõ, elektronik ve bilgi işlem teknolojisinin 

gelişmesiyle daha da büyük önem kazanmõş ve gelişimi de hõzlanmõştõr. Bu gelişme 

süreci ile takõm tezgahlarõndaki mekanik kontrol işlemi, otomatik bilgi işlem 

sistemlerine geçmiştir. 

3.5.2.2. Nümerik Kontrollü Tezgahlarõn Çalõşma Sistemi 

Nümerik kontrollü takõm tezgahlarõnõn çalõşma sistemi, tamamen dijital 

bilgisayarlar tarafõndan kontrol edilip kullanõlmaktadõr. Nümerik takõm tezgahlarõnõn 

çalõşma sisteminde kullanõlan üç önemli kontrol sistemi mevcuttur. Bunlar (Özgürler, 

1992: 37-44). 

- Bilgisayarlõ Nümerik Kontrol (CNC) 

- Doğrudan Nümerik Kontrol (DNC) 

- Uyarlamalõ Kontrol, Adaptable Control (AC)�dur. 

CNC�lerin en önemli özelliği tek bir takõm tezgahõnõn kontrol edilmesi 

işleminin tek bir bilgisayar tarafõndan yapõlmasõdõr. DNC�de ise çok sayõdaki farklõ 

NC tezgahlarõnõn kontrolü için kapasiteli bilgisayarlarõn kullanõlmasõ gerekir. 

Uyarmalõ kontrolde ise, dijital bilgisayarõn kullanõlmasõna gerek kalmamaktadõr.  Bu 

sistemde işlem proses değişkenlerini (kesme gücü, sõcaklõk, hareket gücü, vb.) ölçen 

ve bu değişkenlerde arzu edilmeyen değişimleri dengelemek için ilerlemeyi ve hõzõ 

kontrol eden sistemden oluşmaktadõr. 
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3.5.2.3. NC Tezgahlarõ ve CNC Sistemi 

Günümüzdeki teknolojik gelişmeler sayesinde mekanik sistemlerin büyük bir 

kõsmõ mikro işlemciler tarafõndan kontrol edilmektedir. Uygulamanõn en çok 

görüldüğü alan ise, takõm tezgahlarõnda olmaktadõr. Bu tip takõm tezgahlarõ 

endüstride sayõsal kontrollü NC ve bilgisayar sayõsal kontrolü CNC tezgahlarõ olarak 

kullanõm alanõ daha yoğundur (Koç ve Ünver; 1990: 15). NC ya da CNC sisteminin 

uygulamasõnda çeşitli üretim makineleri ana hafõzada entegrasyonlarõ geliştirilerek, 

mini bilgisayarlarla birbirine bağlanõrlar. Ana hafõzanõn merkezi veri tabanõnda her 

makinenin iş yükü kapasitesi, birim başõna zamanõn nitelik ve nicelik özellikleri ve 

makinelerin durma ve hazõrlanma süreleri yüklenmektedir. CNC sistemi malzeme 

işleme ile depolama ve kullanõlan sistemlerin, otomatik taşõma birimlerini ve 

robotlarõn birbiriyle entegrasyonuna imkan sağlamaktadõr. 

NC ve CNC tezgahlarõnõn üretimde sağlamõş olduğu avantajlarõ kõsaca söyle 

sõralayabiliriz (Tekin, 1996: 252); 

- Yüksek ve sabit kalitede üretim yapõlabilmesi, 

- Yüzey kalitesinin daha iyi olmasõ, 

- Basit ve az tutucu takõmlara gerek duyulmasõ, 

- Çok karmaşõk parçalarõn ve yüzeylerin işlenebilmesi, 

- Ayarlama bakõmõndan fazla zaman gerektirmemeleri, 

- Daha fazla esnek çalõşma imkanõ vermesidir.  

Bu takõm tezgahlarõnõn az da olsa bazõ dezavantajlarõ vardõr. Bunlar; 

- Elektronik aksamõnõn fazlalõğõndan dolayõ kullanõmõnda daha fazla özen ve 

dikkat gerektirmesi, 

- Bozulma durumunda tamir-bakõmõnõn kolay olmamasõ ya da daha fazla 

uzmanlaşmõş elemana ihtiyaç duyulmasõ, 

- Ana merkez ile yardõmcõ merkezlerdeki iş akõş sürecinin oluşturmasõnda 

kalifiye elemana ihtiyaç duyulmasõ şeklinde ortaya çõkmaktadõr. 
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3.5.2.4. Makine Merkezlerine Bağlõ Birleşik DNC/CNC Sistemi 

DNC ve CNC teknolojilerinin üretim sisteminde birleştirilmesi, kompüterize 

imalat sisteminde üretim kapasitesini ve verimliliği büyük ölçüde arttõrmaktadõr. İki 

sistemin birleştirilmesi sonucu elde edilen avantaj, CNC�nin takõm tezgahlarõ için 

giriş ortamõ olarak kullanõlan delikli şeritlerin elimine edilmesidir (Groover ve 

Zimmers, 1984: 49). DNC sisteminde bilgisayar, üretim programõnõ direkt olarak 

CNC bilgisayarõnõn hafõzasõna oradan da bu sisteme bağlõ üretim tezgahõna 

yönlendirir. Bu ikili birleşme sonucunda sistemin bir hiyerarşi içinde yürümesi, 

hatalarõn daha kolay düzeltilmesi, daha esnek ve geniş çalõşma olanağõ vermektedir. 

Firma üretim sürecinde alõcõ taleplerinin zamanõnda, doğru ve yüksek kalite 

ile karşõlanmasõnõ, operasyonlarõn gerçek zaman içinde yapõlmasõ bu birleşmenin 

diğer bir önemli nedeni olmaktadõr. DNC/CNC sisteminin birleşmesinden elde edilen 

diğer önemli bir avantaj da, merkezi üretim alanõ ile atölye düzeyi arasõnda gelişmiş 

bir bağlantõnõn kurulmuş olmasõdõr. 

3.5.3. Esnek Üretim Sistemlerinde Bilgisayar Kontrolü  

 Bilgisayar ve bilgi teknolojisini materyal taşõma, robotlar ve hücresel üretime 

dayalõ bilgisayar destekli süreç planlamaya entegre eden esnek üretim sistemleri ile 

yüksek kaliteli mamullerin değişik tiplerinin etkin ve hõzla üretilmesi sağlanmaktadõr 

(Vonderembse ve Gregory, 1991: 47-51). 

 Entegrasyona dayalõ olarak çalõşan esnek üretim sistemlerinde üretilecek 

parçalarõn tipi, miktarõ ve teslim tarihleri esnek üretim ana bilgisayarõna operatör 

tarafõndan girilebilmekte veya başka bir bilgisayar aracõlõğõ ile aktarõlabilmektedir. 

Üretim süreci bilgisayar ekranõndan izlenebilmektedir. 

 Esnek üretim hiyerarşik kontrol sistemi içinde parça hareketlerinin kontrolü, 

makinelerin yönetimi, malzeme taşõma sistemi ve sayõsal kontrollü tezgahlarõn 

yönetim ve kontrolü sistem içinde yer alan bir ana bilgisayar tarafõndan 

sağlanmaktadõr (Kleindorfer, 1985: 35-37). 

Esnek üretim sisteminde, sistem bileşenlerinin bir uyum içinde çalõşmasõnõ 

sağlamak sistemin en önemli aşamalarõndan biridir. Esnek üretim sisteminin özünde, 

hammaddenin siparişinden başlayarak, işlemlerin sistem süreci dahilinde, 

tamamlanmõş ürünlerin süreçten çõkarõlmasõna kadar geçen sürede çok sayõda verinin 
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çabuk ve etkili biçimde işlenmesini içerir. Sistem içindeki verileri gözden geçirmek, 

doğrulamak, düzeltmek gibi işlemler insanlardan çok bilgisayarlar tarafõndan 

yapõlmaktadõr (Maleki, 1991: 91). Özellik arz eden yorum ve değerlendirmeyi 

gerektiren alanlar insanlara bõrakõlmaktadõr. 

Esnek üretim sisteminde çok farklõlõk gösteren görevlerin üretim süreci içinde 

uyumunu sağlayarak yerine getiren modülden oluşan bilgisayarlõ bir sistemdir. Her 

modüler sistem de, bir modüler kontrol sistemine ihtiyaç duyar. Böylece farklõ farklõ 

departmanlardan oluşan kontrol sistemleri tarafõndan kontrol işlevi yerine 

getirilmektedir. Bu kontrol süreci hiyerarşik bir sistem içinde üst düzeydeki 

kontrollerin altõnda görevlerini yerine getirirler. Böylece esnek üretim sistemi 

içindeki hiyerarşik bir kontrol sistemi oluşmaktadõr. Esnek üretim sisteminde her 

düzeyde her birimin sisteme tam entegre olmasõ gerekmektedir. 

3.5.4. Esnek Üretim Sistemlerinde Robot Teknolojisinin Kullanõmõ 

Günümüzde hemen hemen her alana girmiş olan hatta ailelerin mutfak 

işlerinin görülmesinde kullanõlan robot teknolojisinin üretimde kullanõmõ, İkinci 

Dünya Savaşõ yõllarõnda kullanõlan delikli kartlarõn kullanõmõna kadar gitmektedir. 

Robotlar genellikle, ağõr, tozlu, zehirli, tehlikeli ve tekrarlõ usandõrõcõ, dikkat dağõtan 

işlerin yapõlmasõnda kullanõlmõştõr. Fakat günümüzde çok hafif, ince, duyarlõ ve 

kõrõlma ihtimali yüksek parçalarõn üretiminde kullanõlabilmektedir.  Bilgisayar 

teknolojisi sayesinde robotlar en ince karmaşõk hareketleri yapabilmekte, taşõma, 

mesafe ölçme ve görsel olarak büyüklükleri algõlama yeteneği sayesinde farklõ 

parçalarõ seçebilmektedirler. 

Birçok sanayi sektöründe otomasyonu sağlamak, kaliteyi arttõrmak amacõyla 

kullanõlan, otomatik olarak kontrol edilebilen, çok farklõ taleplere göre 

programlanabilen ve çok amaçlõ kullanõlabilen robotlar geliştirilmiştir. Sabit ve 

hareketli makine olarak adlandõrõlan robotlarõn üretimde şu fonksiyonlar ön plana 

çõkmaktadõr (Tekin, 1996: 258). 

- Çeşitli üretim bölümleri veya iş birimleri arasõnda aktarma yapõlabilmesi, 

- Boyama, tutkallama, astarlama, taşlama gibi insan sağlõğõna çok zararlõ olan 

alanlarda kullanma, 

- Ağõr ya da çok hassas olan elektronik veya mekanik parçalarõn montajõnda, 
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- Bazõ test ve kalite kontrol işlemlerinde kullanõlabilmektedir. 

Genel olarak üretimde robot kullanõmõnõn işletmelere sağladõğõ faydalar altõ 

başlõk atõnda toplanabilir. Bunlar (Tekin, 1996: 330): 

- Üretimde verimliliği arttõrmak, 

- Üretim maliyetlerini düşürmek, 

- Uzman ve kalifiye işçi sõkõntõsõnõ azaltmak veya tamamen ortadan 

kaldõrmak, 

- Üretimde hõz ve esnekliği sağlamak, 

- Çalõşanlarõ sõkõcõ, yorucu işlerden ve tehlikelerden kurtarmak temel neden 

olmaktadõr. 
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DÖRDÜNCÜ BÖLÜM 

ESNEK ÜRETİM SİSTEMLERİNİN İŞLETME FAALİYETLERİ VE 

MALİYET UNSURLARI ÜZERİNDEKİ ETKİSİ 

4.1. İşletme Faaliyetleri Üzerindeki Etkisi 

Teknolojik gelişmeler işletme faaliyetlerini önemli ölçüde etkilemekle 

beraber en belirgin etkisi üretim unsurlarõndan direkt hammadde, direkt işçilik ve 

genel üretim giderleri üzerinde görülmektedir. Ayrõca teknolojik gelişmeler 

işletmeleri yeni üretim yöntemlerini kullanmaya yöneltmiştir. Bunlar: 

i. Yüksek Kalite: Yeni üretim teknolojilerden ki en önemlisi üretim alanõnda  

üretim sistemi olarak yüksek kalite anlayõşõnõ ön plana çõkarmõştõr. İşletmeleri yüksek 

kalitede üretime zorlayan en önemli unsur, kalitesizliğin işletmelere getirdiği 

maliyetlerin yüksek olmasõdõr. Ayrõca rakip işletmelerin pazara sürekli yeni ve 

kaliteli ürünlerle girmesi işletmeleri de yeni yatõrõmlara ve yeni yöntemlere 

zorlamaktadõr. Fakat yüksek düzeyde ve kaliteli üretim çabalarõ işletmelere ek 

maliyetler getirmektedir. Ancak bu maliyetler daha sonra işletmeye avantaj olarak 

geri dönmektedir. Günümüzde satõş sonrasõ sağlanan hizmet ve garanti sürelerinin 

uzatõlmasõ kalitesiz ürün maliyetlerinin daha yüksek çõkmasõna neden olmaktadõr. 

 ii. Düşük Stok: Günümüz işletmelerinin en birinci hedefi üretim girdi 

maliyetlerini etki edilebilecekleri minimum düzeye düşürmektir. Bu maliyetlerin en 

önemlilerinden biri de stok ve stoklama maliyetleridir. Üretimdeki yeni eğilim esnek 

üretim sisteminde stoklama sürecine odaklanarak minimum stok düzeyi ile çalõşmayõ 

hedeflemektir. Çünkü stoklarõn beklemesi stoklara değer katmadõğõ gibi, ilave 

maliyet getirmektedir. Yeni üretim teknikleri ile stoklara az yatõrõm yaparak ve 

müşteri taleplerindeki değişmeleri de karşõlama eğilimindedirler. 

 iii. Otomasyon: Günümüzde işletmelerin modern teknolojilerden yararlanma 

isteği üretime yönelik otomasyon eğilimlerinin artmasõna neden olmuştur. 

Otomasyon, üretim ortamlarõnõn değişmesinde kayda değer değişiklikleri gündeme 

getirmektedir. Otomasyonun en önemli etkisi, üretimdeki yatõrõmlarõ emek yoğun 

yatõrõmlardan sermaye yoğun yatõrõmlara yönlendirmiş olmasõdõr. Otomasyondaki 

temel amaç işçilik ve hammadde maliyetlerini düşürmektir. Esnek üretim sistemi de 

bilgisayarlar aracõlõğõ ile robotlarõn üretimde insanlarõn yerine kullanõmõnõ 
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gerçekleştirmiştir. Esnek üretimdeki asõl amaç düşük maliyet, yüksek standart ve iyi 

kalite ile müşteri tatminini sağlamaktadõr.  

 4.1.1. EÜS�nin İşletme Yönetim Faaliyetlerine Etkisi 

Esnek üretim sistemlerindeki orta ve uzun vadeli planlama süreçleri, klasik 

üretim sistemlerine göre büyük farklõlõk göstermektedir. EÜS tahmin yapma, 

sistemin esnekliğinden dolayõ, önemini büyük ölçüde yitirmektedir. EÜS etkin 

şekilde planlama yapmak ve sorunlarõ en aza indirgemek amacõyla grup teknolojileri 

yöntemi ve tekniklerinden yararlanõlõr.  

EÜS�de yer alan otomasyon ve esneklik kavramlarõ õşõğõnda, tüm sisteme 

etkisi olan iki ayrõ karar türü ön plana çõkmaktadõr. Bu sistemin stratejik ve taktik 

yönüdür. Sistemin stratejik yönünde; uzun dönemde teknoloji, kaynak yaratma, 

fabrika modernizasyonu, rekabet gücü ve pozisyonu yaratma gibi faktörler etkili 

olmaktadõr (Koç, 1988: 342). Taktik kararlar ise; kõsa dönemde maliyetlerden 

kaçõnma, stok miktarõnõ azaltma, yatõrõm maliyeti, değişik mamul taleplerine kõsa 

sürede cevap verme yeteneği etkili olmaktadõr. 

EÜS�de üretilecek ürün gruplarõ ve olasõ alternatifler hakkõnda araştõrma 

yapmak ve en iyi sonuçlarõ elde edebilmek için planlamaya yeterince yatõrõmõn 

yapõlmasõ gerekir (Çapçõ, 1997: 40-41). Amaç, üretimde verimliliği arttõrmak kadar, 

kontrol sisteminin tüm işletmedeki entegrasyonunu sağlamak olmalõdõr. 

4.1.2. EÜS�nin İşletme Pazarlama Faaliyetlerine Etkisi 

Ulusal ve uluslararasõ düzeyde rekabetin gittikçe artan bir hõz kazanmasõ, 

işletmeleri rekabet güçlerini geliştirmelerinde avantaj sağlayacak yeni arayõşlara 

itmiş, üretimde geçmişten beri devam eden uygulamalar yerlerini yenilerine 

bõrakmõşlardõr. İşletmelerin rekabet güçlerini koruyabilmeleri kalite, esneklik, hõz, 

sürekli gelişim ve çeşitlilik gibi etkenlere daha çok önem vermelerini zorunlu 

kõlmõştõr. Bu gelişmelere paralel olarak, işletmeler, pazar ve müşteri isteklerine  

uyum sağlayabilmek için üretim sistemlerinin yapõsõnda değişiklik yapmak 

durumunda kalmõşlardõr. Günümüzün değişen şartlarõnda bir işletmenin ayakta 

kalabilmesi ve rekabet edebilmesi için yüksek bir hareket esnekliğine sahip olmasõ 

gerekir. İşletmenin (Atalay ve Birbil, 1999: 82-83): 

- Daha küçük partiler halinde üretmek, 
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- Daha kõsa ömürlü ürünleri seçmek, 

- Yeni ürünlerin hõzla piyasaya sürmek, 

- Uygun fiyatlõ ama kaliteli ürünler üretmek,   

şeklinde vizyon geliştirmesi  gerekmektedir. 

Bugünün alõcõsõ tarafõndan üründe aranan tip ve model çeşitliliğini, atölye 

tarzõ veya küçük ölçekli kesikli üretimle sağlamak mümkün olmakla beraber, söz 

konusu sistemlerde yüksek hacimli üretim yapabilmenin güçlüğü ve üretim 

maliyetlerinin yüksekliği esnek üretim sistemlerinin kullanõmõnõ zorunlu kõlmaktadõr. 

Atölye tarzõ üretimle, EÜS arasõndaki üretim maliyetleri 20 katõ kadar farklõ 

olabilmektedir. Diğer bir ifadeyle, EÜS�nin en önemli avantajlarõndan biri esneklikle 

düşük üretim maliyetini bir arada gerçekleştirebilmesidir (Atalay vd., 1998: 47). 

Bir işletmenin rekabet gücü genel olarak, ürün standardizasyonu ve üretim 

ölçeğindeki artõşlara paralel olarak, üretim teknolojisini yenileyebilme kabiliyetine 

bağlõdõr. Bir yandan işletmeler pazara sürekli farklõ ürünler sunarken, diğer yandan 

müşteri talepleri de hõzla değişmektedir. Klasik üretim sistemleri ile bu isteklere 

cevap verebilmek mümkün görülmemekte ve otomasyon düzeyi yüksek esnek üretim 

teknolojilerinin kullanõmõ gündeme gelmektedir (Atalay vd., 1998: 26). 

Dolayõsõyla bir anlamda sistemin esnekliği aşağõda verilen şekil 4.1�den 

anlaşõlabileceği gibi esnek teknolojiye ve esnek organizasyon yapõsõna bağlõdõr. 
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Şekil 4.1. Esneklik ve Rekabet İlişkisi 
Kaynak: Bessant, 1991: 84. 

Aslõnda esnek üretim teknolojileri, sanayi ötesi ekonomilerde gözlenen 

yapõsal sorunlara karşõ, özellikle kitle üretimine bir alternatif olarak ileri sürülen 

mikro bir politika önerisidir. Bu açõdan �esnek üretim teknolojileri kapitalist 

sistemde bir iyileştirme aracõ ve gelişmiş ülkeler arasõnda rekabet davranõşlarõnõ 

açõklayan yeni bir model ve ileri teknolojinin yönlendirdiği iş dünyasõnõn yeni 

dinamikleri içerisinde bunlarõn sağlanmasõ amacõ ile işletmelerin uyarlamak zorunda 

olduklarõ bir yöntem�( Tailby ve Whitson, 1989: 6) kabul edilmektedir. 

4.1.3. EÜS�nin Üretim Faaliyetlerine Etkisi 

Günümüz işletmeleri değişimlere hõzlõ ve etkin bir biçimde uyum 

sağlayabilmek amacõyla ürünün tasarõm aşamasõndan başlayarak planlama, imalat ve 

satõşa kadar geçen tüm aşamalarõnda modern bilgi işlem ve üretim teknikleri 

kullanarak, esneklik, kalite ve üretkenliklerini arttõrma çabasõna girmişlerdir ( Top, 

2001; 22). 

Esnek üretim sistemlerinin sağladõğõ en büyük avantajlardan birisi yüksek  

teknolojiyle donatõlmõş makine kullanõmõdõr. Otomasyona dayalõ sistemlerin 

entegrasyonu sonucunda, üretimde kullanõlan makine ve aletlerin sayõsõ azalmõş, 

parçalarõn paletler üzerine önceden yerleştirilmesi ve böylece makine hazõrlõk 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

Şirketin Rekabet Gücü 

Ürün Esnekliği  
Miktar Esnekliği 

Teslimat Esnekliği 
Yaşam Eğrisi Esnekliği 

Kõsa Dönemli Cevap Esnekliği ve 
Uzun Dönemli Cevap Esnekliği 

Esnek Üretim Sistemi: 
- Esnek Teknoloji (Fabrika / Makine) 
- Esnek Yapõ (Rotalama / Programlama) 
- Esnek İşçi ve Organizasyon 
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süresinin kõsalmasõ ve de bilgisayarlarõn programlama özelliklerinin kullanõmõyla 

makine kullanõm oranõ % 80-85�ler oranõna çõkmõştõr (Maleki, 1991: 21-23). 

 Özellikle ürün çeşidinin fazla olmasõ durumunda, ürünlerin tasarõmõnõn 

değiştirilmesinde sistem büyük kolaylõklar sağlamaktadõr. CAD çizimleri yardõmõyla 

ürünlerin farklõ boyutlarda çizim ve görünümleri oluşturulabilmektedir. 

 Sipariş özelliklerinin bilgisayarlar aracõlõğõyla doğrudan sisteme aktarõlmasõ, 

üretimle ilgili düzenlemelerin otomatik olarak yapõlmasõ ve makine ayarlama 

sürelerinin azalmasõ sonucunda üretim süresinden tasarruf sağlanmõştõr. Üretim 

süresinin kõsalmasõ, sipariş gecikme süreleri üzerinde de olumlu etkiler 

yaratmaktadõr. 

 Bilgisayarlar ve bilgisayar denetimli hassas kontrol aletlerinin ortaya çõkõşõyla 

üretim işlemleri çok daha etkin bir şekilde yapõlabilmektedir. Bu durumda, kontrol 

edilemeyen değişkenlerin sayõsõ azalmõş ve planlardan sapmalara karşõ etkin 

önlemlerin alõnmasõ süresi kõsalmõştõr (Üreten, 1991: 308-310; Çetinkaya, 1991: 691-

692; Groover, 1987: 482-483; Koren, 1983: 257). 

 Üretim miktarõ ve kalitenin yükselmesi, ürün çeşitlerinin artmasõ, firmalarõn 

karlõlõğõnõ da arttõrmõştõr. Ayrõca, tüm bu yararlar toplam üretim maliyetlerinde de 

önemli azalmalar sağlamõştõr. 

Günümüzde pazarlarõn genel görünümü ve yapõsõ tüketiciler tarafõndan 

belirlenmektedir. Tüketicilerin aradõklarõ mamulü bulabilmeleri ve firmalarõn da bu 

talebe cevap verebilmeleri esnek üretimle mümkündür. Esneklikten tam olarak söz 

edebilmek için ürünün tasarõmõndan üretim ve dağõtõmõna kadar ürünün yaşam seyri 

boyunca esnekliğin var olmasõ gerekmektedir. Ancak bu şekilde firmalarõn başarõlõ 

olmalarõ olanaklõdõr (Maleki, 1991: 1-2). 

Aşağõdaki çizelge üretimle ilgili performans kriterleri ve ideal işletme 

tipindeki değişmeleri göstermektedir. 
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Çizelge 4.1. Performans Kriterleri ve İdeal İşletme Tipleri 

Yõllar Performans Kriteri İdeal İşletme Tipi 

1960 Fiyat Etkin İşletme 

1970 Fiyat + Kalite Kaliteli İşletme 

1980 Fiyat + Kalite + Ürün Çeşitliliği Esnek İşletme 

1990 Fiyat + Kalite + Ürün Çeşitliliği + Farklõ 

ve Hõzlõ Olma 

Yenilikçi İşletme 

2000 - Kalitenin İşletmedeki Her Birimin 

Sorumluluğunda Olduğu Müşteri 

Odaklõlõk, Bilgi katma değeri 

Mükemmeli Arayan 

İşletme 

Kaynak: Gökşen, 2003. 

Burada, işletmelerin yeni ürün üretme fikrinden satõş sonrasõ hizmet 

anlayõşõna kadar her aşamada fikir ve eylemlerinde büyük değişikliğe neden olan 

temel unsurlardan biri, müşteri tercihlerindeki farklõlaşmadõr. Dolayõsõyla işletmeler 

bu farklõlaşmaya cevap verebilmek için, müşterinin ihtiyaçlarõnõ önceden belirlemeye 

çalõşarak kõsa sürede, en uygun fiyatta, beklenen kalitede ve istenilen yerde ve 

zamanda yeni ürünleri üretmek zorundadõrlar.  

4.1.3.1. Verimlilik ve Kapasite Kullanõm Oranõna Etkisi 

Verimlilik, genellikle birim girdi başõna üretilen çõktõ miktarõ olarak 

tanõmlanõr. Diğer bir ifade ile verimlilik, genellikle bir birim girdi başõna üretilen 

çõktõ olarak ölçülür. Verimliliğin bu tanõmõ mühendislikteki teknik verim 

kavramõndan farklõdõr. İşletmeciler bu tanõmõ aynõ zamanda üretkenlik = prodüktivite 

için kullanõrlar (Kobu, 1998: 31). Esnek üretim sisteminin üretim verimliliğine etkisi 

dolaylõ ya da dolaysõz şekilde olabilmektedir.  Dolaysõz etkilerini; talep, üretim 

işgücü, üretim çõktõsõndaki artõşta ve maliyetlerdeki azalõş üzerinde görmek 

mümkündür (Özgen ve Savaş, 1996: 86).  İkinci bölümde de belirtildiği gibi, bir 

Japon üretim işletmesinde, esnek üretim sisteminin kurulmasõyla, üretimde kullanõlan 

makine sayõsõnõn 68�den 18�e, çalõşan işgören sayõsõnõn 215�ten 12�ye, yer 
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kullanõmõnõn 30.900 m²�den 9.000 m²�ye ve işlem süresinin ise 35 günden 1 güne, 

hatta yarõm güne indiği belirtilmiştir (Üreten, 1991: 307). 

EÜS�de ürünlerin zaman kaybõ olmadan planlanõp makinelere yüklenmesi, 

üretime hazõrlama süresinin azalmasõyla, boşa geçen zaman azalmakta, bu da üretim 

verimliliğini arttõrmaktadõr. Otomasyona dayalõ esnek üretim sisteminde işçilikler 

büyük oranda azalmakta, işçiliğe dayalõ hata oranõ azalmakla beraber, işçilik 

maliyetleri açõsõndan da birim maliyet daha düşük olduğundan, birim işçilik maliyeti 

başõna düşen üretim çõktõsõ artmaktadõr. Ayrõca hammadde, üretilen mamul ve yarõ 

mamuller açõsõndan, sistemin özü tam zamanõnda üretim esasõna dayandõğõndan çok 

az stokla çalõşmadan dolayõ, stoklarõn finansman maliyetini ve bunlarõ depolama 

maliyetlerini de asgari düzeye indirmiş olduğundan verimliliği yüksek olmaktadõr 

(Özgen ve Savaş, 1996: 87). Üretim birimlerinin uyumu, üretim stoklarõ ve üretim 

hatalarõnõn en aza indirgenmesi, bilgisayarlarõn etkin kullanõmõna yardõmcõ 

olmaktadõr. Esnek üretimde sağlanan ürün çeşitliliği ise, pazar payõnõn artmasõ, 

rekabet üstünlüğü gibi sonuçlar doğurur. 

4.1.3.2. Kalite ve Kalite Kontrolüne Etkisi 

Esnek üretim sistemi, çok miktarda üretim miktarõnõn aynõ standarda bağlõ 

olarak üretilmesini sağlamaktadõr. EÜS�nin planlama aşamasõnda her bir ürün, her 

bir işlem veya her bir aşama için çok ince hesaplamalara dayalõ bir planlama 

yapõlmaktadõr. Bu sürecin oluşturulmasõ da üretilen ürünler üzerinde kontrolü 

artõrmakta ve artan kontrol sayesinde de üretilen ürünlerin kalitesi yükselmektedir. 

Esnek üretim sistemi, her müşterinin birbirinden farklõ isteklerini karşõlamayõ 

hedeflediğinden sürekli kendini yenileyen ve ürün kalitesini arttõran bir süreç 

olmaktadõr. Üretim sürecinin bilgisayarlõ sistemlere dayalõ olmasõ, üretimin her 

aşamasõnda ürün kalitesinin ölçülmesi ve kontrolü aşõrõ bir maliyete neden olmadan 

ve üretim sürecinin  aksamadan devamõnõ sağlamaktadõr.  

4.1.3.3. Stok Kontrolüne Etkisi 

Dünya ekonomisinin tek bir pazar haline gelmesiyle, ürün ve hizmet fiyatlarõ 

pazarda belirlenir hale gelmiştir. Dolayõsõyla işletmelerin karlõlõğõnõ arttõrabilmeleri 

ancak üretim maliyetlerini düşürebilmelerine bağlõdõr. Bu gerçeğin anlaşõlmasõ , TZÜ 

sisteminin daha yaygõn olarak kullanõlmasõnõ gündeme getirmiştir. Esnek üretim 
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sistemi temel felsefe olarak stoklara çalõşmak yerine, müşteri taleplerine göre anõnda 

üretimi değiştirerek, müşteri tatminini yerinde ve zamanõnda sağlamaktõr. Bu 

yaklaşõmla esnek üretim sistemi sõfõr stokla çalõşmayõ ve  stoklara yapõlacak 

yatõrõmlarõn maliyetini düşürerek maliyet ve rekabet avantajõnõ sağlamayõ 

hedeflemektedir. 

Küresel pazarlarõn ortaya çõkmasõ �dünya çapõnda üretim� kavramõnõn 

oluşmasõna neden olmuştur. Dünya çapõnda üretim ise, yüksek kalitede mamulün 

yüksek performans ve müşteri memnuniyeti için daha az maliyetle ve daha fazla ürün 

çeşidi ile hõzla müşteriye ulaştõrõlmasõdõr (Clarke, 1995: 73). Dünya çapõnda üretim 

performansõnõ başarmak için, bazõ işletmeler otomasyon ve ileri üretim 

teknolojilerine yatõrõm yapmaktadõr ki, bunun başõnda da esnek üretim sistemi 

gelmektedir. Bu yeni teknolojilerin etkileri ise, daha iyi ürün tasarõmõ, müşteri 

isteklerine hõzla cevap vermede güvenilirlik ve üretim esnekliğinin sağlanmasõ 

olmuştur. TZÜ sistemi de dünya çapõnda üretime ulaştõracak sürecin önemli bir 

parçasõ olarak karşõmõza çõkmaktadõr. 

TZÜ ilk madde ve malzeme ve yarõ mamul stoğunu azaltmaktadõr. TZÜ 

sisteminde, satõcõlarla sağlanan yakõn ilişki ve daha az miktarda ve sõk teslimlerle ilk 

madde ve malzeme gereksinimleri en alt düzeye inmektedir. TZÜ ayrõca, üretime 

hazõrlanma zamanõnõn azaltõlmasõ üzerine yoğunlaşmakta ve böylece daha küçük 

miktarlarda ekonomik üretim imkanõ sağlamaktadõr. Bu durum ise, yarõ mamul 

stoğunu azaltõcõ yönde rol oynamaktadõr. Müşteri odaklõ talep üzerine kõsa sürede 

üretimi hazõrlama ve yarõ mamul stoğunun azaltõlmasõ, üretim dönüşüm zamanõnõ  

azaltmaktadõr. Böylece TZÜ sistemini uygulayan işletmeler, üretim dönüşüm 

zamanõnõn kõsalmasõyla, müşteri isteklerine daha hõzlõ ve yeterli düzeyde cevap 

verebilecek hale gelmektedirler (Swenson ve Cassidy,  1993: 39-47). Buradan da 

anlaşõlacağõ üzere, TZÜ sistemi ilk madde ve malzemenin üretime verilmesinde ve 

mamulün müşteriye dağõtõmõndaki gecikme zamanlarõnõ ortadan kaldõrmaya 

çalõşmaktadõr. Esnek üretim sisteminde uygulanan TZÜ sistemi stoklarda düşüş ve 

değer ilave etmeyen faaliyetlerin azaltõlmasõyla, otomatik olarak artõklarõn ortadan 

kaldõrõlmasõ sonucunu oluşturacaktõr (Clarke, 1995: 46-47). 
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4.2. Maliyet Unsurlarõ Üzerindeki Etkisi 

Maliyet sistemlerinin temel amacõ, üretilen mamullerin birim maliyetlerini 

doğru ve gerçeğe yakõn bir şekilde saptamaktõr. Üretim dönemine ilişkin giderlerden 

hangilerinin üretim maliyetine yükleneceği, hangilerinin ise dönem gideri olarak 

sonuç hesaplarõna aktarõlacağõnõn belirlenmesi gerekir.  

Günümüzde geliştirilen üretim sistemlerinin temel felsefesi mamul 

maliyetlerinin daha gerçekçi şekilde saptanarak yönetim kararlarõnõn daha etkin 

kõlõnmasõnõ sağlamaktõr. Bu nedenle mamul maliyetlerinin doğru olarak 

hesaplanmasõ fiyatlama, mamul karõşõmõ ve maliyet tabanlõ ödemelerin bulunduğu 

sözleşmeler ili ilgili daha etkin kararlar almalarõnõ sağlayacaktõr.  

Üretim maliyet giderleri, direkt ya da dolaylõ olarak üretimle ilişkisi olan 

giderlerdir. Bunlar direkt hammadde ve malzeme, mamulün üretimi için çalõşmasõ 

gerekli olan direkt işçilik ve bunlarõn dõşõnda kalan ancak, üretim işleminin devam 

ettirilebilmesi için yapõlan genel üretim giderlerinden oluşur. Bu gider çeşitleri 

işletmenin üretim türüne, teknoloji yoğunluğuna göre etkinlikleri farklõ 

olabilmektedir (Altuğ, 2001: 89-90). 

4.2.1. Esnek Üretim Sistemleri ve Direkt İlk Madde ve Malzeme 

Giderlerine Etkisi 

Direkt ilk madde ve malzeme gideri, üretim maliyetinin en temel 

unsurlarõndan biridir. Bu  giderler üretilen mamullerle dolaysõz olarak 

ilişkilendirilen, hangi mamule  ne kadar harcandõğõ doğrudan saptanabilen madde ve 

malzeme giderlerinden oluşmaktadõr.  Direkt hammadde ve malzeme giderleri, 

herhangi bir dağõtõm ölçüsü kullanõlmadan doğrudan ait olduklarõ mamullerin 

maliyetine yüklenirler (Büyükmirza, 1980: 62). Üretilen mamullerin oluşumunda 

direkt hammadde ve malzeme kadar rolü olmayan ve mamul üretiminde dolaylõ 

katkõlarõ olan diğer bir ifadeyle, mamul üretiminde doğrudan katkõlarõ bulunmakla 

beraber maliyetleri üretilen ürünlere direkt yüklenemeyen maddeler endirekt madde 

ve malzeme gideri olarak nitelendirilmektedir (Altuğ, 2001: 94). 

4.2.1.1. Hammadde Tedarikine Etkisi 

Esnek üretim sistemi sürecinde gerekli üretim takõm ve düzeneklerin, 

malzeme taşõma sistemlerinin iyi tanõmlanmõş ve tasarlanmõş olmasõ büyük önem 
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arzetmektedir. EÜS�de üretim süreci başladõktan sonra hatlarõn düzeltilmesi çok zor 

ve masraflõ olduğu için, hammaddeye ilişkin her şeyin en başta ve en ince ayrõntõsõna 

kadar doğru planlanmasõ gerekir. Bu planlama sürecine ve çerçevesine bağlõ olarak 

hammadde bağlantõlarõ ve anlaşmalarõ yapõlõr. EÜS temel felsefe, olarak sõfõr stok 

yada sõfõra yakõn düzeyde hammadde bulundurmaktõr. Tam zamanõnda satõn almanõn 

ise, işletmeye sağlayacağõ yararlar aşağõdaki gibi sõralanabilir (Erden, 1999: 48-49). 

- Tam zamanõnda satõn alma, maliyetlerin direkt izlenebilirliğini arttõrõr, 

- TZ satõn alma, maliyetlerin toplanmasõ için kullanõlan maliyet 

havuzlarõnda değişime neden olur, 

- TZ satõn alma, endirekt maliyetlerin dağõtõmõnda kullanõlan anahtarlarõ 

değiştirir, 

- TZ satõn alma, satõn alõnan malzemeler için hesaplanacak satõn alma fiyat 

sapmasõna verilen önemin azalmasõna neden olur.  

EÜS�de üretilecek ürünlerin çeşit ve karõşõmõ tam olarak belirlenmediği 

taktirde hammadde açõsõndan gereksiz stoklama ya da hammadde eksikliğinden 

üretimin aksamasõna neden olabilecektir. Ürün gruplamasõ, ürün süreci ve makine 

tasarõmõnda hammadde ilişkisi ön plana çõkmaktadõr. EÜS�nin özelliği üretime 

esneklik kazandõrmaktõr. Ancak doğru şekilde planlama yapõlmadõğõ taktirde aksine 

sonuçlar ortaya çõkar. 

Satõn alma bölümü, planlanan şekilde direkt hammadde veya malzemeyi 

gerekli yerlerden, üretim planlamasõ çerçevesinde satõn alacaktõr (Adolph ve Milton, 

1976: 319). Diğer yandan planlama sürecine dayalõ olarak, işletme sipariş 

noktalarõnõ, zamanlarõnõ belirleyebilir ve işletme stok politikasõ bu çerçevede 

biçimlenmiş olacaktõr. 

4.2.1.2. Hammadde Stoklama Sürecine Etkisi 

EÜS çerçevesinde üretilecek ürün gruplarõ ve olasõ alternatif ürünler hakkõnda 

araştõrma yapmak ve iyi sonuçlar elde edebilmek için büyük yatõrõmlar yapmayõ 

gerekli kõlmaktadõr. Amaç, üretimde verimliliği arttõrmak kadar, kontrol sisteminin 

tüm işletmedeki entegrasyonunu sağlamak olmalõdõr. Üretim emirleri süreci 

çerçevesinde hammadde stoklarõnõ üretimin gereği;  miktarõna göre, tipine göre vb. 
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birçok yönüyle planlamayõ zorunlu kõlmaktadõr. Bu da üretim için gerekli hammadde 

birimi sayõsõna göre hücrelerin oluşturulmasõ,  bu hücrelerin yapõsal uzaklõklarõ ve 

kullanõlan hammaddenin özelliklerinin robotlara tanõtõlmasõ sürecini kapsar. 

Hammadde özelliğine göre üretim takõm düzeneklerinin, malzeme taşõma 

sistemlerinin test edilerek iyi tanõmlanmasõ gerekmektedir (Avunduk, 1998: 106). 

EÜS�de sistem çalõşmaya başladõktan sonra hatalarõn düzeltilmesi çok zor ve 

çok masraf gerektirdiğinden her şeyin en ince noktasõna kadar test edildikten sonra 

üretime geçilmesini zorunlu kõlmaktadõr. EÜS�nin özelliği üretime esneklik ve 

ekonomiklik kazandõrarak verimliliği artõrmaktõr. Planlama düzgün yapõlmadõğõ 

zaman aksine sonuçlar çõkarmaktadõr. EÜS�de hammadde depolama açõsõndan, 

üretilecek ürünlerin çeşit ve karõşõmõ tam olarak belirlenmediği hammadde bileşim 

matrisinin oluşmasõnda karmaşaya ve yersiz stoklama ile yine maliyetlerin artmasõna 

ve verimliliğin düşmesine neden olacaktõr. Bundan dolayõdõr ki EÜS�de ürün 

gruplamasõ, ürün üretim süreci ve makine tasarõmõnda hammadde ilişkisi büyük 

önem taşõmaktadõr  

4.2.1.3. Hammadde Kullanõm Sürecine Etkisi 

EÜS�nin en küçük birimi olan esnek üretim hücrelerinde malzemenin 

makineler arasõndaki transferi genellikle otomasyona tabi makineler tarafõndan 

gerçekleştirilmektedir. Üretim hücrelerinde mümkün olduğu kadar, birden fazla 

makineye erişebilecek merkeze yerleşmiş robot sistemi kullanõlmaktadõr.  

Robotlu taşõma sisteminde en önemli faktör robotun yük taşõma kapasitesi, 

yerleşim, uzanma ve farklõ yapõdaki ürün seçme konusundaki hassaslõğõdõr. Otomatik 

depolama ve taşõma (çekme) sistemleri (AS/RS) hammadde ve malzeme depolarõnõn 

otomasyon sistemine entegrasyonu ile tüm üretim parçalarõnõn taşõmasõnõ esnek hale 

getirmektedir. Sistemin uygulamasõnda tam zamanõnda üretim sistemi (TZÜS) esas 

alõnarak malzeme taşõma sistemi ile eşgüdümlü bir şekilde çalõşan (AS/RS) malzeme 

ihtiyacõ kadar küçük yõğõnlar şeklinde raflarda depolanõr. Üretim sürecinde, üretimin 

şekline, ürün şekline göre bilgi işlem ağõ ile robotlara gelen bilgiler doğrultusunda 

gerekli hammadde gerekli raflardan alõnarak üretim sürecine aktarõlmaktadõr (Atalay 

vd., 1998: 29-30). 
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EÜS üretim sürecinde istenen gerekli değişimleri sağlamak için çok yönlü ve 

fonksiyonel özelliği yüksek özelliklere sahip robotlar, karmaşõk çoklu birimlerden 

oluşan hammadde kullanõmõnõ karõştõrmayarak dökülme, bozulma ve fire gibi 

durumlarõ engellemektedir. Hammadde esnekliğinde, EÜS hücrelerinin çeşitli tipte 

ve özellikte ürünleri üretilebilmesi, yeni tasarõmlarõn üretim yeteneğinin olmasõ ve 

üretim hõzõnõn farklõ düzeylerde ayarlanabilmesini sağlamaktadõr. Sistem tamamen 

üretilecek hedef ürün ya da ürünlere göre tasarlanõr. Üretilecek ürün tipi arttõkça 

hammaddedeki esneklik düzeyinde de farklõlõk oluşmaktadõr. Üretim hacmi ve tipi, 

kullanõlacak takõm ve özel ekipman sayõsõnõ, parça ağõrlõğõnõ ve yoğunluğunu, 

malzeme taşõma limitini, ürünün boyutsal toleransõnõ, düzeneklerin kontrolünü, 

hammadde ve ürünün yerleşimini ve  ömründeki esnekliği de etkiler (Top, 2001: 22-

23). 

Esnek üretim teknolojisinde, bilgisayar kontrolüyle üretim faaliyetleri sürekli 

olarak izlenebildiğinden, hammaddeye ilişkin darboğazlarõn giderilmesi, ve 

gerektiğinde ani müdahalelerin yapõlmasõnõ kolaylaştõrmaktadõr. Özellikle düzgün 

üretimin sağlanmasõnda ve daha öncede açõklandõğõ gibi esnek üretimdeki çekme 

sisteminin gereklerinden biri olarak hatalõ parçanõn bir sonraki üretim istasyonuna 

gönderilmemesi fire miktarõnõ azalmaktadõr.  Esneklik, üretim sisteminden 

kaynaklanan kayõplarõn azaltõlmasõna yönelik faaliyetlerin daha kolay üstesinden 

gelinmesini sağlar. Esnek üretim sistemi bilgisayar destekli üretim planlamasõ ve 

üretimden önce sapmalarõn hesaplanmasõ ve gereksiz harcamalara engel olmasõ 

nedeniyle hammadde kayõplarõnõn önlenmesi ve mamul maliyetlerinin düşürülmesine 

destek sağlamaktadõr (Gökdeniz, 1998: 147). 

Üretim sürecinde, direkt işçilik azaldõkça operatörlerin yapacağõ hata miktarõ 

da azalmaktadõr. Böylece hata dolayõsõyla işin yeniden yapõlmasõnõ gerektirecek 

durumlarda azalacak ve sonuçta fire oranõ da düşmüş olacaktõr.  Bu durumda 

kullanõlacak hammadde miktarõ azalacağõ için, hammadde harcamalarõnda düşüş 

olacaktõr (Koç, 1988: 342). 

4.2.2. Esnek Üretim Sistemlerinin Direkt İşçilik Giderlerine Etkisi 

Teknolojik gelişmeler, iş hayatõndaki birçok yapõyõ değiştirdiği gibi, iş 

gücündeki gelişmeler ve yönelimler üzerinde de büyük etkisi olmuştur. Günümüzde 
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işletme ürünlerine olan talebin değişmesi, işletmenin ihtiyaç duyacağõ işgücü 

miktarõna da etki etmektedir. Bu değişimler sonucu, işgücündeki fonksiyonel yapõda, 

sayõsal miktarda ve finansal etkileşim açõsõndan gerekli düzenlemeleri zorunlu 

kõlmaktadõr. 

4.2.2.1. Direkt İşçilik Miktarõna Etkisi 

İşçilik, mamulü oluşturmak amacõyla harcanan fiziksel veya zihinsel çabaya 

verilen addõr (Küçüksavaş, 2002: 20). İnsan çabasõ içinde olan fiziksel ve zihinsel 

gayretler karşõlõğõnda, çalõşan kişilere ödenen her türlü ödemelerin toplamõ, işçilik 

maliyetleri kapsamõnda yer alõr. Esnek üretim sürecindeki işgücü çok yönlü kafa ve 

kol becerisine sahip olduğundan, işletme üretim sürecinde birden çok fonksiyonu 

yerine getiren işgücünden oluşmaktadõr. İşletme üretim miktarlarõnda bir azaltmaya 

veya artõşa gittiğinde çevre işçilerinin sayõsõnda  da bir azalmaya veya artõşa rahatça 

gidebilmekte ve bu yolla işgücü maliyetini denetim altõna alabilmektedir (Özkalp ve 

Sungur, 1997: 415-430). 

Günümüzde işletmelerin çoğu, işgücü miktarõnõn getirdiği maliyetlerden 

kaçõnmak amacõyla, büyük teknolojik yatõrõmlar yapmakta ve bu sayede doğrudan 

üretimde çalõşan işgücü miktarõnõ azaltabilmektedir. Çünkü işletmelerin dönemsel 

olsun veya başka sebeplerden dolayõ artan veya düşen talebe göre yetenekli işgücü 

ayarlamasõna gitmesi çok zor olacaktõr. Bu bazen üretimin aksamasõna, bazen de 

istenilen fonksiyonellikte elemanõn bulunmamasõndan dolayõ işletmeye sõkõntõlar 

doğuracaktõr. Ayrõca sendika ve diğer işgöreni koruyucu kanunlar zorlayõcõ 

sõnõrlamalar getiren hukuki durumlar işletmelerin serbestçe hareket etmelerini 

önlemektedir. Bazõ işletmeler değişik yöntemler uygulamaktadõrlar, bunlarõn başõnda 

tam gün ya da part-time çalõştõrmak üzere işgörenlerle sözleşmeler düzenlemektedir 

(Güleş, 1998: 9). Ayrõca bir çok işletme piyasadaki talebin oluşumuna göre zorunlu 

izne ayõrma, ya da işten çõkarma gibi yöntemleri uygulamaktadõrlar. Bu gibi kararlar 

işletme çalõşanlarõnõn işletmeye olan güvenini azaltmakta ve  iş verimliliğini büyük 

ölçüde düşürmektedir (Titiz ve Çarõkçõ, 2001: 204). 

4.2.2.2. Direkt İşçilik Sürelerine Etkisi 

EÜS�de üretim sürecinin hemen hemen tamamõnõn otomatik üretim 

tezgahlarõnda yürütülmesi durumunda direkt üretimde çalõşan işgücünün 
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azaltõlmasõna neden olmaktadõr. Fakat aynõ zamanda destek personelinin ve onlardan 

istenen yeni teknolojik iş yeteneği ve becerilerin arttõrõlmasõnõ zorunlu kõlmaktadõr. 

Bu iki sorunun ortak çözümü, mevcut çalõşanlarõn farklõ yetenek ve eğilimler yoluyla 

yeni nitelik ve beceri kazanmalarõnõ sağlamak ve mevcut iş görenden gerekli desteği 

almak ve yeni teknolojik yatõrõmlara karşõ engellemeleri azaltmaktõr. Böylece mevcut 

çalõşanlarõn işlerini kaybetmeleri engellenecek, ya da kaybetme ihtimaline karşõ 

yenileşme eğilimine karşõ oluşabilecek direnmeleri yok edilmiş olacaktõr. 

Esnek üretim sistemine uygun olarak, işletmelerin dikey ve çok kademeli 

büyük organizasyonlar yerine, biri biriyle çapraz ve sõkõ irtibatõ olan az kademeli ve 

küçük yatay organizasyonlarõn mevcut olmasõnõ daha uygun görmektedirler. Sistem, 

organizasyonu buna zorlamakla beraber, esnek üretim teknolojisi çerçevesinde, 

yoğun  olarak bilgisayar ve robot kullanõmõnõn  verimliliği artõracağõ ve işgücü 

sürelerinin ve dolayõsõyla maliyetlerinin de önemli ölçüde düşeceği belirtilmektedir 

(Piore ve Sabel, 1984: 252-257 ). 

4.2.2.3. Direkt İşçilik Maliyetlerine Etkisi 

Esnek üretim sisteminde temelinde yatan, üretim sürecinde insan 

kaynaklarõndan çok makinelere işlerin yaptõrõlmasõdõr. İnsanlardaki yõpranmanõn ve 

ağõr işlerdeki zorluğun çalõşanlara verdiği sõkõntõlar, dolayõsõyla işletme işçilik 

maliyetlerine yansõmaktadõr. Ayrõca şartlarõ ağõr çalõşma ortamlarõnda ya da insan 

sağlõğõna zarar veren (demir çelik, boya sanayisi gibi) sanayi sektörlerinde birkaç 

üretim işçisinin işini bir tek robota yatõrmak mümkün olmaktadõr. Bu da direkt işçilik 

giderlerinin azalmasõna ve işletmelerin sendikalara mahkum olmasõnõ 

engellemektedir.  

Ayrõca işletmelerin robotlar için ilk başta yapmõş olduklarõ yatõrõm miktarõ 

büyük olsa da, bu yatõrõmõn amortisman ayõrma yöntemiyle işletmeye dönüşümü ve 

amortismanõn da yapõ olarak bir gider olmasõna rağmen işletmeden bir değerin 

çõkõşõna sebep olmamasõ nedeniyle vergi avantajõ sağlamaktadõr. İşletmelerin 

robotlarõn amortismanõ dolayõsõyla artan maliyetleri işçilerin sebep olduğu 

maliyetlerden düşük olmasõ birim üretim maliyetlerinin daha düşük çõkmasõna neden 

olmaktadõr. Esnek üretim sistemlerinde otomatik sistemlerin kullanõmõ ile direkt 

üretim işçiliklerinde bir düşüş olurken, buna karşõn endirekt işçiliklerde bir artõş 
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gözlenecektir (Maleki, 1991: 219-221). EÜS teknolojik donanõm üretim sürecinde 

kullanõlan işgücünün fordist anlayõştan farklõ olarak değişen üretim miktarlarõna ve 

ürün çeşitlenmelerine paralel biçimde birden fazla işlevi yerine getirebilecek el 

becerisine sahip olmasõnõ gerekli kõlmaktadõr. Buna bağlõ olarak işçilerin üretim 

hedefleri doğrultusunda diğer üretim ünitelerine kaydõrõlabilmeleri ve işgücünden 

maksimum ölçüde yararlanõlmasõnõ sağlamakta bu da işçilik maliyetleri minimum 

düzeye indirmektedir (Özkalp ve Sungur, 1997: 415-430). 

4.2.3. Esnek Üretim Sistemlerinin Genel Üretim Giderlerine Etkisi 

Üretim sürecinde makine ve otomatik sistemlerin artmasõyla, direkt işçilik 

maliyetlerinde büyük azalmalarõn oluşmasõna neden olmaktadõr. Fakat aynõ düzeyde 

endirekt işçiliklerde düşüş olmamaktadõr. Çünkü endirekt işçilik doğrudan üretime 

katõlmayan kontrol, bakõm ve denetim gibi görevlerde yer alan işçilik giderlerinden 

oluşur (Maleki, 1991: 220-222).  Bu durum da esnek üretim sistemindeki her noktada 

kontrolü sağlama felsefesine dayalõ olarak endirekt işçiliklerin artõşõna neden 

olmaktadõr. 

4.2.3.1. Genel Üretim Giderlerinin Miktarõna Etkisi 

Genel üretim giderlerinin içinden birçok değişik gider çeşidini saymak 

mümkündür. İşletme üretim sürecinde üretim maliyetleri açõsõndan en etkili olanlarõn 

başõnda depolama giderleri, araç-tamir bakõm giderleri, endirekt işçilikler ve kalite 

kontrol (envanter) vb. gider çeşitleri gelir. Esnek üretim sisteminde bu tür endirekt 

üretim giderlerinin yansõmasõ da farklõ olmaktadõr.  

Esnek üretim sisteminde kullanõm alanõ ihtiyacõ devamlõ azalmaktadõr. Çünkü 

EÜS nin felsefesinde stoklara çalõşmadan, birçok farklõ opsiyonda üretim yapabilme 

yeteneğine sahip olarak, siparişe dayalõ sistemle çalõşmaktõr. Buda üretim için 

kullanõlan hammadde, üretim kuyruğunda bekleyen hammadde miktarõnda azalmaya 

neden olmaktadõr. Makine sayõsõnõn azalmasõ,  taşõma sistemlerin kõsalmasõna, 

üretimi yapõlan ürünlerin hemen sevk olmasõ nedeniyle sõfõra yakõn bir stok birikimi 

ile çalõşõlmaktadõr (Maleki, 1991: 221-222). 

EÜS üretimde kullanõlan araçlar için yapõlan tamir bakõm giderleri ya da bu 

araçlarõ bulundurma maliyetleri azaltõlarak da kazanç sağlanõr. NC tezgah makineleri 

tek bir operasyonla birden çok ürün üretim kurulumunun düzenlenmesini sağlama 
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olanağõ vermeleri bakõmõndan, zaman kaybõnõ azaltma ve makinelerin atõl kalma 

giderlerini azaltmaktadõr.  

EÜS�lerinde otomasyon ağõrlõklõ üretim sürecinin olmasõ, makine başõnda 

çalõşan iş görenin azalmasõna ve dolayõsõyla iş gören başõnda bekleyen ustabaşõ ve 

ara kademe elemanlarõnõn azalmasõna neden olmaktadõr. Bu durum da endirekt 

işçiliklerin düşmesine neden olmaktadõr.  

Bakõm maliyetleri açõsõndan, EÜS daha karmaşõk olmasõndan  ve daha yüksek 

tezgah kullanõm oranõna sahip olduğundan dolayõ, klasik üretim sisteminden daha 

fazla bakõm maliyeti oluşmaktadõr. Arõza durumunda parçalara ve işgücüne yüksek 

maliyet ödenmekle birlikte, üretim esnasõndaki kayõp oranõnõn çok düşük olmasõ bu 

tür giderlerin maliyetlerini telafi etmektedir. 

EÜS�de  artõşõ görülen en önemli unsur makine amortisman giderleridir. Bu 

giderlerin artmasõnõn temel nedeni, otomatik üretim tezgahlarõnõn kurulum 

maliyetinin yüksek olmasõ nedeniyle amortisman giderlerini etkilemektedir. Bu 

maliyetlerin yüksek olmasõ nedeniyle birim üretim maliyeti üzerinde olumsuz etki 

yapan unsurlarõn başõnda gelir. 

4.2.3.2. Genel Üretim Giderlerinin Paylaşõmõna Etkisi 

 Geleneksel olarak üretilen mamulün birim maliyetinin hesaplanmasõnda genel 

üretim giderleri payõnõn düşük olmasõ ve bu giderlerin üretilen ürünlerle ilişkisinin 

kurulmasõnõn çok maliyetli olmasõ, maliyet dağõtõmlarõndan GÜG endirekt dağõtõmõ 

ön plana çõkarmõştõr. Çünkü GÜG payõ ürün birim maliyetine çok etkileyecek 

düzeyde olmadõğõndan göz ardõ edilmiştir. Fakat günümüzde, özellikle otomasyona 

dayalõ üretim sistemlerindeki amortisman giderinin çok yüksek olmasõ, maliyet 

yöneticilerinin GÜG dağõtõmõnda daha hassas davranmaya zorlamaktadõr (Karakaya, 

1999: 70-71). 

Özellikle GÜG�nin ürün maliyeti içindeki oranõnõn giderek artmasõnõn, 

GÜG�nin paylaşõmõnda esnekliğin önemini giderek attõrmaktadõr. Üretim 

unsurlarõndaki direkt işçilik payõ azalõrken endirekt işçilik payõ artmaktadõr. 

Geleneksel üretim sisteminin aksine teknik elemanõn önemi artmõş, bunlarõnda birçok 

üretim alanõyla ilişkisi ve nezareti olduğundan ücret ve benzeri giderlerinin ürün 

maliyetlerine paylaşõmõ karmaşõklaşmõştõr (Civan ve Yõldõz, 2004: 87-92). Doğal 
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olarak da esnek üretim sisteminin sõfõr stokla çalõşma eğilimi, sigortalama ve 

stoklama maliyetlerini de düşürmüştür.  

Gider taşõyõcõlarõnõn birim maliyetlerinin tespit edilmesinde GÜG�nin 

dağõtõmõ önemlidir. İşletmemizde dağõtõm anahtarõ olarak bir mamulde kullanõlan 

hammadde maliyeti esas alõnmõştõr. İlgili işletme ileride fabrikasõnda kullanacağõ 

CNC tezgahlarõnõ arttõrõr ve bunlar için günlük düzenleyeceği CNC üretim takip 

kartlarõnda, hangi ürün için ne çeşit parçanõn, üretimine hazõrlõk zamanlarõnõ, başlama 

saati ve bitiş saatlerini   detaylõ ve düzenli olarak izlerse hammadde kullanõm oranõna 

göre dağõtõm yapmak yerine makine yoğun işkollarõnda, makine kullanõm saatlerinin 

GÜG yükleme anahtarõ olarak kullanõlmasõ GÜG dağõtõmõnõn daha gerçekçi olmasõnõ 

sağlayacaktõr (Altuğ, 2001: 238). Ya da işletmenin üretim sürecinde oluşan 

maliyetleri tamamen faaliyet tabanlõ maliyetleme sistemine uyarlamasõ ile mümkün 

olacaktõr. 

İşletmelerde üretim süreci faaliyetleri, işletme içindeki üretim gruplarõnõn 

kendi işlevlerini yeri getirmek için gerçekleştirdikleri tekrarlayõcõ süreçlerden oluşur 

(Erdoğan, 1995: 33).  İşletmede faaliyet tabanlõ maliyetleme geleneksel hacim 

tabanlõ maliyetlemeden daha fazla üretim detayõna inmekte, üretim sürecindeki her 

faaliyet aşamasõnõ tek tek ele almaktadõr. Bu süreçte, her faaliyetle ilgili bilgiler elde 

edilmekte, maliyetlerin oluşumuna nelerin sebep olduğunu ve bu maliyetlerle 

üretilen mamul arasõndaki ilişkinin nasõl kurulacağõnõ belirlenmektedir. Bu açõdan 

faaliyet tabanlõ maliyetleme, maliyetleri önce faaliyetlere, sonra mamullere göre 

izleyen, sadece üretilen ürünlerin maliyetinin hesaplanmasõ için değil, kapasite 

belirlenmesi, stoklarõn değerlendirilmesi, sapma analizlerinin yapõlmasõ, boşa geçen 

zaman tespiti sayesinde maliyet yönetiminin sağlanmasõ ve giderlerin kontrolünü 

hedef almaktadõr (Ketz vd.,  1991:290). Genel çerçeve olarak faaliyet tabanlõ 

maliyetleme maliyetleri belirlerken dört önemli adõmõ belirleyip oluşturmaktadõr. Bu 

dört adõm, süreç değerleme analizi, faaliyet merkezlerinin belirlenmesi, maliyetlerin 

faaliyet merkezlerine aktarõlmasõ ve oluşan maliyetlerin ürün üzerindeki etkilerinin 

seçimidir (Acar, 2005:105). Günümüz maliyet uygulamalarõnõn çoğunda ki bunlarõn 

başõnda da faaliyet tabanlõ maliyetlemenin çektiği maliyet dağõtõm yöntemlerinde 

genel üretim giderlerinin dağõtõmõ sorun olmaktadõr. Geleneksel maliyet 

yaklaşõmõnda GÜG nin dağõtõmõ hammadde veya direkt işçiliğe göre dağõtõmõ 
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kullanõlmaktadõr. Fakat ürün maliyetlerinin içinde giderek artan ve dağõtõmõ 

problemli olan GÜG�nin dağõtõmõ için yeni yaklaşõmla ve yeni arayõşlar çoğalmõştõr 

(Gündüz, 1997:54-55).  

Uygulamamõza konu olan işletmemizde faaliyet tabanlõ üretim maliyetinin 

uygulanabilmesinin zor olmasõnõn temel nedeni işletmenin tam olarak otomasyona 

üretiminin kaymõş olmamasõndandõr. Bundan dolayõ iş faaliyet süreçlerini, iş 

süreçlerinin bitiş noktalarõnõ takibi nerdeyse imkansõz olmaktadõr. Çünkü bir işçi bir 

günde birkaç farklõ ürün çeşidinde ve farklõ alanda üretime katkõda 

bulunabilmektedir. Özellikle bu işletmede emek yoğun ve emeğinde iş birim sürecine 

göre takibinin yapõlmamasõndan dolayõ, işletme genel üretim giderlerinin dağõtõmõnda 

geleneksel maliyet yaklaşõmõna zorlamaktadõr.  

4.2.3.3. Genel Üretim Giderlerinin Sürecine Etkisi 

 Yeni üretim teknolojilerinin gelişmesiyle GÜG içindeki teknolojik 

yatõrõmlarõn maliyetleri çoğalmõştõr. Bunlar makine amortismanõ, tamir bakõm 

giderleri, makine aksamõ ya da program yenileme şeklinde karşõmõza çõkmaktadõr. 

(Berlõner ve Brõmson,  1998: 3). Endirekt üretim giderlerinin artmasõyla beraber, 

üretim çeşitliliğinin de çoğalmasõ bu giderlerin birim üretim maliyetlerine 

yansõtõlmasõnõ karmaşõk bir yapõya dönüştürmüştür. GÜG�nin üretim teknolojileriyle 

göstermiş olduğu esneklik aşağõda şekil 4.2�de verilen grafikte oluşmaya başlamõştõr 

(Karakaya, 1999: 73-74). 
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Şekil 4.2. Ürün Maliyet Unsurlarõ Bileşimindeki Değişim Süreci 

Kaynak:Karakaya , 1999: 73. 
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BEŞİNCİ BÖLÜM 

ERTUĞRULLAR TARIM MAKİNALARI SANAYİ VE TİCARET ANONİM 

ŞİRKETİ İŞLETMESİNDE ÜRETİM MALİYETLERİNİN BELİRLENMESİ 

VE KONTROLÜNE İLİŞKİN BİR UYGULAMA 

5.1. Uygulamanõn Amacõ ve Kapsamõ 

Son yõllarda üretim teknolojilerinde yaşanan hõzlõ gelişme, işletmelerin üretim 

sistemlerinde büyük bir değişimin yaşanmasõna neden olmuştur.  

Geçmişte üretim yapõlarõnõn ortak özellikleri, ağõrlõklõ olarak belli standartlara 

sahip bir yada birkaç mamulün büyük miktarlarda seri ve kütle üretimine yönelik ve 

yerleşik bir teknolojiye dayalõ bulunmaktaydõ. Bilgi işlem teknolojilerindeki 

gelişmelerin sonucunda üretim sistemlerinde otomasyon ve robotlarõn kullanõmõ hõzla 

artmaya başlamõştõr. Üretimde otomasyona geçilmesi işletmelerin üretim yapõlarõnda, 

az çeşitte mamullerin kütle üretimi yerine, çok çeşitte mamulün küçük partilerde ve 

kõsa zaman dilimlerinde üretimine yönelik değişime öncülük etmiştir. 

Üretim sistemlerindeki bu değişimin ortaya çõkardõğõ yeni teknolojik yapõ 

esnek üretim sistemleri olarak isimlendirilmektedir. Söz konusu üretim 

sistemlerinde, bilgisayar destekli tasarõm, bilgisayar destekli üretim, programlanabilir 

makine araçlarõ ve robotlar gibi bilgisayar kontrollü üretim teknolojileri 

kullanõlmaktadõr. Esnek üretim sistemlerinin hazõrlõk ve üretim hattõ değişimleri için 

gereken zamanõ azaltmasõ nedeniyle, işletmeler çok çeşitte ürünleri küçük partiler 

halinde üretebilmektedirler. 

Esnek üretim sistemleri sayesinde mamullerin hayat seyri kõsalõrken, 

mamullerin teknolojik değişim gereksinimleri ve üretimde mühendislik katkõsõnõn 

oranõ artmaktadõr. Söz konusu üretim yapõsõnda, bir mamul üretiminden diğer bir 

mamulün üretimine geçişte, üretim süreci ile ilgili değişim ve adaptasyon sorunlarõ 

ortaya çõkmaktadõr. 

Diğer taraftan, esnek üretim sistemleri üretimin temel yapõsõnõ, standart 

mamullerin büyük miktarlarda üretiminden yüksek düzeyde otomasyona bağlõ 

partiler halinde üretimine yöneltmiştir (Altuğ, 2001: 435-436). Bu nedenle, 

işletmeler, kõsalan mamul hayat seyrine parelel olarak mamul hatlarõnda 
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değişiklikleri gerçekleştirebilecek daha iyi bir donanõma gereksinim duymuşlardõr. 

Bilgisayar kontrollü makine sistemleri iyi bir şekilde organize edilerek üretime 

katõldõklarõnda ürünün kalite ve güvenirliğini de arttõrmaktadõr. Söz konusu sistemler 

üretim sürelerinin kõsalmasõnõ, daha düşük stok düzeylerinin gerçekleşmesini ve 

genel maliyetlerin düşmesini sağlamaktadõr.  

5.1.1. Amacõ 

Bu uygulamanõn amacõ, geleneksel üretim sistemlerini uygulayan bir üretim  

işletmesinin, esnek üretim sistemini uygulamasõ durumunda üretim maliyetlerinde 

ortaya çõkacak farklarõ analiz etmek ve bunlarõn üretim maliyetleri üzerindeki 

etkilerini ve bu etkilerin nedenlerini ortaya koymaktõr. 

 Bu amaçla, üretimin temel unsurlarõ olan hammadde, işçilik ve genel üretim 

giderleri esnek üretim sistemi yaklaşõmõ ile ele alõnmõş ve işletmenin geleneksel 

üretim yaklaşõmõ ile karşõlaştõrõlmõştõr. Müşteri taleplerini farklõ ürün çeşidiyle 

karşõlamaya çalõşan tarõm makineleri üreten işletmenin üretmiş olduğu ürünlerin, 

esnek üretim sistemini esas alarak maliyetlerin tespitinin yapõlmasõ halinde işletme 

ürün maliyetlerinin belirlenmesinde oluşturacağõ maliyet farklarõnõ tespit edip, varsa 

bu farklarõn işletme yönetim kararlarõna etkilerinin neler olabileceğini ortaya 

koymaktõr. 

 5.1.2. Kapsamõ 

Uygulama Burdur�da faaliyet gösteren Ertuğrullar Tarõm Makineleri Sanayi 

ve Ticaret Anonim Şirketinde yapõlmõştõr. İlk olarak söz konusu işletmenin maliyet 

sistemi incelenerek, mevcut üretim sistemindeki üretim maliyetini oluşturan unsurlar 

belirlenmiştir. İşletmede uygulanan maliyet sisteminin işleyişi incelenerek, işletmede 

esnek üretim sistemine göre yapõlmasõ gereken maliyet hesaplamalarõna yer 

verilmiştir. Daha sonra, işletmenin geleneksel üretim sistemine göre hesapladõğõ 

maliyetleri, esnek üretim sistemine göre yeniden hesaplanmõştõr.  

Uygulama kapsamõnda son olarak, mevcut maliyetler ile esnek üretim 

sistemine göre hesaplanan maliyetler karşõlaştõrõlarak farklar ortaya konmuş ve 

farklarõn nedenleri açõklanmõştõr.  

Uygulama yapõlan işletmede sadece bir adet CNC üretim tezgahõnõn 

bulunmasõ yani tam otomasyon sisteminin olmamasõ nedeniyle, hareket noktamõz, 

işletmenin müşteri taleplerine göre aynõ üretim ortamõnda aynõ işçilerle farklõ 
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ürünleri üretebilme yeteneği olmuştur. 

5.2. Uygulamanõn Metodolojisi 

Uygulama yaptõğõmõz işletme, ülkemizde tarõm makineleri üretimi sektöründe 

faaliyet göstermektedir. Uygulamada, EÜS�nin ürün esnekliği esas alõnarak 

çalõşmalar yapõlmõştõr.  İşletme içinde üretime ilişkin veriler; işletme yetkilileri, 

işletmenin serbest muhasebecisi ve mali danõşmanlõğõnõ ve denetimini yapan yeminli 

mali müşavirlik şirketi yetkililerinden temin edilmiştir. Bu verilerinin toplanmasõ 

amacõyla, gerekli sorular hazõrlanmõş, işletme ve üretim atölyeleri yerinde ziyaret 

edilmiştir. Ayrõca görüşme sürecinde elde edilen diğer bilgiler bir araya getirilerek 

gerekli analiz ve değerlendirmeler yapõlmõştõr.  

5.3. İşletme İle İlgili Bilgiler 

Çalõşmanõn bu kõsmõnda uygulama yapõlan işletmeyle ilgili genel bilgiler  

verildikten sonra, işletmenin hukuki yapõsõ, sermaye yapõsõ, mali yapõsõ,organizasyon 

yapõsõ ve faaliyet alanõ hakkõnda bilgiler verilmiştir. 

5.3.1. İşletme İle İlgili Genel Bilgiler 

Ertuğrullar Tarõm Makineleri Sanayi ve Ticaret Anonim Şirketi bir aile şirketi 

olup, Burdur ili sõnõrlarõ içinde organize sanayi bölgesinde faaliyet göstermektedir. 

Üretim faaliyeti Tarõm Makineleri ve Ekmek Fõrõnlarõ İmalat ve Satõşõ�nõ yapmaktõr. 

İşletmenin toplam arazisi 21.653 (m2) olup kapalõ alanõ 5.200 metre karedir.  

5.3.1.1. Hukuki Yapõsõ 

İşletme Anonim Şirket olarak faaliyetini yürütmektedir. Şirket halka açõk 

olmayõp, bir aile şirketi hüviyetindedir. Şirketin yedi ortağõ bulunmaktadõr. 

5.3.1.2. Sermaye Yapõsõ 

İşletmenin 31.12.2004 tarihi itibarõyla ödenmiş sermayesi 200.000.000.000 

TL olup tamamõ ödenmiştir Ortaklarõn hisse nispetleri  ve sermaye tutarlarõ aşağõda 

çizelge 5.1�de belirtildiği gibidir.  
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Çizelge 5.1. İşletme Sermayesinin Oransal Dağõlõmõ 

Ortaklar Sermaye Oranõ Sermaye Tutarõ 
Birinci Ortak % 34,8 69.750.000.000.-
İkinci Ortak % 0.2 400.000.000.-
Üçüncü Ortak % 0.2 400.000.000.-
Dördüncü Ortak % 0,2 400.000.000.-
Beşinci Ortak % 7,5     14.925.000.000.-
Altõncõ Ortak % 7,5 14.925.000.000.-
Yedinci Ortak % 49,5 99.200.000.000.-
TOPLAM % 100 200.000.000.000.-

Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri ve Sanayi A.Ş. 2004 Verileri 

Sermaye yapõsõndan da görülebileceği gibi şirket A.Ş. olmasõna rağmen  

Sermayesinin % 84.3�ü iki aile ferdine aittir. Şirkette temelde bu iki ortak tarafõndan 

yönetilmekte kõsacasõ şahõs şirketlerine yakõn bir yapõda faaliyet göstermektedir. 

5.3.1.3. Mali Yapõsõ  

İşletmenin sahip olduğu varlõklar toplam içinde üretimle ilgili olanlarõn 

oranõnõn büyüklüğü çalõşmanõn önemini de ortaya koymaktadõr. Bu bağlam 

işletmenin sahip olduğu mali değerlerle ilgili bilgiler aşağõdaki gibidir. 

İşletme 31.12.2003-2004, dönem başõ stok değerleri ve mamul ve ticari mal 

stoklarõ, 2003-2004 yõllarõna ait mal ve hizmet alõşlarõna ilişkin gerçekleşen 

harcamalarõ, 2003-2004 dönemlerine ilişkin satõşlarõ, işletmenin 2003-2004 yõllarõ 

dönem sonu stoklarõ, mamul cinsi açõsõndan 2003-2004 satõşlarõ, 2003-2004 yõllarõ 

satõşlarõn maliyeti verileri, yatõrõm teşvik belgesi yatõrõm tutarõ ve finansman 

Bilgileri, 2003-2004 kredi kullanõm bilgileri ve bilanço-gelir tablosu verileri, 

aşağõdaki Çizelgelerdeki gibidir. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

78 

 
 

Çizelge 5.2. İşletmenin 2003-2004 Yõlõ Dönembaşõ Stok Değerleri (Mamul Ve 
Ticari Mal Stoklarõ) 

Ürün stok Kalemleri Miktar 
(2003) 

Tutar 
(2003) 

Miktar 
(2004) 

Tutar (YTL) 
(2004) 

İlk Madde ve Malzeme Stoklarõ - 437.701.720.511 - 250.172,06.- 
- Hammadde Stoklarõ - 143.632.406.826 - 42.668,12.- 
- Montaj Malzemesi Stoğu - 260.571.270.867 - 194.960,23.- 
- İşletme Malzemesi Stoğu - 33.498.042.818 - 12.533,71.- 
- Ambalaj Malzemesi - - - 10,00.- 
Mamul Stoklarõ - 256.964.840.357 - 158.992,07.- 
- 120�lik Depolu Harman Makinesi 20 Adet 58.359.346.688 6 Adet 21.660,55.- 
- 120�lik Normal Harman Makinesi 2 Adet 4.215.567.418 2 Adet 4.215,57.- 
- 120�lik Nohutlu Şaftlõ Harman Mak. 1 Adet 1.979.910.079 - - 
- 120�lik Şaftlõ Harman Makinesi 1 Adet 1.903.593.845 1 Adet 1.903,59.- 
- Mõsõr Slaj Makinesi Kayõşlõ 14 Adet 21.235.839.770 6 Adet 9.101,07.- 
- Mõsõr Slaj makinesi Şanzõmanlõ 19 Adet 30.721.780.183 11 Adet 18.532,27.- 
- Ot Slaj Makinesi Tam Hidrolikli 16 Adet 18.328.636.885 8 Adet 10.947,50.- 
- Ekin Biçme Makinesi Çekili Tip 3 Adet 2.187.425.200 1 Adet 729,14.- 
- Ekini Biçme Makinesi Hidrolikli Tip 45 Adet 45.292.247.457 18 Adet 18.116,90.- 
- Ekin Biçme Makinesi Sarhoş Teker 36 Adet 31.147.560.436 16 Adet 20.863,17.- 
- Tamburlu Çayõr Biçme Makinesi 18 Adet 10.115.101.614 8 Adet 4.495,60.- 
- Pancar Hasat Makinesi 7 Adet 6.423.003.982 7 Adet 6.423,00.- 
- Şanzõman 1 Adet 280.000 1 Adet 0,28.- 
- Rototil 2 Adet 4.906.886 2 Adet 4,95.- 
- Çizel %5�li 4 Adet 286.605.905 1 Adet 71,65.- 
- Biçer Döver 1 Adet 19.601.853.640 1 Adet 36.373,75.- 
- Yem Kõrma Makinesi 1 Adet 581.180.369 1 Adet 973,12.- 
- 920 Fõrõn Tava Arabasõ 1 Takõm 1.540.000.000 1 Takõm 1.540,00.- 
- 920 Fõrõn Tavasõ 1 Takõm 3.040.000.000 1 Takõm 3.040,00.- 
Ticari Mal Stoklarõ 14.250.531.718  13.370,76.- 

- Hamur Yoğurma Makinesi 1 Adet 374.206.323 - - 
- Ara Dinlendirme 1 Adet 1.586.750.000 - - 
- DP5 Mini Çizel 3 Adet 1.080.000.000 3 Adet 1.080,00.- 
- DP5 Çizel Derinlik Kontrollü 1 Adet 500.000.000 1 Adet 500,00.- 
- Römork 2 Adet 1.440.000.000 2 Adet 1.440,00.- 
- Su Karõştõrma Cihazõ 2 Adet 585.512.820 2 Adet 585,51.- 
- Jeneratör 1 Adet 3.356.410.256 1 Adet 3.356,41.- 
- Su Filtre Cihazõ 1 Adet 115.000.000 1 Adet 115,00.- 
- Su Yumuşatma Cihazõ 1 Adet 140.000.000 1 Adet 140,00.- 
- Tamburlu Çayõr Biçme Makinesi - - 1 Adet 525,00.- 
- Konik Yuvarlama Makinesi 1 Adet 1.665.000.000 1 Adet 1.815,31.- 
- İlaçlama Makinesi 2 Adet 180.000.000 2 Adet 180,00.- 
- Kepçe 1 Adet 40.000.000 1 Adet 40,00.- 
- Un Eleme Makinesi - - 1 Adet 405,87.- 
- Tepsi 50 Adet 815.395.000 50 Adet 815,40.- 
- Et Kõyma Makinesi 1 Adet 344.000.000 1 Adet 80,00.- 
- BS5 Mini Süt Sağma Makinesi 2 Adet 417.257.319 2 Adet 417,26.- 
- Şanzõmanlõ Tohum Mibzeri 1 Adet 1.611.000.000 1 Adet 1.611,00.- 
- Et Kõyma Makinesi K. Aynasõ - - 1 Adet 75,00.- 
- Et Kõyma Makinesi Parçalayõcõ - - 1 Adet 105,00.- 
- Et Kõyma Makinesi  Aynasõ - - 1 Adet 84,00.- 
 - - - - 
TOPLAM  422.534,89.- 

Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri ve Sanayi A.Ş. Verileri 
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Çizelge 5.3. İşletmenin 2003-2004 Yõllarõna Ait Mal ve Hizmet Alõşlarõna İlişkin 
Gerçekleşen Harcamalarõ 

 2003 2003 2004 2004 (YTL) 
İlk Madde ve Malzeme  961.824.558.318  860.452,26.-
- Muhtelif İlk Madde ve 
Malzeme 

- 961.824.558.318 - 860.452,26.-

Ticari Mal Alõşlarõ 12.144.546.632  - 
- Kesme Tartma Makinesi 1 Adet 4.386.360.000 - - 
- Konik Yuvarlama Makinesi 1 Adet 1.965.621.110 - - 
- İlaçlama Makinesi - - - - 
- Kepçe - - - - 
- Un Eleme Makinesi 1 Adet 405.870.607 - - 
- Uzun Şekil Verme Makinesi - - - - 
- Tepsi - - - - 
- Et Kõyma Makinesi - - - - 
- BS5 Süt Sağma Makinesi - - - - 
- BS Mini süt Sağma Makinesi - - - - 
- Bor yağmurlama Borusu - - - - 
- 4. Sõra Ekim Mibzeri 1 Adet 3.601.694.915 - - 
- 2. Sõra Ekim Mibzeri - - - - 
- Mõsõr Mibzeri  1 Adet 410.000.000 - - 
- Mekanik Kayõşlõ Rotovatör - - - - 
- 2. El Fõrõn 2 Adet 850.000.000 - - 
- Tamburlu Çayõr Biçme Mak. 1 Adet 525.000.000 - - 
- Şanzõmanlõ Tohum Mibzeri - - - - 
- 4�lü Çapa Makinesi - - - - 
Genel  Üretim Giderlerine 
İlişkin Alõmlar 

12.144.546.632 155.269,06.-

- Enerji Giderleri - 18.058.383.384 - 16.351,24.-
- Harice Yaptõrõlan İşçilik 
Gideri (Fason) 

- 10.527.845.071 - 15.384,37.-

- Tamir ve Bakõm-Onarõm 
Gideri 

- 7.092.329.589 - 121.939,78.-

- Diğer Çeşitli Giderler  - 2.118.430.379 - 1.593,67,.-

Pazarlama Satõş Dağõtõm 
Giderleri 

128.105.241.751 173.840,56.-

- Ambalaj Malzemesi Alõmlarõ - - - -

- Dõşarõdan Sağlanan Fayda ve 
Hizmetler 

- - - 110.029,98.-

- Diğer Çeşitli Giderler - 34.903.410.519 - 63.810,58.-

Genel Yönetim Giderleri 59.771.434.392 120.503,13.-
- Dõşardan Sağlanan Fayda ve 
Hizmetler 

- 28.033.400.322 - 71.746,46.-

- Diğer Çeşitli Giderler - 31.738.034.070 - 48.756,67.-

Genel Toplam 1.199.642.769.516 1.310.065,01.-

Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri ve Sanayi A.Ş. Verileri 

Döneme ilişkin alõmlarõn tamamõ fatura, gider pusulasõ, müstahsil makbuzu 

ve serbest meslek makbuzlarõna dayanmaktadõr.  
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Çizelge 5.4. İşletmenin 2003-2004 Yõlõ Dönem Sonu Stoklarõ 
  2003 (TL)  2004 (YTL) 

Stok Çeşitleri Miktar Tutar Miktar Tutar 
İlk Madde Malzeme Stoklarõ  250.172.058.922  516.239,80.-
-Hammadde Stoğu - 42.668.120.756 - 266.913,23.-
-Montaj Malzemesi Stoğu - 194.960.228.807 - 231.667,18.-
-İşletme Malzemesi Stoğu - 12.533.709.359 - 7.397,62.-
- Ambalaj Malzemesi - 10.000.000 - -  
- Enflasyon Düzeltme Farkõ - - - 10.261,77.-
Mamul Stoklarõ  158.922.074.185  270.953,42.-
-120�lik Depolu Harman Makinesi 6 Adet 21.660.555.328 3 Adet 10.830,28.-
-120�lik Normal Harman Makinesi 2 Adet 4.215.567.418 2 Adet 4.215,57.-
-120�lik Şaftlõ Harman Makinesi 1 Adet 1.903.593.845 1 Adet 1.903,59.-
-Mõsõr Slaj Makinesi Kayõşlõ 6 Adet 9.101.074.188 5 Adet 7.584,23.-
-Mõsõr Salaj Makinesi Şanzõmanlõ 11 Adet 18.532.270.767 12 Adet 39.938,75.-
-Ot Slaj Makinesi Tam Hidrolikli 8 Adet 10.947.498.543 4 Adet 5.803,51.-
-Ekin Biçme Makinesi Çekili tip 1 Adet 729.141.734 1 729,14.-
-Ekin biçme Makinesi Hidrolikli Tip 18 Adet 18.116.898.983 10 10.064,94.-
-Ekin Biçme Makinesi Sarhoş Teker 16 Adet 20.863.166.993 23 32.584,92.-
-Tamburlu Çayõr Biçme Makinesi 8 Adet 4.495.600.716 1 561,95.-
-Pancar Hasat Makinesi 7 Adet 6.423.003.982 7 6.423,00.-
-Biçer Döver 1 Adet 36.373.740.598 2 138.424,89.-
-Yem Kõrma Makinesi 1 Adet 973.122.727 1 1.845,82.-
-Çizel 5�li 1 Adet 71.651.447 1 71,65.-
-Şanzõman - - 1 0,28.-
-Rototil 2 Adet 4.906.886 2 4,91.-
-920 Fõrõn Tava Arabasõ 1 Tk. 1.540.000.000 1 Takõm 1.540,00.-
-920 Fõrõn Tavasõ 1 Tk. 3.040.000.000 1 Takõm 3.040,00.-
Enflasyon Düzeltme Farkõ - - - 5.385,99.-
Ticari Mal Stoklarõ 13.370.756.557  15.439,65.-
-DP5 Mini Çizel 3 Adet 1.080.000.000 3 Adet 1.080,00.-
-DP5 Çizel Derinlik Kontrollü 1 Adet 500.000.000 1 Adet 500,00.-
-Römork 2 Adet 1.440.000.000 2 Adet 1.440,00.-
-Su Karõştõrma Cihazõ 2 Adet 585.512.820 2 Adet 585,51.-
-Jeneratör 1 Adet 3.356.410.256 1 Adet 3.356,41.-
-Su Filtre Cihazõ 1 Adet 115.000.000 1 Adet 115,00.-
-Su Yumuşatma Cihazõ 1 Adet 140.000.000 1 Adet 140,00.-
-Konik Yuvarlama Makinesi 1 Adet 1.815.310.555 1 Adet 1.815,31.-
-İlaçlama Makinesi 2 Adet 180.000.000 2 Adet 180,00.-
-Kepçe 1 Adet 40.000.000 1 Adet 40,00.-
-Tepsi 50 Adet 815.395.000 50 Adet 815,40.-
-Et Kõyma Mak. ve Parçalarõ 4 Adet 344.000.000 4 Adet 344.-
-BS Mini Süt Sağma Makinesi 2 Adet 417.257.319 2 Adet 417,25.-
-Şanzõmanlõ Tohum Mibzeri 1 Adet 1.611.000.000 1 Adet 1.611,00.-
- Un Eleme Makinesi 1 Adet 405.870.607 1 Adet 405,87.-
- Tamburlu Çayõr Biçme Mak. 1 Adet 525.000.000 1 Adet 525,00.-
- Enflasyon Düzeltme Farkõ - - - 2.068,90.-
Toplam 422.534.889.664  802.632,87.-

Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri ve Sanayi A.Ş. Verileri 

 İş Hacmi: İşletmenin 2003 dönemindeki brüt satõş hasõlatõ 

2.133.095.702.838.- TL, 2004 dönemindeki brüt satõş hasõlatõ ise 3.653.446,90.-YTL  
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tutarõnda olup, detaylõ dökümleri aşağõda verildiği şekilde gerçekleşmiştir. 

Çizelge 5.5. İşletmenin 2003-2004 Dönemlerine İlişkin Satõşlar 
 2003 (TL) 2004 (YTL) 

Yurtiçi Satõş Hasõlatõ 1.282.663.786.729 3.599.579,86.-
- Harman makineleri 660.743.221.342 3.017.431,23.-
- Slaj makineleri 73.872.881.348 106.864,19.-
- Fõrõn, Tava Arabasõ ve Tavalar 22.404.000.000 4.522,07.-
- Çayõr Biçme makineleri - 6.157,42.-
- Çizel makineleri 1.949.152.543 - 
- Yem Kõrma makineleri 36.944.915.248 16.843,22.-
- Yedek Parça ve Teşkilatlar 25.836.440.668 39.892,76.-
- Ticari Mal Satõşlarõ - - 
- Hizmet Satõşlarõ 50.573.059.313 49.303,05.-
- Ekmek Fõrõnlarõ 103.280.677.965 - 
- Helezon Teşkilatõ 3.121.186.442 - 
- Ekin Biçme Makineleri 269.102.659.641 358.565,92.-
- Hamur Yoğurma Makinesi 1.271.186.440 - 
- Ara Dinlendirme Makinesi 7.000.000.000 - 
- Konik Yuvarlama Makinesi 2.400.000.000 - 
- Hamur Kesme Tartma Makinesi 10.300.000.000 - 
- 4. Sr. Pnömatik Ekin Makinesi 4.661.016.949 - 
- 2. El Fõrõn 9.203.389.830 - 
Yurtdõşõ Satõşlar 849.835.305.940  
 - Harman makinelerõ 510.198.994.750 - 
 - Çayõr Biçme makineleri 317.336.825.590 - 
 - Nakliye Geliri 22.299.485.600 - 
Diğer Gelirler 596.610.169 53.867,04.-
 - Fire Satõşlarõ              - - 
 - Nakliye Gelirleri 596.610.169 3.080,93.-
 - Kosgeb Destek Gelirleri          - 12.318,86.-
 - Fuar Destek Gelirleri          - 38.467,25.-

Toplam 2.133.095.702.838 3.653.446,90.-

Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri ve Sanayi A.Ş. Verileri 

2003 yõlõna ait 596.610.169.-TL�lõk, 2004 yõlõna ait 3.080,93.-YTL�lik 

nakliye geliri satõlan mallara ait nakliye geliridir. 2004 yõlõ Kosgeb�den 12.318,86.-

YTL ve fuar destek geliri olarak da 38.467,25.-YTL alõnmõştõr. 

Satõş İndirimleri : 

Satõş indirimlerinin toplamõ 2.118.644.067.-TL olup, bu tutarõn tamamõ 2003 

yõlõnda yapõlan satõşlara ait satõş iadelerinden oluşmaktadõr. 2004 yõlõna satõş 

indirimleri toplamõ ise 70.056,07.-YTL.- olup, bu tutarõn tamamõ 2004 yõlõnda yapõlan 

satõşlara ait satõş iadelerinden oluşmaktadõr. 
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Üretim Maliyeti : 

İşletmede 2003 yõlõnda üretilen mamul miktar ve tutarlarõ toplamõ 

1.408.085.490.048.-TL olup ayrõntõsõ çizelge 5.6�daki gibidir. 

Çizelge 5.6.  İşletmede 2003 Yõlõ Üretilen Mamul Miktar ve Tutarlarõ  
 

Satõlan Mamuller Maliyeti 
 

Üretim 
Miktarõ 

 
 Üretim Maliyeti 

120�lik Depolu Harman Makinesi 23 82.546.525.618.-
Biçer Döver 10 343.307.649.477.-
120�lik Temizleme ve Besleme Üniteli 
Harman Makinesi 

66 184.091.183.667.-

120�lik Temizleme Üniteli Harman 
Makinesi 

66 179.364.993.689.-

Haşhaş Kõrma Makinesi 7 3.029.694.477.-
Helezon Teşkilatõ 9 1.814.547.300.-
Çayõr Biçme Tamburlu Tip 180 207.756.773.389.-
Ekin Biçme Çift Pompalõ Tip 23 30.187.938.658.-
Ekin Biçme Sarhoş Tekerli Tip 117 146.896.145.633.-
Çizel 7�li  1 567.568193.-
EEF 920 Fõrõn (Mazotlu) 1 10.479.279.880.-
EEF 920 Fõrõn (Odunlu) 1 10.962.270.060.-
Mõsõr Silaj Şanzumanlõ Tip 1 2.634.177.129.-
Ot Silaj Makinesi Tam Hidrolikli Tip 9 12.984.628.398.-
Yem Kõrma Makinesi 36 24.950.640.252.-
921 Ekmek Fõrõnõ Mazotlu Tip 3 37.592.680.150.-
921 Ekmek Fõrõnõ Fõndõk Kabuğu Yakõtlõ 
Tip 

1 12.174.447.980.-

922 Ekmek Fõrõnõ Fuel Oil�li Tip 1 10.496.300.486.-
922 Ekmek Fõrõnõ Mazotlu Tip 1 12.355.759.911.-
920 Fõrõn Tava Arabasõ 3 299.499.669.-
921 Ekmek Fõrõnõ Tava Arabasõ 15 1.756.914.019.-
922 Ekmek Fõrõnõ Tava Arabasõ 9 974.543.888.-
921 Ekmek Fõrõnõ Tavasõ 288 7.740.218.211.-
920 Fõrõn Tavasõ 8 768.000.000.-
922 Ekmek Fõrõnõ Tavasõ 17 398.026.666.-
2. El Alõnan Fõrõna Eklemeler 2 8.348.224.207.-
Yedek Parça Satõş Maliyeti 4 25.978.249.578.-
Hizmet Satõş Maliyeti 4 47.628.699.334.-
TOPLAM 906 Adet 1.408.085.490.048.-

Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri ve Sanayi A.Ş. Verileri 

İşletmede 2004 yõlõnda üretilen mamul miktar ve tutarlarõ toplamõ 

2.427.767,43.-YTL olup ayrõntõsõ çizelge 5.7 �deki gibidir. 
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Çizelge 5.7. İşletmede 2004 Yõlõ Üretilen Mamul Miktar ve Tutarlarõ 

Cinsi Miktarõ Maliyet Tutarõ (YTL) 
921 Fõrõn Tava Arabasõ 11 3.096,72.-
922 Fõrõn Tava Arabasõ 9 4.110,45.-
Ekin Biçme Makinesi (Çift 
Pompa) 5 9.512,44.-
Ekin Biçme Makinesi 
(Sarhoş Teker) 196 258.166,38.-
Ot Slaj Makinesi (Tam 
Hidrolik) 13 18.740,23.-
Yem Kõrma Makinesi 17 23.446,38.-
Hizmet Satõşlarõ 4 114.423,54.-
Yedek Parça Satõşlarõ 4 28.596,57.-
Biçer Döver 44 1.890.941,95.-
Mõsõr Slaj Makinesi 
(Şanzumanlõ) 20 76.732,77.-
TOPLAM Adet 2.427.767,43.- 
 

2003 satõşlarõn maliyeti toplamõ 1.522.897.577.737.-TL,  2004 satõşlarõn 

maliyeti toplamõ ise 2.321.192,07 YTL olup ayrõntõsõ çizelge 5.8�deki gibidir. 

Çizelge 5.8. İşletmenin 2003-2004 Yõlõ Gelir Tablosu Satõşlarõn Maliyeti Verileri 

2003 
Tutar 

(1.000.000) 

2004 
Tutar 
(YTL) 

620 Satõlan Mamuller Maliyeti 1.466.598,27 2.178.171,97
621 Satõlan Ticari Mallar Maliyeti 38.853,91 28.596,57
622 Satõlan Hizmet Maliyeti 17.445,40 114.423,53
TOPLAM 1.522.897,58 2.321.192,07

Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri ve Sanayi A.Ş. Verileri  

Yatõrõm Teşvik Belgesi Yatõrõm Tutarõ ve Finansman Bilgileri 

Şirket 27/03/1996 tarih ve 45011 sayõlõ yatõrõm teşvik belgesine sahiptir. 

Yatõrõm konusu imalat sektöründe özel öneme sahip, makine üretimi sağlayacak 

komple yeni bir yatõrõmdõr. Yatõrõmõ başlama tarihi 01/12/1995 ve bitiş tarihi 

31/12/2000�dir. Ancak kurumun 01/01/2001 tarih ve 1120 sayõlõ ve 26/02/2001 tarih 

ve 21185 sayõlõ müracaatlarõ ile yatõrõmõn bitiş tarihi 31/12/2001 tarihine uzatõlmõştõr. 

Yatõrõmlarda Devlet Yardõmlarõ Hakkõnda Karar�a 21/02/2002 tarih ve 24678 sayõlõ 

Resmi Gazetede yayõnlanarak eklenen Geçici 2. maddeye göre süresi biten ancak 
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henüz tamamlanamayan yatõrõm teşvik belgelerinin tamamlanma süreleri 31/12/2002 

tarihine kadar uzatõlmõştõr. Yine 08/03/2003 tarih ve 25042 sayõlõ Resmi Gazetede 

yayõnlanarak yürürlüğe giren 2003/5303 sayõlõ Yatõrõmlarda Devlet Yardõmlarõ 

Hakkõnda Kararla, Geçici 2. maddenin ikinci fõkrasõnda değişiklik yapõlmõş ve 

yatõrõm süresi dolan fakat henüz tamamlanmamõş yatõrõmlar için herhangi bir mercie 

müracaat edilmeksizin tamamlanma süresi 31/12/2003 tarihine kadar uzatõlmõştõr. 

Kurum teşvik belgesinin kapatõlmasõ için 2004, Haziran ayõ içerisinde Hazine 

Müsteşarlõğõna başvurmuştur. 

Kurumu ait yatõrõm teşvik belgesine göre yatõrõmõn istihdam kapasitesi 200 

kişi olup, üretim kapasitesi yõllõk 1 000 adet muhtelif tarõm makineleri, ekmek fõrõn 

ve ekipmanlarõndan oluşacaktõr. 

Söz konusu yatõrõmõn tutarõ 140.000.000.000.-TL olup, bunun %50�lik kõsmõ 

öz kaynaklardan, %50�lik kõsmõnõn ise yabancõ kaynaklardan finanse edilecektir. 

İşletmenin yatõrõm teşvik belgesinde yer alan yatõrõm tutarlarõ ve finansmanõ 

hakkõndaki bilgiler  aşağõdaki gibidir. 

Çizelge 5.9. Yatõrõm Teşvik Belgesi Yatõrõm Tutarõ ve Finansman Bilgileri 

YATIRIM TUTAR (Milyon TL)  
I. Sabit Yatõrõm  130.000.-
   a) Arazi ve Arsa 2.000.- 
   b) Bina İnşaatõ 62.000.- 
   c) Makine ve Teçhizat 52.144.- 
       - İthal  37.144.-  
       -Yerli 15.000.-  
       - Diğer Harcamalar 13.856.- 
II. Gümrük, Vergi, Resim              -/-
III. İşletme Sermayesi  10.000.-
TOPLAM YATIRIM  140.000.-
  
YATIRIM FİNANSMANI  
I. Öz Kaynaklar  65.000.-
   a) Sermaye 65.000.- 
II. Yabancõ Kaynaklar  65.000.-
III. Gümrük Muafiyeti  10.000.-
TOPLAM FİNANSMAN  140.000.-

Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri ve Sanayi A.Ş. Verileri 

İşletme ayrõca 28/05/1997 tarih ve K/933 sayõlõ KOBİ Teşvik Belgesine de 

sahiptir. 
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Kredi Kullanõm Bilgileri: 

İşletmenin 2003 yõlõ kullanmõş olduğu kredi miktarõ toplamõ 83.283.957.500.-

TL , 2004 yõlõ kullanmõş olduğu kredi miktarõ toplamõ da 155.873,78.-YTL olup 

ayrõntõsõ ile ilgili bilgiler çizelge 5.10 ve 5.11�daki gibidir.  

Çizelge 5.10. İşletmenin 2003 Kredi Kullanõm Bilgileri 

Banka  Şube Hesap 
No 

Dönem Başõ 
Bakiye 

Kullanõlan Kredi 
Tutarõ 

31/12/2003 
Bakiyesi 

Yapõ Kredi Bankasõ Isparta 8856237 33.339.381.255 1.330.618.745 -/- 
Şekerbank Isparta 2902366 15.036.614.300 65.100.000 -/- 
İş Bankasõ Burdur  12940 20.556.955.975 22.235.543.924 34.368.761.864
İş Bank Acil İhtiyaç 
Kredisi 

Burdur -/- 3.000.000.000 -/- -/- 

Akbank Burdur -/- 14.535.256.220 -/- -/- 
Al Baraka Türk Antalya -/- 174.123.760.001 83.283.957.500 158.038.256.402

Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri ve Sanayi A.Ş. 2003 Verileri 

Çizelge 5.11. İşletmenin 2004 Kredi Kullanõm Bilgileri 

Banka Şube Hesap No Kullanõlan Kredi 
Tutarõ 31.12.2004 Bakiyesi 

İşbankasõ Burdur 12940 35.061,88.- -/- 
İşbank Burdur 14788 46.143,34.- -/- 
İşbank Burdur 15620 29.514,09.- -/- 
YKB Isparta 8857527 38.930,00.- -/- 
Şekerbank Isparta 2902366 6.224.47.- -/- 
TOPLAM   155.873,78.- -/- 

Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri ve Sanayi A.Ş. 2004 Verileri 

Bilanço Bilgileri: 

         31.12.2003 31.12.2004 
AKTİF VARLIKLAR         

  DÖNEN VARLIKLAR         

   A Hazõr Değerler   39.936,29   2.289,61 

    1 Kasa 192,13   1.594,55   

    2 Alõnan Çekler 60.210,00      

    3 Bankalar 534,16   695,06   

    4 Verilen Çekler ve Ödeme Emirleri (-) -21.000,00      

   B Menkul Kõymetler  0,25   0,00 

    1 Hisse Senetleri 0,25     

   C Ticari Alacaklar  445.481,23   696.182,85 

    1 Alõcõlar 131.208,60  368.385,01   

    2 Alacak Senetleri 304.690,98  277.769,91   

    4 Verilen Depozito ve Teminatlar 295,15  295,15   

    5 Diğer Ticari Alacaklar 4.286,50     

    6 Şüpheli Ticari Alacaklar 5.000,00  49.732,78   

   D Diğer Alacaklar  21.179,57   35.820,99 

    1 Ortaklardan Alacaklar 21.179,57     

    5 Diğer Çeşitli Alacaklar   35.820,99   
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   E Stoklar  1.216.819,56   1.478.991,42 

    1 İlk Madde Ve Malzeme 250.172,06   516.239,80    

    3 Mamuller 158.992,07   270.953,42    

    4 Ticari Mallar 13.370,76   15.439,65    

    7 Verilen Sipariş Avanslarõ 794.284,67   676.358,55    

   F Yõllara Yaygõn İnşaat ve Onarõm Maliyetleri  0,00   0,00 

   G Gelecek Aylara Ait Gid. ve Gelir Taah.  64,96   750,40 

    1 Gelecek Aylara Ait Giderler 64,96  750,40   

   H Diğer Dönen Varlõklar  69.397,69   206.222,42 

    1 Devreden KDV 87,69  11.676,42   

    4 Peşin Ödenen Vergiler ve Fonlar 69.310,00  194.546,00   

  DÖNEN VARLIKLAR TOPLAMI  1.792.879,55   2.420.257,69 

  DURAN VARLIKLAR      

   A Ticari Alacaklar  57,77   57,77 

    4 Verilen Depozito ve Teminatlar 57,77  57,77   

   B Diğer Alacaklar  0,00   0,00 

   C Mali Duran Varlõklar  0,00   0,00 

   D Maddi Duran Varlõklar  385.525,90   670.472,76 

    2 Yer Altõ ve Yerüstü Düzenleri 4.976,07  7.643,25   

    3 Binalar 406.592,76  787.289,56   

    4 Tesis Makine ve Cihazlar 276.999,08  6.247.462,67   

    5 Taşõtlar 24.156,59  451.249,15   

    6 Demirbaşlar 55.045,77  1.142.942,89   

    7 Diğer Maddi Duran Varlõklar 123.023,42  989.623,22   

    8 Birikmiş Amortismanlar (-) -505.267,79  -8.955.737,98   

   E Maddi Olmayan Duran Varlõklar   0,00   0,00 

   F Özel Tükenmeye Tabi Varlõklar   0,00   0,00 

   G Gelecek Yõllara Ait Gid. ve Gelir Taah.   0,00   0,00 

   H Diğer Duran Varlõklar   0,00   0,00 

  DURAN VARLIKLAR TOPLAMI   385.583,67   670.530,53 

AKTİF VARLIKLAR TOPLAMI   2.178.463,22   3.090.788,22 

       31.12.2003 31.12.2004 

KISA VADELİ YABANCI KAYNAKLAR         

 A MALİ BORÇLAR   228.535,49   0,00 

  1 Banka Kredileri 70.497,23     

  7 Diğer Mali Borçlar 158.038,26     

 B TİCARİ BORÇLAR  358.907,02   242.444,68 

  1 Satõcõlar 273.020,41  211.594,06   

  2 Borç Senetleri 85.886,61  30.850,62   

  5 Diğer Ticari Borçlar      

 C DİĞER BORÇLAR  0,00   173.419,69 

  1 Ortaklara Borçlar   173.419,69   

 D ALINAN AVANSLAR  763.207,82   735.812,80 

  1 Alõnan Sipariş Avanslarõ 763.207,82  735.812,80   

 E YILLARA YAY. İNŞ. VE ONAR. HAKEDİŞLERİ   0,00   0,00 

 F ÖDENECEK VERGİ VE YÜKÜMLÜLÜKLER  273.442,48   600.388,51 

  1 Ödenecek Vergi ve Fonlar 159.956,41  483.933,57   

  2 Ödenecek Ssoyal Güvenlik Kesintileri 97.694,54  99.794,79   

  3 Ödenecek Diğer Yükümlülükler 15.791,53  16.660,15   

 G BORÇ VE GİDER KARŞILIKLARI  53.047,00   194.546,00 



 

 

87 

 
 

  1 Dönem Karõ Vergi ve Diğ. Yas. Yük. Karş. 53.047,00  194.546,00   

 H GEL. AYL. AİT GELİRLER VE GİD. TAAH.  30.820,84   11.206,55 

  2 Gider Tahakkuklarõ 30.820,84  11.206,55   

 I DİĞER KISA VADELİ YAB. KAYNAKLAR   0,00   0,00 

KISA VADELİ YAB. KAYNAKLAR TOPLAMI   1.707.960,65   1.957.818,23 

UZUN VADELİ YABANCI KAYANKLAR       

 A MALİ BORÇLAR   0,00   0,00 

 B TİCARİ BORÇLAR   0,00   0,00 

  2 Borç Senetleri       

 C DİĞER BORÇLAR   0,00   0,00 

 D ALINAN AVANSLAR   0,00   0,00 

 E BORÇ VE GİDER KARŞILIKLARI   0,00   0,00 

 F GEL. YIL. AİT GELİRLER VE GİD. TAAH.   0,00   0,00 

 G DİĞ. UZUN VADELİ YABANCI KAYNAKLAR   0,00   0,00 

UZUN VADELİ YABANCI KAYANKLAR TOPLAMI   0,00   0,00 

ÖZKAYNAKLAR         

 A ÖDENMİŞ SERMAYE   200.000,00   686.185,56 

  1 Sermaye 200.000,00  200.000,00   

  2 Ödenmemiş Sermaye (-)      

  3 Sermaye Olumlu Farklarõ   486.185,56   

 B SERMAYE YEDEKLERİ  310.790,66   0,00 

  3 M.D.V. Yeniden Değerrleme Artõşlarõ 310.790,66     

 C KAR YEDEKLERİ  7.240,38   78.940,15 

  1 Yasal Yedekler 7.240,38  78.940,15   

 D GEÇMİŞ YILLAR KARLARI  88.961,63   0,00 

  1 Geçmiş Yõllar Karlarõ 88.961,63     

 E GEÇMİŞ YILLAR ZARARLARI (-)  -208.424,71   0,00 

  1 Geçmiş Yõllar Zararlarõ (-) -208.424,71     

 F DÖNEM NET KARI  71.934,45   367.844,32 

  1 Dönem Net Karõ 71.934,45  367.844,32   

  2 Dönem Net Zararõ (-)         

ÖZKAYNAKLAR TOPLAMI   470.502,41   1.132.970,03 

          2.178.463,06   3.090.788,26 
  

İşletmenin 2003-2004 yõlõ bilanço analizleri aşağõda yapõlmõştõr. 

 Cari Oran: Bu oran, dönen varlõklar ile kõsa vadeli yabancõ kaynaklar 

arasõndaki ilişkiyi gösteren orandõr. Kõsa vadeli borçlarõn ödenmesinde bir güçlükle 

karşõlaşõlõp karşõlaşõlmayacağõ hakkõnda fikir veren cari oran dönen varlõklarõn kõsa 

vadeli borçlara bölünmesiyle bulunur. 

   Dönen Varlõklar 
Cari Oran =         
            Kõsa Vadeli Borçlar 

 Uygulama işletmemizin 2003-2004 oranõnõ hesaplarsak; 

Cari Oran (2003) = 1.792.879 / 1.707.960 = 1.05 

Cari Oran (2004) = 2.420.257 / 1.957.818 = 1.24 olarak bulunmuştur. Analistlerce, 
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cari oranõn payõnõ oluşturan dönen varlõklarõn, paydada yer alan kõsa vadeli 

borçlardan fazla olmasõ istenir. Yani işletmenin net çalõşma sermayesinin yeterli 

olmasõ arzulanõr. Bu nedenle oranõn mutlaka birden büyük olmasõ istenir. Cari oranõn 

birden büyük olmasõ, işletmenin ödeme gücünün emniyet marjõ olarak görülmektedir. 

Genel bir kural olarak cari oranõn 2 olmasõ yeterli görülmektedir. Kõsa vadeli 

borçlarõn veya beklenmedik yükümlülüklerin zamanõnda yerine getirilebilmesi için , 

dönen varlõklarda ortaya çõkabilecek değer kayõplarõ veya paraya çevirebilmede 

karşõlaşõlacak güçlüklere tedbir olarak, dönen varlõklarõn kõsa vadeli borçlarõn iki katõ 

olmasõ uygun görülür. (Akdoğan ve Tenker, 1998: 603-604) 

 Ayrõca, stok devir hõzõnõn yavaş olduğu bir işletmede cari oranõn 2�den büyük 

olmasõ da riski azaltmayacaktõr. Bu nedenle cari oran üzerinden stok devir  hõzõ ve 

alacaklarõn tahsil kabiliyeti önem arzedecektir. 

 Dikkat edilmesi gereken bir diğer unsur da, hesap gruplarõnõn dönen varlõklar 

içindeki ağõrlõğõdõr. Diğer bir ifadeyle, hazõr değerlerin dönen varlõklar içindeki payõ 

arttõkça cari oranõn 2�den küçük olmasõ risk doğurmayacaktõr. (Büker vd., 1997: 42-

43.) 

 Uygulama işletmemizin stok devir hõzõna baktõğõmõzda 2003 yõlõnõn 1.25, 

2004 ise 1.57 olarak gerçekleştiğini görmekteyiz. İşletmenin hazõr değerlerinin 

dönen varlõklar içindeki payõ 2003�de % 0.02, 2004�de ise % 0.0009�dur. Bu 

durumda cari oranõn 2003�de 1.05, 2004�de de 1.24 olmasõ olumlu sayõlmaz. Bu 

işletmedeki cari orandaki düşüklük ciddi bir soruna işaret etmektedir. Bu oranõn en 

az 1,5 olmasõ beklenmeli, bunun altõndaki bir rakam olumlu karşõlanamaz. Kaldõ ki 

işletmenin dönen varlõklarõnõn büyük bir kõsmõnõ (%67) stoklar oluşturmaktadõr ve 

stok devir hõzõnõn da oldukça düşük olmasõ oranõn yetersizliğin de bir göstergesidir. 

2004 yõlõnda cari oranda bir miktar artõş görülse de oranõn hala yetersiz olduğu 

söylenebilir. Ayrõca stoklarõn dönen varlõklar içindeki payõ da azalmõş (%61) ve stok 

devir hõzõnõn yükselmesi de stok politikasõnda bir düzelme olduğunu göstermektedir.  

Asit test oranõ: Bu oran, işletmenin likidite durumunun ölçülmesinde 

kullanõlan bir oran olup, cari oranõ daha anlamlõ hale getiren orandõr. Bu orandan 

istenilen sonuçlarõn alõnabilmesi için stok hareketleri iyi takip edilmelidir. Stok devir 

hõzõnõn yüksek olmasõ bu değerlendirilmesinde olumlu bir unsur olarak ele alõnõr. Bu 
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oran bulunurken; paraya çevrilmesi uzun zaman alacak stoklar kalemi dönen varlõk 

toplamõndan çõkarõlarak, kõsa vadeli borçlar ile olan ilişkisi takip edilir. Asit test 

oranõ aşağõdaki şekilde formüle edilebilir.  

      Dönen Varlõklar - Stoklar 

Asit Test Oranõ =         
                Kõsa Vadeli Borçlar 
 
 Oranõn hesaplanmasõnda stoklar düşüldüğünden bu oranõn 1 olmasõ tavsiye 

edilir. Ancak rakamõn bir standart olmadõğõ ve endüstriden endüstriye işletmeden 

işletmeye değişebileceği göz önünde bulundurulmalõdõr. Oranõn 1 olmasõ işletmenin 

kõsa vadeli borçlarõnõn tamamõnõ hõzla paraya dönüştürülebilir değerlerle 

karşõlanabileceğini gösterir. 

Uygulama işletmemizin 2003-2004 oranõnõ hesaplarsak; 

Asit Test Oranõ (2003) = 1.792.879 - 1.216.819 / 1.707.960 = 0.34 

Asit Test Oranõ (2004) = 2.420.257 - 1.216.819 / 1.957.818 = 1.24 olarak 

bulunmuştur. Bu orana göre işletmenin kõsa vadeli yükümlülüklerini karşõlamada 

2003 yõlõnda zorlanmõş olduğunu, 2004�de ise bir güçlükle karşõlaşmadõğõnõ 

söyleyebiliriz. Ayrõca, stoklarõn dönen varlõklar içinde önemli bir paya sahip 

olduğunu görüyoruz. Stoklarõ çõktõğõmõzda kõsa vadeli borçlarõ ödeme gücü 0,34 

oluyor ki bu çok yetersiz bir oran. Bu oranõn en az bir olmasõ yada alacak devir hõzõ 

yüksek olan işletmelerde 0,80 civarõnda olmasõ gerekirdi. 2004�de yükselme var 

ancak yine de yetersiz bir asit-test oranõna sahip ve yükselmenin bir diğer sebebi de 

stoklarõn toplam dönen varlõklar içindeki payõnõn azalmasõdõr. 

 Nakit oranõ: Bu oran, asit test oranõna göre daha katõ ancak daha güvenilir 

olduğu kabul edilen bu oran bilançoda hazõr değerler grubunda yer alan nakit ve 

nakit benzeri değerlerin toplamõnõn kõsa vadeli borçlara bölünmesiyle hesaplanõr. 

Asit test oranõ, işletmenin acil nakit durumunu göstermektedir. Bu oran alacaklarõn 

tahsil edilmemesi ve faaliyetlerden elde edilen para girişlerinin durmasõ halinde 

işletmenin kõsa vadeli borçlarõnõ ödeyip ödeyemeyeceğini gösterir. Bu oran aşağõdaki 

şekilde formüle edilebilmektedir. 

 Hazõr Değerler 
Nakit Oranõ  =         
            Kõsa Vadeli Borçlar 
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 Bu oranõn 1�in altõna düşmemesi istenilen bir durumdur. Ancak bu rakam 

yorumlama amacõna göre değişebilir. Mesela kredi verenler açõsõndan oranõn 1 

olmasõ işletmenin bütün kõsa vadeli borçlarõnõ hazõr değerleriyle karşõlayabileceğini 

gösterirken, yöneticiler bu oranõn 0,20 olmasõnõ olumlu karşõlayabilir. Çünkü 

yöneticiler oranõn yüksek olmasõnõn işletmenin elinde atõl nakit kaldõğõnõ ve bunun da 

işletme karlõlõğõnõ olumsuz etkileyebileceğini düşünürler.  

Uygulama işletmemizin 2003-2004 oranõnõ hesaplarsak; 

Nakit Oranõ (2003) =  39.936 / 1.707.960 = 0.023 

Nakit Oranõ (2004) =   2.289  /  1.957.818 = 0.001 olarak bulunmuştur. Buna göre, 

işletmenin her iki yõldaki nakit oranõ oldukça düşüktür. Bu olumlu sayõlamaz. 

İşletmenin kõsa vadeli borçlarõnõ ödeme güçlüğüne düşmemesi için ticari 

alacaklarõnõn etkin ve hõzlõ tahsili önem arzetmektedir. 

 Ticari alacaklar / Dönen varlõklar oranõ: Bu oran dönen varlõklarõn yapõsõnõ 

analiz etmek amacõyla yararlanõlan oranlardan birisidir. Bu oran  ticari alacaklarõn 

dönen varlõklar toplamõ içindeki ağõrlõğõnõ ortaya çõkarmaktadõr. Uygulama 

yaptõğõmõz işletme için ora aşağõdaki gibi hesaplanabilir. 

  Ticari Alacaklar 
Ticari Alacaklar / Dönen Varlõklar Oranõ =         
                    Dönen Varlõklar Toplamõ 
 
 Uygulama işletmemizin 2003-2004 oranõnõ hesaplarsak; 

Ticari Alacaklar / Dönen Varlõklar Oranõ (2003) = 445.481 / 1.792.879 = 0.25 

Ticari Alacaklar / Dönen Varlõklar Oranõ (2004) = 696.182 / 2.420.257 = 0.29 olarak 

bulunmuştur. Buna göre, işletmenin kõsa vadeli ticari alacaklarõnõn dönen varlõklar 

içindeki payõ 2003�de % 25, 2004�de ise % 29�dur. Bu rakamõn bir üretim işletmesi 

için  normal kabul edilebileceğini ancak alacak devir hõzõnõn yüksek olmasõ gerekir. 

2004�de ise alacaklarda bir artõş olmuş bunun sebebi de satõşlarõndaki artõştan 

kaynaklanabilir. Şüpheli alacaklarõn artmasõndan yada alacak devir hõzõnõn 

düşüklüğünden olabilir. Diğer yandan ise, oranõn düşüklüğü işletmenin elinde atõl fon 

bulundurmadõğõnõ, ayrõca bu nedenle işletme karlõlõğõnõn olumsuz etkilenmeyeceğini 

gösterebilir. 

 Stoklar / Dönen Varlõklar Oranõ: Oran işletmenin karlõlõk ve verimliliğini 

etkileyen satõnalma ve stok politikalarõnõn etkinliğini göstermektedir. Stoklarõn dönen 
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varlõklar içinde önemli bir ağõrlõğa sahip olmasõ nakit açõsõndan olumsuz 

değerlendirilirken, hammadde fiyatlarõndaki artõşlar, spekülasyon ve enflasyon gibi 

nedenlerle stoklarõn payõnõn artmasõ işletme yönetimi tarafõndan kabul edilebilir. 

Uygulama yaptõğõmõz işletme için oran aşağõdaki gibi hesaplanabilir. 

Stoklar 

Stoklar / Dönen Varlõklar Oranõ =         
                    Dönen Varlõklar  
 
 Uygulama işletmemizin 2003-2004 oranõnõ hesaplarsak; 

Stoklar / Dönen Varlõklar Oranõ (2003) = 1.216.819 / 1.792.879 = 0.68 

Stoklar / Dönen Varlõklar Oranõ (2004) = 1.478.991 / 2.420.257 = 0.61 olarak 

bulunmuştur. 

Buna göre, dönen varlõklarõn 2003 yõlõnda %68�i stoklardan oluşmaktadõr. 

Çok yüksek bir oran olup stok devir hõzõnõn da işletmede düşük olmasõ sebebiyle 

işletme kõsa vadeli borçlarõnõ ve diğer yükümlülüklerini yerine getirmede sõkõntõlarla 

karşõlaşacaktõr. Stok maliyetleri de artacaktõr. Bu oran 2004�de %61�e düşmüş ancak 

yinede yüksektir. Bu durum işletmenin stok yönetimi ve dolayõsõyla maliyet yönetimi 

üzerine odaklanmasõ gerekliliğini ortaya koymaktadõr. 

Net İşletme Sermayesi / Toplam Varlõklar Oranõ: Bu orandan, işletmenin 

kõsa vadeli borçlarõnõ bir anda ödemesi durumunda elinde yeterli çalõşma sermayesi 

kalõp kalmayacağõnõ ortaya koymaya yönelik olarak yararlanõlõr. Oranõn 

yorumlanmasõ için belirlenmiş standartlar bulunmamaktadõr. Oran aşağõdaki şekilde 

formüle edilebilir. 

    Dönen Varlõklar-K.V.Borçlar  

Net İşletme Sermayesi /  Toplam Varlõklar Oranõ =          
                      Toplam Varlõklar 
  

Uygulama işletmemizin 2003-2004 oranõnõ hesaplarsak; 

Net İşletme Sermayesi / Toplam Varlõklar Oranõ (2003) = 1.792.879 - 1.707.960 / 

2,178.463 = 0.04 

Net İşletme Sermayesi / Toplam Varlõklar Oranõ (2004) = 2.420.257 - 1.957.818 / 

3.090.788 = 0.15 olarak bulunmuştur. Buna göre, işletmenin toplam varlõklarõnõn 

2003 yõlõnda % 4�nü, 2004�de ise % 15�ni net işletme sermayesi oluşturmaktadõr. Net 
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işletme sermayesinin yetersizliğinin işletme için ciddi sorunlar oluşturabileceği göz 

önüne alõnacak olursa bu rakamlarõn olumsuz olduğunu söyleyebiliriz. 2003�de kõsa 

vadeli borçlar ödendikten sonra elde kalan dönen varlõk miktarõ toplam varlõklarõn 

yalnõzca %4�ne eşittir ki buda likidite açõsõndan önemli sorunlara yol açabilir. 

2004�de ise yükselme var ve daha iyi durumda olduğunu söyleyebiliriz. 

Toplam Borç / Toplam Varlõklar Oranõ: Kaldõraç oranõ olarak da 

adlandõrõlan bu oran, varlõklarõn yüzde kaçõnõn borçlarla finanse edildiğini ortaya 

koymaktadõr. İşletmeye kredi verenler, tasfiye halinde özsermayenin yeterliliği 

halinde alacaklarõnõ tahsil etme imkanõ bulacaklarõndan bu  oranõn küçük olmasõnõ, 

ortaklar ise  belli bir seviyeye kadar büyük olmasõnõ isterler. Çünkü bu durum 

özsermayeye oranla yabancõ kaynak kullanõmõnõn daha fazla olduğunu ifade eder. Bu 

şekilde finansman kaldõracõ etkisiyle işletmenin karlõlõğõ artarken, ortaklarõn daha çok 

kar payõ almalarõ sağlanõr. Bu oranõn % 50 olmasõ istenilen bir durumdur. 

Uygulama işletmemizin 2003-2004 yõllarõ kaldõraç oranõ aşağõdaki şekilde 

formüle edilebilir. 

 K.V. Borçlar + U.V. Borçlar 
Toplam Borç / Toplam Varlõklar Oranõ =          
                         Toplam Varlõklar 
 
 Uygulama işletmemizin 2003-2004 oranõnõ hesaplarsak; 

Toplam Borç / Toplam Varlõklar Oranõ(2003) = 1.707.960 + 0 / 2.178.463 = 0.78 

Toplam Borç / Toplam Varlõklar Oranõ(2004) = 1.957.818 + 0 / 3.090.788 = 0.63 

Olarak bulunmuştur. Buna göre, işletmenin her iki yõlda da yabancõ kaynak 

kullanõmõnõn öz sermayeden fazla olduğu görülmektedir. Bu oranõn % 50 olmasõ 

istenilen bir durum olmakla beraber Türkiye gibi gelişmekte olan ülkelerde öz 

sermaye sağlamadaki güçlükler nedeniyle bu oran %50�nin üzerinde olabilir. 2004 

oranõ 2003�e göre daha makuldur. 

 Özsermaye / Toplam Varlõklar Oranõ: Oran, özsermayenin varlõk 

toplamõna bölünmesiyle bulunur. Oran varlõklarõn yüzde kaçõnõn ortak veya ortaklar 

tarafõndan finanse edildiğini belirler. Ayrõca işletmenin uzun vadeli borç ödeme 

gücünü de gösterir. Oranõn yüksekliği işletmenin borçlarõnõ ve borç faizlerini 

güçlükle karşõlaşmadan ödeyebileceğini gösterir. Oranõn zaman içinde artõşõ 
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yönetimin başarõsõ olarak değerlendirilebilir. Ancak özsermaye maliyetinin 

yüksekliği sebebiyle işletmelerin borçla finansmanõ tercih etmesi oranõn düşük 

kalmasõna yol açabilir. Oran aşağõdaki şekilde formüle edilir. 

           Özsermaye 

Özsermaye / Toplam Varlõklar Oranõ =          
                      Toplam Varlõklar 
 
 Uygulama işletmemizin 2003-2004 oranõnõ hesaplarsak; 

Özsermaye / Toplam Varlõklar Oranõ (2003) = 470.502 / 2.178.463 = 0.22 

Özsermaye / Toplam Varlõklar Oranõ (2004) = 1.132.970 / 3.090.788 = 0.37 

olarak bulunmuştur. Buna göre, işletmenin 2003 yõlõnda varlõklarõnõn % 22�ni ve 

2004 yõlõnda ise % 37�ni özsermaye ile finanse ettiğini görüyoruz. Bu kredi verenler 

açõsõndan  yetersiz bir orandõr.Bu oranõn % 50 civarõnda olmasõ arzu edildiğini 

dikkate aldõğõmõzda 2004�e göre 2003�de daha düşük kaldõğõnõ söyleyebiliriz.   

 Borç / Özsermaye Oranõ: Bu oranõn 1 olmasõ istenilen bir durum olup, bu 

şekilde işletmenin toplam kaynaklarõnõn yarõsõnõn borçla, yarõsõnõn özsermaye ile 

finanse edildiği anlaşõlõr. Oran 1�den küçükse, özsermaye tutarõnõn borç toplamõndan 

fazla olduğu anlaşõlõr. Buda işletmenin finansal yapõsõnõn ekonomik krizlere karşõ 

dayanõklõ olduğunu ve işletmeden alacaklõlarõn daha faza güvencede olduğunu 

gösterir. Böylece işletme daha uygun kredi bulma imkanõna sahip olur. Oran 

aşağõdaki formülle hesaplanabilir. 

                                                          Toplam Borç 
Borç / Özsermaye Oranõ =          
                          Özsermaye 
 
 Uygulama işletmemizin 2003-2004 oranõnõ hesaplarsak; 

Borç / Öz Sermaye Oranõ (2003) = 1.707.960 / 470.502 = 3.63 

Borç / Öz Sermaye Oranõ (2004) = 1.957.818 / 1.132.970 = 1.72 

Olarak bulunmuştur. Buna göre, İşletme 2003 yõlõnda sermayesinin % 363�ü 2004�de 

ise % 172�si oranõnda borç kullanmõştõr. Ülkemizdeki enflasyon ve borcun kaldõraç 

etkisi yapõldõğõnda oranõn çok yüksek olduğu söylenebilir. Oranõn 1�den büyük 

olmasõ kredi verenlerin işletme sahiplerine göre, işletmeye daha fazla yatõrõmda 

bulunduklarõnõ göstermektedir. Bu oranõn yüksekliği işletmenin ağõr bir faiz yükü 

altõnda bulunduğunu ve alacaklõlar için emniyet payõnõn azaldõğõnõ gösterir. Bu da 
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işletmenin ürettiği mala veya hizmetlerin fiyatlarõnda ani düşüş olmasõ durumunda, 

sermayesinin tamamõnõ kaybedebilir veya borçlarõnõ ödeyemez durumu düşebilir. 

2004 yõlõnda ise daha makul bir borç / özsermaye oranõ olduğunu söyleyebiliriz. 

 K.V. Borçlar / Toplam Varlõklar Oranõ: Bu oran, işletme varlõklarõnõn 

yüzde kaçõnõn kõsa vadeli borçlarla finanse edildiğini ortaya koyar. Oranõn üretim 

işletmelerinde 0.40�dan fazla olmamasõ istenir. Çünkü oranõn yüksek olmasõ 

varlõklarõn büyük bölümünün kõsa vadeli borçlarla finanse edildiğini gösterir ki, bu 

da istenilen bir durum değildir. İşletmeler duran varlõklarõn kõsa vadeli borçlarla 

finanse edilmesinden kaçõnmalõdõrlar. 

 Oran, uygulama yapõlan işletmemiz için aşağõdaki şekilde hesaplanabilir. 

 
Toplam Borç 

K.V. Borçlar / Toplam Varlõklar Oranõ =          
                 Özsermaye 
 
 Uygulama işletmemizin 2003-2004 oranõnõ hesaplarsak; 

K.V. Borçlar / Toplam Varlõklar Oranõ (2003) = 1.707.960 / 2.178.463 = 0.78 

Borç / Öz Sermaye Oranõ (2004) = 1.957.818 / 3.090.788 = 0.63 

olarak bulunmuştur. Buna göre, işletmenin toplam varlõklarõnõn 2003�de % 78�i, 

2004�de ise % 63�ü kõsa vadeli borçlarla finanse edilmiştir. Bu oranlar yüksek 

gözükmektedir ancak örnek işletmenin duran varlõklarõnõn çok düşük olmasõ oranõ 

makul düzeye getirmektedir. 

 

Maddi Duran Varlõklar / Özsermaye Oranõ: Bu oran, maddi duran varlõklarõn 

özsermaye ile karşõlanma oranõnõ ortaya koyar. Oran maddi duran varlõklarõn ne 

ölçüde özsermaye ile finanse edildiğini gösterir. Analistler, oranõn % 70 civarõnda 

olmasõnõ arzu ederler. Oranõ aşağõdaki şekilde formüle edebiliriz.  

Maddi Duran Varlõklar (Net) 
Maddi Duran Varlõklar / Özsermaye Oranõ =          
                  Özsermaye 
 
 Uygulama işletmemizin 2003-2004 oranõnõ hesaplarsak; 

Maddi Duran Varlõklar / Özsermaye Oranõ (2003) = 385.525 / 470.502 = 0.82 

Maddi Duran Varlõklar / Özsermaye Oranõ (2004) = 670.472 / 1.132.970 = 0.59 

Olarak bulunmuştur. Buna göre, işletme 2003 yõlõnda maddi duran varlõklarõnõn 
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%82�ni, 2004 yõlõnda da % 59�nu özsermaye ile karşõlamõştõr. Bu rakamlar bize, 

2003�de işletmenin maddi duran varlõklarõnõn tamamõna yakõnõnõn özsermaye ile 

finanse edildiğini 2004 ise bu oranõn daha makul olduğunu göstermektedir. 

 Stok Devir Hõzõ: Bu oran, stoklarõn belirli dönemler içinde kaç defa 

yenilendiğini göstermektedir. Stok devir hõzõ, üretim ve ticari işletmeler için ayrõ ayrõ 

hesaplanõr. Uygulama işletmemiz üretim işletmesi olduğundan, üretim işletmeleri 

için stok devir hõzõnõn hesaplanmasõ dikkate alõnacaktõr.  

 Stok devir hõzõnõn yüksek olmasõ arzu edilen bir durum olup, diğer şartlar 

değişmeden daha fazla kar elde edilmesine imkan sağlayacaktõr.  Böylece işletmenin 

stoklara daha az kaynak ayõrmalarõ sağlanacağõndan kar marjõ düşülerek daha fazla 

satõş imkanõ da elde edilecektir. 

Uygulama yapõlan işletmenin bilanço ve gelir tablolarõnda yeterli bilgiye 

ulaşõlamadõğõ için satõşlarõn maliyetini stoklar kalemine oranlayarak aşağõdaki 

şekilde formüle edebiliriz. 

       Satõşlarõn Maliyeti 

Stok Devir Hõzõ  =          
                 Stoklar 
 
 Uygulama işletmemizin 2003-2004 oranõnõ hesaplarsak; 

Stok Devir Hõzõ (2003) = 1.522.897 / 1.216.819 = 1.25 

Stok Devir Hõzõ (2004) = 2.321.192 / 1.478.991 = 1.57 

olarak bulunmuştur. Buna göre işletmede hem 2003�de hem de 2004�de stok devir 

hõzõnõn düşük olmasõ, stok bulundurma maliyetinin yüksekliğini, işletmenin fon 

ihtiyacõnõn artacağõnõ ve üretilen mamullerin satõş olasõlõğõnõn zayõflõğõnõn göstergesi 

olarak kabul edilebilir. Uygulama işletmemizde stoklar daha çok mevsimsel olarak 

ilkbahar sonu ve güz başlangõcõna kadar daha hõzlõ nakde dönüşmektedir. 

     Stoklar 
Stoklar / Toplam Aktif =          

                Toplam Aktif  
 
 Uygulama işletmemizin 2003-2004 oranõnõ hesaplarsak; 

Stoklar / Toplam Aktif (2003) = 1.216.819 / 2.178.463 = 0.56 (Yüzde) 

Stoklar / Toplam Aktif (2004) = 1.478.991 / 3.090.788 = 0.48 (Yüzde) 
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Olarak bulunmuştur. Oran yüksek olmakla beraber, işletme tarõm makineleri 

sektöründe faaliyet göstermekte olduğundan mevsimlik satõşlar yapmasõ ve daha çok 

dönen varlõklara yatõrõm yapmasõ, bunun içinde de stoklarõn önemli yer tutmasõ 

oranõn yüksek çõkmasõna sebep vermektedir. Bu oran işletmenin varlõklarõnõn 

içerisinde önemli bir paya sahip olan stoklarõnõn maliyetinin doğru hesaplanmasõ 

gerektiğinin de bir göstergesidir. 

 İşletmenin 2003-2004 karşõlaştõrõlmalõ gelir tablolarõ ise aşağõdaki gibidir. 

Gelir Tablolarõ: 
 
A-BRÜT SATIŞLAR 31.12.2003 31.12.2004 

  1-Yurtiçi Satõşlar 1.282.663,79 2.133.095,71 3.599.579,86 3.653.446,90

  2-Yurtdõşõ Satõşlar 849.835,31     

  3-Diğer Gelirler 596,61  53.867,04  

      

B-SATIŞ İNDİRİMLERİ (-) -2.118,64   -70.056,07

  1-Satõştan iadeler (-) -2.118,64  -70.056,07  

  2-Satõş İskontolarõ (-)     

      

C-NET SATIŞLAR 2.130.977,07   3.583.390,83

      

D-SATIŞLARIN MALİYETİ (-) -1.522.897,58   -2.321.192,07

  1-Satõlan Mamuller Maliyeti (-) -1.466.598,27  -2.178.171,97  

  2-Satõlan Ticari Mallar Maliyeti (-) -38.853,91  -28.596,57  

  3-Satõlan Hizmet Maliyeti (-) -17.445,40  -114.423,53  

  4-Diğer Satõşlarõn Maliyeti (-)     

      

BRÜT SATIŞ KARI VEYA ZARARI 608.079,49   1.262.198,76

      

E-FAALİYET GİDERLERİ (-) -241.405,11   -548.403,20

  1-Araştõrma ve Geliştirme Giderleri (-)     

  2-Pazarlama, Satõş ve Dağõtõm Giderleri (-) -134.985,16   -180.629,44   

  3-Genel Yönetim Giderleri (-) -106.419,95   -367.773,76   

          

FAALİYET KARI VEYA ZARARI   366.674,38   713.795,56

        

F-DİĞER FAAL. OLAĞAN GELİR VE KAR.   23.621,15   17.272,49

  1-İştiraklerden Temettü Gelirleri       

  2-Bağlõ Ortaklõklardan Temettü Gelirleri       

  3-Faiz Gelirleri       

  4-Komisyon Gelirleri       
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  5-Konusu Kalmayan Karşõlõklar       

  6-Menkul Kõymet Satõş Karlarõ       

  7-Kambiyo Karlarõ 23.621,15  7.093,37  

  8-Reeskont Faiz Gelirleri      

  9- Enflasyon Olumlu Farkõ   2.212,84  

  10-Diğer Olağan Gelir ve Karlar   7.966,28  

       
G-DİĞER FAAL. OLAĞAN GİDER VE ZARAR. 
(-)  -85.821,37   -10.607,08

  1-Komisyon Giderleri (-)      

  2-Karşõlõk Giderleri (-)      

  3-Menkul Kõymet Satõş Zararlarõ (-)      

  4-Kambiyo Zararlarõ (-) -85.744,87  -7.319,08  

  5-Reeskont Faiz Giderleri (-)      

  6- Borsa Değer Artõş Zararlarõ      

  7-Diğer Olağan Gider ve Zararlar (-) -76,50  -3.288,00  

       

H-FİNANSMAN GİDERLERİ (-)  -145.127,20   -88.809,80

  1-Kõsa Vadeli Borçlanma Giderleri (-) -145.127,20  -88.809,80  

  2-Uzun Vadeli Borçlanma Giderleri (-)      

       

OLAĞAN KAR VEYA ZARAR   159.346,96   631.651,17

          

I-OLAĞANDIŞI GELİR VE KARLAR   960,91   94,05

  1-Önceki Dönem Gelir ve Karlarõ       

  2-Diğer Olağandõşõ Gelir ve Karlar 960,91  94,05  

       

J-OLAĞANDIŞI GİDER VE ZARARLAR (-)  -35.325,97   -69.354,90

  1-Çalõşmayan Kõsõm Gider ve Zararlarõ (-)      

  2-Önceki Dönem Gider ve Zararlarõ (-)      

  3-Diğer Olağandõşõ Gider ve Zararlarõ (-) -35.325,97  -69.354,90  

        

DÖNEM KARI VEYA ZARARI   124.981,90   562.390,32

        
K-DÖN. KARI VERGİ VE DİĞ. YAS. YÜK. 
KARŞ.(-)   -53.047,45   -194.546,00

        

DÖNEM NET KARI VEYA ZARARI   71.934,45  367.844,32

 

5.3.1.4. Organizasyon Yapõsõ 

 Ertuğrullar Tarõm Makineleri Sanayi ve Ticaret Anonim Şirketi 1974 yõlõnda 

faaliyete geçmiştir. Şirketin Örgüt yapõsõ aşağõda çizelge 5.12�de verildiği gibidir.



Çizelge 5.12. Ertuğrullar Tarõm Makineleri Sanayi ve Ticaret Anonim Şirketi Organizasyon Şemasõ 

 

   

    

 

 

 

      

                 

          

 

 

                 

 

 

                 
                

 

 

Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri Sanayi ve Ticaret A.Ş. verileri. 

Genel Müdür 

Genel Müdür Sekreteri Hukuk Müşaviri 

Teknik Müşavir  Mali Müşavir 

Genel Müdür Yrd. (Kaliteden Sorumlu) 

Satõş ve Pazarlama Md. Satõn Alma Md. Finansman Md. Üretim Md. Muhasebe ve 
Personel  Md. 

Kalite 
Güvence Md. 

Satõş Sorumlusu Depo Sorumlusu 
Müdür 

Servis Elamanõ 

Y.Parça Sorumlusu 

İmalat Şefi 

Bakõm Şefi 
Muhasebe  
Elamanõ 

Kalite 
Kontrol 
Şefi 

Girdi-Çõktõ 
Kalite Kontrol 

Elamanõ 

Proses Kontrol 
Elamanõ 
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5.3.1.5. Faaliyet Alanõ 

Kurumun iştigal konusu tarõm makineleri ve ekmek fõrõnlarõ imalatõ ve 

üretilen ürünlerin yurt içi ve yurt dõşõ pazarlarda satõşõdõr. Şirket bugüne kadar 

yaklaşõk 200�den fazla yerli ve yabancõ yan sanayi kuruluşu ile işbirliği içinde 

çalõşmaktadõr. İlk ihracatõnõ 1987 yõlõnda Mõsõr�a yapan Ertuğrullar Tarõm Makineleri 

Sanayi ve Ticaret A.Ş. şu an buna ilave olarak; Fas, Sudan, Rusya, Azerbeycan ve 

Irak�a çeşitli tarõm makineleri ihracatõnõ gerçekleştirmektedir. 

5.3.2. Üretim Faaliyetleri İle İlgili Bilgiler 

İşletme kendisine ait 16.453 m2 açõk ve 5200 m2 kapalõ alanõ bulunan  

fabrikasõnda  çeşitli tarõm makineleri ve ekmek fõrõnlarõ üretmektedir.  

5.3.2.1. Mamul Çeşitleri 

İşletmenin 2003 yõlõnda kendisinin ürettiği ürün çeşidi 19 iken 2004 yõlõnda 

ürettiği  ürün çeşidi dönemsel olarak değişmekle beraber ortalama 5-7�ye düşmüştür. 

İşletme 2004 yõlõnda üretim politikasõ olarak talebi ve karõ fazla olan ürünlere 

yönelerek özellikle patenti kendilerine ait olan biçerdöver makinesine ağõrlõk 

vermişlerdir. Eski ve karlõlõğõ düşük olan ürünleri ürün portföyünden çõkarmõşlardõr. 

İşletme kendi ürettiği ürünlerin dõşõnda ticari olarak bazõ ürünleri de alõp 

müşterilerine satmaktadõr. Aynõ üretim sürecinde işletmelerin ürettikleri mamul 

çeşitleri EÜS�nin uygulanabilirliliğinin bir göstergesidir. Bu bağlamda işletmenin 

2003 ve 2004 yõllarõnda ürettiği mamul çeşitleri ve miktarlarõ aşağõda çizelge 5.13�de 

verilmiştir. 
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Çizelge 5.13. İşletmede 2003-2004 Yõlõnda Üretilen Mamul Cinsi ve 
Miktarlarõ 

2003 2004  

ÜRÜN ÇEŞİTLERİ 
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120'lik Temizleme Üniteli 15 51 --- --- --- --- --- --- 
120'lik Temizleme Beslemeli Üniteli 15 51 --- --- --- --- --- --- 
EEF 920 Mazotlu Fõrõn 1 --- --- 5 --- --- --- --- 
EEF 921Mazotlu Ekmek Fõrõnõ --- --- 1 256 --- --- --- 7 
EEF 922 Odunlu Fõrõn 1 --- 4 --- --- --- --- 9 
920 Fõrõn Tava Arabasõ 3 --- --- --- --- --- --- --- 
922 Fõrõn Tava Arabasõ 1 --- --- --- --- --- --- --- 
Çift Pompa Ekin Biçme Makinesi 4 19 1 --- 1 2 2 --- 
Sarhoş Teker Ekin Biçme Makinesi 18 65 34 --- 33 153 10 --- 
Tamburlu Çayõr Biçme --- --- --- --- --- --- --- --- 
Tamburlu Çayõr Biçme Makinesi 180 --- --- --- --- --- --- --- 
Tam Hid.Ot Slaj makinesi --- 9 --- --- --- 12 1 0 
Şanzumanlõ Mõsõr Silaj Makinesi --- --- --- 1 --- --- 16 4 
Pancar Hasat Makinesi --- --- --- --- 7 --- --- --- 
Yem Kõrma Makinesi 4 10 14 8 --- 1 5 4 
Biçer Döver --- 5 5 --- 3 22 13 6 

Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri ve Sanayi A.Ş. Verileri 

2004 yõlõ itibariyle üretilen ürün çeşidinin azalmasõ yani az miktar çok  

çeşitli ürün üretmek olan esnek üretim sisteminin genel felsefesinden uzaklaşmõş gibi 

görülse de gerçek tamamen pazara yönelik bir uygulamadõr. İşletmenin üretim biçimi 

esnek üretime uygun bir yapõdadõr. İşletme kõsa vadede üretimini yapmadõğõ 

mamulleri alõp satarak ürettiği ürünlerle ilgili pazarõ tamamen terk etmemektedir. 

5.3.2.2. Üretim Sistemi 

            İşletme üretim sistemi tekniği açõsõndan sipariş tipi üretim sistemine yakõn 

olarak çalõşmaktadõr. Atölye tipi üretim sistemi olarak da isimlendirebileceğimiz  bu 

üretim sisteminde, daha çok genel amaçlõ takõm tezgahlarõ kullanõlmaktadõr. 

Tezgahlarõn yerleşmesi ise, fonksiyonel düzenleme adõ verilen aynõ işlemli 

tezgahlarõn gruplanarak belirli alanlarda toplanmasõ ile yürütülmektedir. Bu nedenle, 

işletmede uygulanan sipariş tipi üretim sistemi bir bakõma işleme göre yerleştirmeye 

de örnek oluşturmaktadõr. İşletme, değişen talep yapõsõna göre  mevcut üretim  
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tezgahlarõ ile karma gruplar oluşturabilme esnekliğini de  sahiptir. Girdi ve çõktõlar 

ise partiler halinde de olabilmektedir. 

İşletmede kullanõlan bu sistemle, tüketicinin veya müşteri firmanõn zaman, 

miktar ve kalite gibi özel sipariş şartlarõna uygun olarak, partiler halinde üretim 

yapmasõ da mümkün olmaktadõr. Az miktarda çeşitli mamullerin üretildiği sistemde, 

üretimde kalifiye işgücü ile kaliteli üretim yapõlmaktadõr. Kullanõlan işgücü fazla 

olmasõna rağmen, kapasite kullanõm oranõ düşüktür. Özellikle siparişlerin 

düzensizliğinden kaynaklanan aşõrõ yükleme durumlarõnda kuyrukta bekleme süresi 

fazladõr. Her mamulün üretimi farklõ planlama ve kontrol işlemleri gerektirdiğinden 

ve siparişler istenen kalite özelliklerine uygun olarak yapõldõğõndan üretim süreleri de 

standartlara yakõn olmaktadõr. Ayrõca yüksek miktarda ara stoklar ve bazõ aylarda 

düşük miktarda bazõ aylarda da yüksek miktarda mamul stoklarõ olmaktadõr. Diğer 

bir ifadeyle işletmenin stoklarõnda bir düzensizlik gözlenmektedir. 

5.3.2.3. Üretim Kapasitesi  

İşletme tarõm makineleri ve ekipmanlarõ ile ekmek fõrõnlarõnõ kendi üretim 

tesislerinde üretebilecek şekilde yapõlandõrõlmõştõr.  

İşletmenin 27.02.2004 tarihinde yenilenen 10 sayõlõ kapasite raporuna göre 

yõllõk üretim kapasitesi ürün bazõnda aşağõda verildiği gibidir. İlgili kapasite 

raporunun geçerlilik süresi 08.03.2007 tarihine kadardõr. Söz konusu kapasite ile 

ilgili bilgiler aşağõda çizelge 5.14�de verilmiştir. 
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Çizelge 5.14. Yõllõk Üretim Kapasitesi 
 

Kaynak: Ertuğrullar A:Ş. 27.02. 2004 Kapasite Raporu 

5.3.2.4. İşgören Yapõsõ 

İşletmede 3�ü yönetici, 1 teknisyen, 3 usta, 39 işçi, 1 çõrak ve 7 personel   

olmak üzere toplam 51 kişi çalõşmaktadõr. 2003-2004 işgören sayõlarõ ile ilgili 

bilgiler aşağõda çizelge 5.15�de verilmiştir. 

 

 

 

 

 

 

CİNS-ÖZELLİK-TİCARİ ve TEKNİK ADI Miktar Birim 

Ekin Biçme Makinesi 
Yeşil Yem Kõyma Slaj Makinesi 
Harman Makinesi (Patoz) 
Çayõr Biçme Makinesi 
EEF 922 Döner Tip Ekmek Fõrõnõ 
EEF 921 Döner Tip Ekmek Fõrõnõ 
EEF 920 Döner Tip Ekmek Fõrõnõ 
EEF 919 Döner Tip Ekmek Fõrõnõ 
Kesme Tartma Makinesi 
Tava Arabasõ ve Tava 
Ara Dinlendirme Makinesi 
Konik Yuvarlama Makinesi 
Şekil Verme Makinesi 
Un Eleme Makinesi 
Hamur Mikser 
Nihai Dinlendirme Odasõ 
Hamur İşleme Tezgahõ 
Hamur Yoğurma Makinesi 
Mõsõr Slaj Makinesi 
5�li Çizel Kultivatör 
7�li Çizel Kultivatör 
9�lu Çizel Kultivatör 
11�li Çizel Kultivatör 
5 Tonluk Çift Aks Traktör Römork 
Yem Kõrma Saman Aktarma 
Biçer-Döver 
Depolu Harman Makinesi 
Haşhaş Kõrma Makinesi 

620 
250 
230 
200 
190 
190 

90 
90 

200 
200 
200 
200 
200 
200 
200 
200 
200 
202 
400 
180 
180 
190 
180 

78 
400 
596 
103 

40 

Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
Adet 
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Çizelge 5.15. İşletmenin 2003-2004 Yõllarõ İşgören Durum Tablosu 

Aylar 
(2003) 

 Aylar 
(2004) 

 

Ocak-2003 53 Ocak-2004 49 
Şubat-2003 52 Şubat-2004 53 
Mart-2003 59 Mart-2004 58 
Nisan-2003 58 Nisan-2004 56 
Mayõs-2003 56 Mayõs-2004 58 
Haziran-2003 57 Haziran-2004 55 
Temmuz-2003 56 Temmuz-2004 54 
Ağustos-2003 46 Ağustos-2004 52 
Eylül-2003 40 Eylül-2004 51 
Ekim-2003 39 Ekim-2004 50 
Kasõm-2003 39 Kasõm-2004 53 
Aralõk-2003 39 Aralõk-2004 52 

Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri ve Sanayi A.Ş. Verileri 

Toplam personel sabit bir sayõda olmamakla beraber, ortalama olarak 2003 

yõlõnda 48-50, 2004 yõlõnda ise 53-55 kişi düzeyinde olmaktadõr. Tabloda�da 

görüldüğü gibi işletmede işçi yoğunluğu tarõm mevsimi olan ilkbahar-yaz 

mevsiminde biraz daha yoğunlaşmakla birlikte radikal bir değişim gözükmemektedir. 

İşletme sahip olduğu nitelikli elamanlarõ talep dalgalanmalarõna bakmaksõzõn sürekli 

olarak istihdam etmektedir. 

Bu durum işçilik maliyetlerinin mamul maliyetlerine yansõtõlmasõ sõrasõnda 

boşa geçen zamana ait işçilik gibi unsurlarõn ortaya çõkmasõna neden olabilmektedir. 

5.4. İşletmenin Maliyet Unsurlarõ İle İlgili Mevcut Uygulamalarõ 

 İşletmenin kendi üretim tesislerinde ürettiği tarõm makineleri ile ilgili 

gerçekleşen direkt ilk madde ve malzeme giderleri ve genel üretim giderlerinin 

mevcut uygulamalarõ aşağõdaki gibidir. 

5.4.1. DİMM Giderleri İle İlgili Uygulamalar 

İşletme dönem içinde üretmiş olduğu mamullerle ilgili hammadde takibini 

çok sistemli ve modern olmamakla beraber hammadde stok kartlarõ üzerinde 

yapmaktadõr.  Muhasebe takibi olarak da 150 nolu ilk madde ve malzeme hesabõnõn 

altõnda yardõmcõ hesaplarda ayrõ ayrõ ve maliyet bedeli üzerinden takip etmektedir. 

Bu yardõmcõ hesaplar: 
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15 STOKLAR 

150 İLK MADDE VE MALZEME 

150-01 Hammaddeler 

150-01-001 Pik Döküm 

150-01-002 Sfero Döküm 

150-01-003 Çelik Döküm 

150-01-004 Bronz Döküm Alüminyum Döküm 

150-01-005 Köşebent U Demiri 

150-01-006 Saç 

150-01-007 Paslanmaz Saç 

150-01-009 Çelik 

150-01-010 İnşaat Demiri 

150-01-0101 Lama 

150-01-012 Dört Köşe 

150-01-013 Profil Boru 

150-01-014 Siyah ve Çelik Boru hesaplarõdõr. 

İşletme üretmiş olduğu her bir ürün çeşidi için hammadde kullanõm ağacõ 

oluşturmaktadõr. İşletme ürettiği her bir ürünün tamamlanmasõ için ihtiyaç duyulan 

hammadde parçalarõnõn tek tek dökümünü yaparak mamule ilişkin hammadde 

kullanõm maliyetini ağõrlõklõ ortalama maliyet yöntemini esas alarak hesaplamaktadõr. 

Bu mamul ağacõna ilişkin detay bilgiler işletme tarafõndan üretim tekniği ve rekabeti 

göz önüne alarak verilmemiştir. Mamule ait hammadde kullanõm verilerine 

dayanarak dönem içinde üretmiş olduğu mamul miktarõna göre toplam hammadde 

kullanõmõnõ ağõrlõklõ ortalama maliyet yöntemi ile hesaplayõp ilgili gider hesaplarõna 

aktarmaktadõr. İşletme tarafõndan halen elle doldurularak düzenlenip kullanõlmakta 

olan ve aslõndan uyarlanarak oluşturulan hammadde takibine ilişkin örnek stok kartõ 

şekil 5.1�de aşağõda verilmiştir.  
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ee  ertuğrullar 

STOK VE YER 

KARTI 

Doküman No 

SAM-FR-009-0 

MALIN CİNSİ STOK NO 

Ç e l i k   D ö k ü m  

KULLANMA YERİ ASGARİ STOK 

Patoz Eksantirik Dişi Koprini  

SIRA TARİH BELGE NO GİREN ÇIKAN KALAN AÇIKLAMA 

1 10.12.2001 Sayõm - - 64 Sayõm 

2 04.01.2002 - - 50 14 İşlemek İçin 

3 12.02.2002 - 122 - 136  

4 29.03.2002 Sayõm - - 95  

5 19.04.2002 - - 50 45 Toplam 

6 07.05.2002 - 150 - 195  

7 15.05.2002 - - - 120  

8 25.06.2002 - 117 - -  

9 27.06.2002 Sayõm - - 150  

10       

Şekil 5.1. İşletme Tarafõndan Kullanõlan Stok Takip Kartõ 
Kaynak: Ertuğrullar A.Ş. Verileri 

Sadece basit bir yöntemle hammadde miktarõnõn takibinin yapõldõğõ örnek 

kartõmõzda görülmektedir. Görüldüğü üzere, bu yöntemle hammadde kullanõmõ ve 

üretimi sürecinde oluşan fire, kayõp ve döküntülere ilişkin sağlõklõ bir takip yöntemi 
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mevcut değildir. Dönem sonunda aralõklõ envanter sistemini esas alarak sayõm 

yapõlmakta, mamul hammadde kullanõm ağaçlarõndan ve üretim miktarõndan 

hareketle de kullanõlmõş olan hammadde miktarõ tespit edilmektedir. Envanter 

sonucu ile tespit edilen stok miktarõ ile kullanõlmõş olan ilk madde ve malzeme 

miktarõ arasõndaki fark fire olarak nitelendiriliyor. Firelerin stok değerlemesi 

yapõlmamakta ve satõş sõrasõnda tamamõ gelir olarak kaydedilmektedir.Üretimde 

ortaya çõkan firenin, teamülleri ve kapasite raporuna uygun olduğu belirtilmekte ve 

ortaya çõkan fireye üretim maliyetinden pay verilmemektedir. Tespit edilen fire 

miktarõ sektörde kabul gören oranlarõn üzerinde olursa tutar 689 DİĞER OLAĞAN 

DIŞI GİDER VE ZARARLAR hesabõ�na atõlmaktadõr. Ayrõca bu fire, bozulma vb. 

yeni ürün araştõrma ve geliştirme sõrasõnda (yeni hidrolik sistemi vb.) oluşuyorsa 750 

AR-GE GİDERLERİ hesabõnda izlenmektedir. Önemli tutarlara ulaşmamõşsa 730 

GENEL ÜRETİM GİDERLERİ hesabõ altõnda endirekt malzeme giderlerine 

aktarõlmaktadõr. Değerlenebilir nitelikte olan fireler ise satõldõkça �600 YURTİÇİ 

SATIŞLAR HS.� altõnda açõlan �600-90-01 Fire Satõşlarõ� yardõmcõ alt hesaplarõna 

intikal ettirilmektedir. Hesaplanan hammadde miktarõnõ dönemin ağõrlõklõ ortalama 

maliyet yöntemini kullanarak hesaplanan birim fiyat ile kullanõlan miktarõ çarparak 

kullanõlan ilk madde ve malzeme maliyeti tutarõna ulaşõlmaktadõr. 

5.4.2. DİG İle İlgili Uygulamalar 

Direkt işçilik maliyetleri açõsõndan ise, direkt üretimle ilişkili, maliyet 

merkezli, üretim merkezli veya üretilen ürün merkezli her hangi bir işçilik 

hesaplanmamaktadõr. İşletmede çalõşan işçilere ödemeler aylõk olarak yapõlmaktadõr. 

İşletmede üretimin  olup olmamasõ işçilere yapõlacak ödemeleri etkilememektedir. 

Çizelge 5.15�de de görüldüğü üzere,  yönetim üretilen mallara olan talebe bağlõ 

olarak işçi sayõsõnda önemli olmamakla beraber azaltma veya çoğaltma yoluna 

gidebilmektedir. Bu da işçilik maliyetlerinin aylar itibariyle değişmesine neden 

olmaktadõr. 

İşletme, üretimde kullandõğõ direkt işçilik maliyetlerinin hesaplanmasõnda ise, 

her bir mamulün üretim süresini net olarak hesaplamamaktadõr. Belli bir dönem 

aralõğõnda aynõ anda birçok değişik mamul üretimi yapõlabilmektedir. Aynõ anda çok 

farklõ mamul üretiminin yapõlmasõ ve üretim sürecinin önemli bir unsuru olan işçilik 

zaman etütleri yapõlmadõğõ görülmüştür. Mamul üretim zaman etüdü 
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yapõlmadõğõndan dolayõ, bir mamule ilişkin net katlanõlan direkt işçilik süresi 

hesaplanmamaktadõr.  

İşletme ücret politikasõ, çalõşma saatine veya üretim verimliliği esasõna değil, 

aylõk zaman ücreti esasõna dayanmaktadõr. Her bir işçinin iş yerinde geçirdiği aylõk 

toplam zamanõ gösteren kartlõ sistem kullanõlmaktadõr. Fakat her bir işçinin işletmede 

bulunduğu toplam zamanõ hangi işler üzerinde ne kadarlõk sürelerle geçirdiğini 

gösteren bir çizelge mevcut değildir. Dolayõsõyla belli bir dönemde ödenen işçilik 

giderlerinin ne kadarõnõn direkt üretime ilişkin harcandõğõ ve ne kadarõnõn boşa 

geçtiği tespit edilememektedir. Buda üretim maliyetlerinin sağlõklõ olarak ortaya 

konmasõnõ engellemektedir. Dolayõsõyla yanlõş fiyat politikasõnõn uygulanmasõna 

neden olmaktadõr. 

İşletmede kullanõlan işçi işe giriş ve çõkõş takip kartõ örneği şekil 5.2�de 

aşağõda verilmiştir. 
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NO 

 
8 

 
ADI SOYADI 
 
Ali AKDEMİR 

1 
 

KISIM AY 

E K İ M 

YIL 

 

BAŞKASININ KARTINI BASAN İŞTEN ÇIKARTILIR 
 

SABAH AKŞAM FAZLA MESAİ   

GİRİŞ ÇIKIŞ GİRİŞ ÇIKIŞ GİRİŞ ÇIKIŞ  

1 S. İzinli       

2 7.53   12.03    

3   P     

4 7.52   16.35    

5 7.51   17.35    

6 7.51   17.39    

7 7.53   17.39    

8 7.50   17.19    

9 7.52   12.04    

10   P     

11 7.52   17.37    

12 7.51   17.37    

13 7.53   17.38    

14 7.53   17.37    

15 7.52   17.16    

16 7.54   12.03    

17  P      

18 7.52   17.30    

       

31  P      

Şekil 5.2. İşçi İşe Giriş ve Çõkõş Takip Kartõ 
Kaynak: Ertuğrullar Tarõm Makineleri ve Sanayi A.Ş. Verileri 

İşçilerin kartlarõndan hareket edilerek bulunan brüt ücretleri 720 Direkt işçilik 
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giderleri altõnda açõlan, 

720 DİREKT İŞÇİLİK GİDERLERİ 

720-01 Esas Ücretler 

720-02 Fazla Mesai Ücretleri 

720-03 Prim ve İkramiyeler 

720-04 İşveren Sigorta Payõ 

720-07 Sosyal Yardõmlar 

720-08 Kõdem Tazminatlarõ 

720-09 Diğer Tazminatlar 

720-10 Yõllõk Ücretli İzin 

720-11 İşsizlik Sigortasõ İşveren Hissesi alt hesaplarõna kaydedilmektedir. 

İşçilik giderlerinin mamullere dağõtõmõnda, ürün üretimi ve dağõtõmõ 

konusunda dönemsel günlük, haftalõk, aylõk, boşa geçen zaman, hazõrlõk zamanõ vb. 

bir ayõrõm yapõlmamaktadõr. İşletme üretilen ürünün maliyetine yükleyeceği işçilik 

giderlerini bir yõlõ dört ayrõ döneme ayõrarak, her biri üçer aylõk dönemler içinde 

oluşan işçilik giderlerini ilgili dönemde üretilen ürünlerin hammadde gideri tutarõnõ 

esas alarak dağõtõmõnõ yapmaktadõr. Bundan dolayõ işçilik giderlerinin dağõtõmõ 

dönem sonunda tahakkuk eden işçilik giderlerinin tamamõnõn o dönem içinde üretilen 

mamulün maliyetinde kullanõlan hammadde tutarõna bölünerek, mamulün 

maliyetinde kullanõlan hammadde tutarõna isabet eden işçilik gideri payõ 

hesaplanmaktadõr. Bu aşamadan sonra her bir üretilen ürününün hammadde tutarõ ile 

bu hesaplanan direk işçilik oranõ çarpõlarak ilgili ürüne ilişkin direkt işçilik payõ 

hesaplanmaktadõr. İşletme tarafõndan hesaplanan direkt işçilik örneği aşağõdaki 

gibidir. 

Biçer Döver Makinesi�ne ilgili döneme ait D.İ.G�nin dönem DİMM 

Giderleri toplamõndan ticari mal (işletme tarafõndan dõşardan satõn alõnõp 

işlenmeksizin satõlan) olan 920,  921, 922  Fõrõn tava arabalarõ�na ait gider rakamlarõ 

çõkarõldõktan (uygulamada fõrõn vb. ürünlerin montajõnda kullanõlmak veya 

ekipmanõna dahil edilmek üzere satõn alõnan bu malzemelerin maliyeti DİMM 

giderlerine kaydedilmekte fakat alõcõlardan gelen talepler doğrultusunda bu 

malzemeler işlenmeksizin de satõlabilmekte bu durumda DİMM hesabõndan 
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çõkarõlarak Ticari Mallar Hesabõ�na aktarõlmaktadõr) sonraki bulunan rakama 

bölünmesi ile ortaya çõkan % ile D.İ.G. Toplamõnõn çarpõmõ sonucu Biçer Döver 

Makinesi�ne düşen DİG payõ bulunmaktadõr.  

Üretimin en yoğun olduğu Haziran 2004 dönemi ele alõnarak, işletmenin 

üretiminde giderek daha fazla yer tutan Biçer Döver Makinesi�nin D.İ.G. aşağõdaki 

gibi hesaplanmõştõr. 

= 588.086.646.482 / (818.813.362.538�0 �0-0 ) * 86.252.509.405 

= 588.086.646.482 / 818.813.362.538 * 86.252.509.405 

= 0,71821818425 *  86.252.509.405 

= 61.948.120.692.-TL Olarak Biçer Döver  Makinesi�nin D.İ.G.  payõ 

hesaplanmaktadõr. 

5.4.3. GÜG İle İlgili Uygulamalar 

Genel üretim giderleri temelde üretilen ürün maliyetinin belirlenmesinde 

problem teşkil eden en karmaşõk konulardan biridir.  İşletmede gerçekleşen gider 

çeşitlerinin takibinden sonra bu giderlerin üretilen hangi ürünlere ve hangi dağõtõm 

esasõna göre pay verileceği önem taşõmaktadõr. Esnek üretim sisteminde ve 

günümüzdeki diğer üretim teknolojilerinde genel üretim giderlerinin payõ toplam 

üretim maliyeti içinde giderek artmaktadõr. Bu artõştan dolayõ da  GÜG dağõtõmõnõn 

doğru yapõlmasõnõn önemi ön plana çõkmaktadõr.  

İşletmede gerçekleşen genel üretim giderlerinin hesap planõndaki ayrõntõsõ 

aşağõdaki gibidir. 

730 GENEL ÜRETİM GİDERLERİ 

730-00-001 İşletme Malzemesi Giderleri 

730-00-002 Yedek Parça Giderleri 

730-02-001 Esas Ücretler 

730-02-002 Fazla Mesai Ücretleri 

730-02-003 Prim ve İkramiyeler 

730-02-004 İşveren Sigorta Payõ 

730-02-007 Sosyal Yardõmlar 

730-02-008 Kõdem Tazminatõ 

730-02-009 Diğer Tazminatlar 

730-02-010 Yõllõk Ücretli İzin 
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730-02-011 İşsizlik Sigortasõ İşv. His. 

730-03-001 Enerji Giderleri 

730-03-002 Harici Yaptõrõlan İşçilikler 

730-03-003 Tamir ve Bakõm Giderleri 

730-03-005 Teknik Müşavirlik Giderleri 

730-03-006 Su Gideri 

730-04-001 Sigorta Giderleri 

730-04-002 Demirbaş Sayõlmayan Giderler 

730-04-009 Diğer Çeşitli Giderler 

730-04-010 Gümrükleme ve Diğer Masraflar 

730-05-001 Emlak Vergisi 

730-05-002 Diğer Vergi, Resim ve Harçlar 

730-06-001 Yer altõ ve Yer Üstü Düzen Amortismanõ 

730-06-002 Binalar ve Amortisman Payõ 

730-06-003 Tesis, Makine ve Cihaz  Amortismanõ  

730-06-004 Avadanlõklar Amortismanõ 

730-06-005 Kalõp ve Model Amortismanõ 

730-07-001 Teminat Mektubu Komisyon ve Giderleri 

İşletmede literatürde yeraldõğõ gibi GÜG�nin önce üretim gider yerlerine 

dağõtõmõ (I.dağõtõm), sonra, yardõmcõ gider yerlerinde toplanan giderlerin esas üretim 

gider yerlerine dağõtõmõ (II. Dağõtõm) ve esas üretim yerlerinde toplanan GÜG 

mamullere yüklenmesi (III. Dağõtõm) işlemi gibi aşamalõ bir işlem 

gerçekleştirilmeksizin doğrudan hammadde giderleri esas alõnarak mamullere 

yüklenmesi gerçekleştirilmektedir. 

Doğrudan üçüncü dağõtõm gerçekleştiren işletmede dağõtõm ölçüsü olarak da 

sadece hammadde gideri esas alõnmaktadõr. Halbuki işletmenin üretmiş olduğu bazõ 

mamuller emek yoğun, bazõ mamuller ise makine yoğun bir çalõşma 

gerektirmektedir. 

Söz konusu işletme�de  genel üretim giderleri üretilen mamullere hammadde 

kullanõm tutarõnõ esas alan yönteme göre yansõtmaktadõr. İşletmenin GÜG�ni mamul 

maliyetine yansõtmasõyla ilgili bir örnek aşağõda verilmiştir. 
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Biçer Döver Makinesi�ne ait dönemin D.İ.M.M. Giderleri�nin dönem DİMM 

Giderleri toplamõndan Ticari mal (işletme tarafõndan dõşardan satõn alõnõp 

işlenmeksizin satõlan) olan 920,  921, 922 Fõrõn tava arabalarõ, hizmet satõşlarõ ve 

yedek parça satõşlarõ ve 2. el alõnan Fõrõna Eklemeler�e ait gider rakamlarõ 

çõkarõldõktan (uygulamada üretilen mamullerin montajõnda kullanõlmak veya 

ekipmanõna dahil edilmek üzere satõn alõnan bu malzeme maliyetleri DİMM 

giderlerine kaydedilmekte fakat alõcõlardan gelen talepler doğrultusunda bu 

malzemeler işlenmeksizin doğrudan da satõlabilmekte ve bu durumda DİMM 

hesabõndan çõkarõlarak Ticari Mallar Hesabõ�na aktarõlmaktadõr) sonraki bulunan 

rakama bölünmesi ile ortaya çõkan % ile G.Ü.G. Toplamõnõn çarpõmõ sonucu Biçer 

Döver Makinesi�ne düşen GÜG payõ bulunmaktadõr.  

Haziran 2004 dönemine ait Biçer Döver Makinesi�nin G.Ü.G. hesabõnõ 

yapacak olursak; 

= 588.086.646.482 / (818.813.362.538 � 0 � 0 - 0 � 50.681.678.527 � 5.384.941.264) 

* 78.242.756.616 

= 588.086.646.482  /  762.746.742.747  

= 0,771011678613  *  78.242.756.616 

= 60.326.079.118.-TL Biçer Döver Makinesi�nin GÜG Payõdõr. 

5.5. İşletmede Uygulanan Maliyet Sisteminin İşleyişi  

İşletme üretilen ürünlere maliyet dağõtõmõnõ geleneksel maliyet dağõtõm 

yöntemlerini esas alarak dağõtmaktadõr. İşletme üretim sürecinde hammaddeleri 

mamullere dönüştürme işlevini yerine getiren birimleri üretim departmanlarõ olarak 

adlandõrmamaktadõr. Üretim sürecinde üretimle direkt ilgisi olmayan, fakat üretimin 

düzenli yürümesini sağlayan departmanlarõ ise hizmet üretim alanlarõ olarak 

değerlendirmemektedir.  

İşletme birim mamul maliyetini tespit etmek için esas üretim gider yeri ve 

yardõmcõ gider yeri ayrõmõ yapmamaktadõr. Dolayõsõyla gider taşõyõcõlarõna giderlerin 

yüklenmesinde direkt hammadde giderlerini esas alarak maliyet belirleme yöntemini 

benimsemiştir. Bu nedenle üretilen ürüne ilişkin hangi birimde ne kadar bir faaliyet 

yapõldõğõna ilişkin bir maliyet hesaplamasõ ve ölçüm bilgisi yoktur. İşletmede her şey 

mamule ilişkin belirlenen mamul hammadde kullanõm maliyeti üzerine kurulmuştur. 

Çünkü işletme hem direkt işçilik giderlerini hem de genel üretim giderlerinin 
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kapsamõna giren endirekt işçilik, endirekt madde, amortisman gideri, sosyal 

hizmetler vb. tüm giderlerini hammadde tutarõnõ esas alarak mamule yüklemektedir.  

Bu sistem çerçevesinden hareketle işletme gider yeri ayõrõmõ yapmadõğõndan 

birinci dağõtõm ve ikinci dağõtõmlardan veya dağõtõm yöntemlerinden bahsetmemiz 

mümkün olmamaktadõr. 

Üretim işletmelerinde mamul maliyetlerinin hesaplanmasõnda kullanõlan  

ve maliyet sistemine esas teşkil eden maliyet yöntemleri; 

a) Üretim biçimine göre; 

a1) Sipariş Maliyet Yöntemi 

a2) Safha Maliyet Yöntemi 

b) Hesaplama zamanõna göre; 

b1) Tarihi (Fiili) Maliyet Yöntemi 

b2) Tahmini Maliyet Yöntemi 

b3) Standart Maliyet Yöntemi 

c) Kapsamlarõna göre; 

c1) Tam Maliyet Yöntemi 

c2) Normal Maliyet Yöntemi 

c3) Değişken Maliyet Yöntemi 

c4) İlk (Asal) Maliyet Yöntemi 

Şeklindedir. Maliyet sistemleri bu yöntemlerin biraraya getirilmesi ile 

oluşmaktadõr. 

Örneğin = a2 + b3 + c1 gibi. 

Ertuğrullar A.Ş�de; Sipariş Maliyet Yöntemi + Fiili Maliyet Yöntemi + Tam 

Maliyet Yönteminden oluşan bir maliyet sistemi uygulanmaktadõr. Ancak işletmenin 

üretim biçimi sipariş maliyet yöntemine uygun olmakla birlikte sipariş maliyet 

yönteminde siparişlerin direkt işçiliklerinin siparişlere doğrudan yüklenmesi ve 

GÜG�ninde tahmin yoluyla siparişlere yüklenmesi gerekmektedir. Ertuğrullar 

A.Ş.�de bu uygulama bu şekilde yapõlmadõğõndan bunun sipariş maliyet kõsmõ eksik 

ve sipariş maliyetin mantõğõndan uzak uygulanmaktadõr. İşletme mevcut 

uygulamasõnõn muhasebeleştirilmesinde ise 7/A seçeneğini uygulamaktadõr. 
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5.6. İşletmede Esnek Üretim Sistemine Göre Yapõlmasõ Gereken Maliyet 

Hesaplama Uygulamalarõ 

Esnek Üretim sisteminde ürün maliyetlerinin belirlenmesi ve analizi üç 

aşamada yapõlabilir Bunlar planlama, çizelgeleme ve kontrol sürecidir. (Çapçõ, 1997: 

38). 

Planlama sürecinde, üretilecek ürünlerin üretiminde kullanõlacak parçalarõn 

kullanõm sõralarõna göre dizayn edilmesi oldukça önemlidir. Üretim aşamasõnda 

kullanõlan madde ve malzemelerin seçimi, takõmlarõn ve üretim düzeneklerinin 

tezgahlara, üretim işçilerine (NC tezgahlarõnõn olmadõğõ ortamlarda) ulaştõrõlmasõ, 

seçilip kullanõlan parçalarõn kullanõm miktarlarõnõn ve maliyetlerinin bire bir 

belirlenmesi söz konusu süreç için kaçõnõlmazdõr. Bu tip üretim sisteminde üretilen 

ürün miktarõna göre, önceden veya sonradan hammadde kullanõm maliyetini 

hesaplamak mümkündür. 

Esnek üretim sisteminde işletim ve uygulama düzeyinde parçalarõn seçimi, 

parçalarõn üretim sürecinde hangi aşamalardan geçirilerek kullanõlmasõnõn 

belirlenmesi çizelgeleme sürecini oluşturmaktadõr.  İşletmede esnek üretim, ürün 

çeşidinin çok olduğu üretim alanlarõnda çizelgeleme hata oranõnõ düşürmekle birlikte, 

kaliteyi arttõrmakta ve atõl işçiliğin çoğalmasõnõ engellemektedir. Üretim sürecindeki 

planlama direkt üretimde çalõşan personelin sayõsõnõn azaltõlmasõnõ sağlayarak 

maliyetlere de olumlu etki yapacaktõr. Çizelgeleme aşamasõ birçok üst düzey 

karardan etkilenmektedir. 
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Esnek üretim sistemlerinde, üretim sisteminin kontrolü genel olarak 

bilgisayarlar aracõlõğõyla yapõlmaktadõr. Sisteme direkt ilk madde ve malzeme girişi 

otomatik taşõyõcõ ve makine aletleriyle yapõlmakta, üretim için gerekli olan aletlerin 

değişimi otomatik parça ve alet deposundan otomatik olarak gerçekleştirilmektedir. 

Üretim akõşõnõn düzeni ve kontrolü yine bilgisayar kontrol odasõndan izlenmekte, 

gerekli olan üretim mamul raporlarõ da bilgisayarlar aracõlõğõ ile temin edilmektedir. 

Bilgisayar ve bilgisayar kontrollü hassas denetim aletlerinin geliştirilmesiyle üretim 

işlemleri çok daha etkin olarak yapõlabilmektedir. Böylece, kontrol edilemeyen 

değişkenlerin sayõsõ azalmõş ve planlardan sapmalara karşõ etkin tedbirlerin alõnma 

süresinde kõsalma sağlanmõştõr (Özgen ve Savaş, 1996: 85, 87). 

 Ertuğrullar Tarõm Makineleri Sanayi ve Ticaret Anonim Şirketinde 

hammadde ve malzemenin üretimde kullanõmõ, her bir mamule  ilişkin ayrõ ayrõ 

mühendislik çalõşmasõ yapõlarak tespit edilmektedir. Bir mamule ilişkin kullanõlan 

parçalar (aparatlar) belirlendikten sonra, stok maliyetleri muhasebe tarafõndan 

belirlenmekte ve bu maliyetlere dayalõ olarak bir mamul için kullanõlan hammadde 

maliyetine ulaşõlmaktadõr.  

5.6.1. DİMM Maliyetleri Açõsõndan Yapõlmasõ Gereken Uygulamalar 

Direkt ilk madde ve malzeme gideri, üretilen mamulün esasõnõ oluşturan ve 

mamulün bünyesine giren, hangi mamul için ne kadar tüketildiği belirlenebilen 

maddeleri kapsar (Acar ve Tetik, 2003: 350). Bazõ işletmeler için direkt ilk madde; 

işçilik, makine ve alet edevat kullanarak mamul haline getirdikleri hammaddelerdir 

(Altuğ; 2001: 94). 

Direkt ilk madde ve malzeme gideri diğer bir ifade ile; esas üretim gider 

yerleri ile ilgisi olan ve üretim işlemi sürecinde doğrudan doğruya mamul bünyesine 

giren ve üretilen ürünün bir unsurunu oluşturan ilk madde ve malzemeler ile üretim 

sürecinde zorunlu kullanõlan işletme ve ambalaj malzemelerinin ambardan çekilip 

kullanõlmasõ ile ilgili tüm fiili tutarlardõr. 

Endirekt madde ve malzemeler deyimi, maliyet elemanlarõnõn miktar ve değer 

olarak ihmal edilen mamulle doğrudan değil dolaylõ ilgisi olan maddelerdir. Bu ilgi, 

bir mamul birimi veya grubu ile değil, bütün maliyet birimleriyle ilgili fiziki ve nakdi 

fedakarlõklarõ içerir (Atamanalp vd., 2000: 77). 
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Endirekt madde ve malzemeler; üretim esnasõnda kullanõlan ve birçok mamul 

veya maliyet merkezini ilgilendiren genellikle ortak nitelikli maddi harcamalardan 

oluşan, parasal olarak ifade edilen değerlerdir. Bunlarõn mamul  ya da mamul 

gruplarõ maliyetlerine yansõtõlmasõ dağõtõm anahtarlarõ yardõmõyla yapõlõr. 

Hammadde tedarikçilerinin EÜS�nin uygulamasõ üzerinde önemli etkileri 

vardõr. EÜS�de alõcõ ve tedarikçi arasõndaki pazarlõk gücü işletme kararlarõnõ etkiler 

niteliktedir. Alõcõlar EÜS kullanarak geriye doğru bütünleşme eğilimi yaratma 

tehdidiyle tedarikçiye karşõ pazarlõk gücü oluşturabilir. Diğer taraftan, üretim 

işletmesi üretim yeteneklerini tedarikçiye kaptõrmak istemeyecektir. EÜS�nin 

tedarikçi tarafõndan uygulanmasõ da müşteri değiştirme nedeniyle ortaya çõkacak 

maliyetleri azaltmak bakõmõndan esnekliği arttõrabilir.  

Ertuğrullar Tarõm Makineleri Sanayi ve Ticaret A.Ş.�nin EÜS�de farklõ ürün 

çeşidiyle, kuruluşundan bu yana, hammadde tedariki hariç diğer tüm işlemlerin 

işletme içinde karşõlanmasõ nedeniyle, tedarikçilerle fazla sorun yaşanmamõştõr. 

Esnek üretim sisteminin en temel prensiplerinden biri, her bir ürünün birim 

maliyetinin en ince ayrõntõsõna kadar takip edilmesi gerekliliğidir. Bunu yapabilmek 

içinde bir ürünün üretilmesinde kullanõlan hammadde birimleri teker teker takip 

edilerek birim maliyetler hesaplanmakta, ürün üretilmeden önce hammadde 

maliyetinin ne kadar olacağõ hesaplanabilmektedir.  Söz konusu işletmede ise, bu 

üretilen ürünlerin net hammadde maliyeti ancak dönem sonundaki sayõmlarla tespit 

edilebilmektedir.  

İşletmede, DİMM girişleri bilgisayar paket programõ stok kartlarõ yardõmõyla 

tarih, miktar, birim fiyat ve tutarlar olarak izlenirken aynõ zamanda DİMM üretime 

sevk edildiğinde de tarih, miktar, birim fiyat ve bakiye tespitinde stok değerleme 

yöntemlerinden ilk giren ilk çõkar (FİFO) yöntemi kullanõlmaktadõr. Bu yöntemde 

stoğa ilk alõnan DİMM�ler, stoktan ilk önce çõkarõlmaktadõr. Stoğa sonradan alõnan 

DİMM�ler ise daha sonra stoktan çõkõşõ yapõlmaktadõr. Dolayõsõ ile stoğa ilk giren 

malzeme ilk önce üretime sevk edilmektedir. İşletme tarafõndan kullanõlan ve 

işletmenin üretmiş olduğu tüm ürünlerde kullanõlan DİMM olan Pik Döküm�e ait 

stok kartõ hareketlerine ilişkin 01.01.2004-30.06.2004 dönemine ilişkin stok ekstresi 

örneği şekil 5.3�de verilmiştir. 



Şekil 5.3. İşletme Örnek Stok Hareket Kartõ (FİFO) 
Kaynak: Ertuğrullar A.Ş. Verileri 

STOK EKSTRESİ 

MAL KODU: 01-001 MAL ADI: Pik Döküm BİRİM: Kg 

TARİH EVRAK 
NO 

İŞLEM GİRİŞ 
MİKTAR 

GİRİŞ 
BİRİM 
FİYAT 

GİRİŞ 
TUTARI 

ÇIKIŞ 
MİKTAR 

ÇIKIŞ BİRİM 
FİYAT 

ÇIKIŞ 
TUTARI 

BAKİYE 

01.01.04 
25.02.04 
28.02.04 
13.03.04 
20.03.04 
27.03.04 
31.03.04 
14.04.04 
20.04.04 
21.04.04 
01.05.04 
01.05.04 
26.05.04 
02.06.04 
16.06.04 
19.06.04 
26.06.04 
30.06.04 
30.06.04 
30.06.04 
30.06.04 
30.06.04 

 

 
140999 
141151 

4381 
141167 

4382 
 

141176 
81311 

141184 
141198 
81312 

141216 
141224 
141233 
81326 

l81327 
 
 
 
 
 
 
 

Devir 
İç Piyasa 
İç Piyasa 
İç Piyasa 
İç Piyasa 
İç Piyasa 
İmalat 

İç Piyasa 
İç Piyasa 
İç Piyasa 
İç Piyasa 
İç Piyasa 
İç Piyasa 
İç Piyasa 
İç Piyasa 
İç Piyasa 
İç Piyasa 
İmalat 
İmalat 
İmalat 
İmalat 
İmalat 

 

 

 

28.324 
1.405 

736 
1.960 
3.150 
2.040 

 
5.571 

92 
312 

4.460 
9.320 
5.631 

224 
2.000 

683 
800 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

650.000,00 
1.500.000,00 
1.500.000,00 
1.100.000,00 
1.509.208,25 
1.120.428,73 

 
1.500.000,00 
1.450.290,18 
1.500.000,00 
1.555.614,34 
1.175.000,00 
1.529.562,13 
1.767.857,14 
1.630.000,00 
1.308.565,15 
1.368.750,00 

 
 
 

 
 
 

 
 

 

18.410.600.000 
2.107.500.000 
1.104.000.000 
2.156.000.000 
4.754.006.000 
2.285.674.610 

 
8.356.500.000 

133.426.697 
468.000.000 

6.938.040.000 
10.951.000.000 

8.612.964.382 
396.000.000 

3.260.000.000 
893.750.000 

1.095.000.000 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

4.127 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

9.275 
21.890 

195 
10 

515 
 
 

 
 
 
 
 
 

650.000 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

650.000 
885.961,62 

1.509.208,25 
1.509.208,20 
1.179.311,84 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

2.682.550.000,00 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6.028.750.000,00 
19.393.700.064,12 

294.295.609,52 
15.092.082,00 

607.345.599,00 
 
 
 

28.324 
29.729 
30.465 
32.425 
35.575 
37.615 
33.488 
39.059 
39.151 
39.463 
43.923 
53.243 
58.874 
59.098 
61.098 
61.781 
62.581 
53.306 
31.416 
31.221 
31.211 
30.696 
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Dönem içindeki fire, bozulma, kayõp vb. tüm kullanõmlar direkt hammadde 

maliyeti olarak üretilen ürünün maliyetine yansõmaktadõr. Bu durum işletmenin 

gerçek ve sağlõklõ ürün hammadde maliyetinin tespitine olanak vermemektedir. 

İşletmenin bu olumsuz durumu ortadan kaldõrmasõ için her bir mamule ilişkin tespit 

etmiş olduğu ürün üretim ağacõnõ esas alarak kullanmõş olduğu hammadde 

maliyetlerini tespit etmesi gerekir. Dönem sonunda yine hammadde firesi, kaybõ, 

bozulma vb. durumlarõn belirlenmesi durumunda bu maliyetlerin üretilen ürünlerin 

maliyetine ayrõca yansõtõlmasõ daha doğru ve gerçekçi olacaktõr. Bu yansõtmayõ 

ürünler stokta mevcut ise, stoklarõn maliyetine, satõlmõş ise  satõlan mallarõn 

maliyetine atõlmasõ daha doğru olacaktõr. 

5.6.2. Direkt İşçilik Maliyetleri Açõsõndan Yapõlmasõ Gereken 

Uygulamalar 

İşletmenin direkt işçiliklerini ilgilendiren 720 Direkt işçilik giderleri hesabõnõ 

incelediğimizde bu hesabõn direkt işçilik giderlerinin gerçeği yansõtmadõğõ 

görülmektedir. Çünkü normal şartlarda genel üretim giderlerinin altõnda takip 

edilmesi gerekli olan, fazla mesai ücretleri, pirim ve ikramiyeler işveren sigorta payõ, 

kõdem tazminatlarõ, yõllõk ücretli izin ve işveren işsizlik sigorta primi payõ ve diğer 

sosyal yardõmlar da direkt işçilik maliyetleri içinde gösterilmiştir. Bu yaklaşõm 

dağõtõlan direkt işçilik giderlerinin de net işçilik gideri olmadõğõnõ göstermektedir. 

Dolayõsõyla hesaplanacak ürün maliyetinin de sağlõklõ olmayacağõ bir gerçektir. 

Ülkemizde de olduğu gibi, en yaygõn uygulanan zaman esasõna göre 

ücretlendirme sisteminde öncelikle, işçilerin işletmede geçirdikleri toplam süre ve 

üretim başõnda geçen sürenin ölçülmesi gerekir. İşçinin işyerinde bulunduğu süre, 

işçi zaman kartõ adõ verilen ve işçinin işe giriş ve çõkõş saatlerini gösteren bir kart ile 

izlenmektedir. İşletmenin direkt işçilik giderleri uygulamalarõ bölümünde örneği de 

verilen bu kartlar genellikle aylõk olarak düzenlenir ve haftalõk olarak kontrol ve 

puantajlarõ yapõlõr.  

Uygulama yapõlan işletmede kullanõlmayan fakat direkt işçilik maliyetlerinin 

ve dolayõsõyla üretim maliyetlerinin doğru olarak hesaplanabilmesi açõsõndan 

kullanõlmasõ gereken işçi çalõşma kartõ, her bir işçinin işyerinde bulunduğu süre 

içinde, hangi gider yerinde, hangi işler üzerinde ne kadarlõk süreyle çalõştõğõnõ, boşa 
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geçen zaman ve fazla çalõşmalarõnõn olup olmadõğõnõ gösteren bir belgedir. İşçi 

çalõşma kartõnda işçilik maliyetleri direkt işçilik ve endirekt işçilik niteliklerine göre 

işlendiğinden bu kart, işçilik maliyetlerinin dağõtõmõnda ve maliyet kontrolünde 

önemli rol oynar. Söz konusu kart özellikle sipariş maliyeti sistemi uygulamasõnda 

son derece önem arzeder. Şekil 5.4.�de görülen bu kartlarda işçinin işe başlama ve 

bitiş saatleri, toplam süre, saat ücreti, gider merkezi, sipariş no vb. bilgiler yer alõr. 

Bunlar genellikle ilgili üretim yerlerinde, elle veya zaman makineleri kullanõlarak 

tutulur.  

İşçi Adõ � Soyadõ : ���������.                        Kart No: ������. 

İşçi No                  : ���������                         Tarih     : ������. 

Süre Direkt İşçilik Endirekt İşçilik 

İşe 

Başlama 

İşi 

Bõrakma 

Toplam 

Süre 

Saat 

Ücreti 

Gider 

Merkezi 

Sipariş 

No 

Tutar Gider 

Merkezi 

Tutar Açõklama 

08. 00 

 

10.00 2 Saat 3 GM 1 20 6 --- --- Kasnak 

10.00 12.00 2 Saat 3 --- --- --- GM2 6 Üretime 

Hazõrlõk 

14.00 

 

18.00 4 Saat 3 GM 2 40 12 --- --- Torna 

18.00 20.00 2 Saat 4.5 GM 2 40 6 GM 2 3 Fazla 

Mesai 

TOPLAM  10    24  9  

Şekil 5.4. Günlük İşçi Çalõşma Kartõ 
Kaynak: Kartal vd., 2003: 55. 

Uygulama yaptõğõmõz işletmede, Günlük İşçi Çalõşma Kartõ (Direkt İşçilik) 

düzenlenmediğinden işletmece hangi işçinin ne kadar süre hangi mamulün 

üretiminde çalõşmõş olduğu, ne kadar süreyi boşa geçirdiği vb. tespit 

edilememektedir. Dolayõsõyla üretim işçiliklerinin boşa geçen zamanlarõ gibi üretim 
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sürecinde olmayan işçilik maliyetleri dahi direkt olarak mamul maliyetlerine 

hammadde kullanõm tutarõ esas alõnarak dağõtõlmaktadõr. Bu dağõtõm sistemi üretilen 

ürünlerin gerçek ve sağlõklõ işçilik giderlerinin tespit edilmemesine neden 

olmaktadõr.  

İşletmenin üretmiş olduğu bazõ ürünlerde daha fazla hammadde 

kullanõlmasõna rağmen, ürünün yapõsõ gereği daha az direk işçilik 

kullanõlabilmektedir. Bu durumda bu ürüne yansõtõlan direkt işçilik gideri gerçek 

durumundan daha fazla olabilmektedir. Dolayõsõyla hesaplanacak ürün birim 

maliyetinin yanlõş tespit edilmesine, yanlõş fiyatlandõrõlmaya, daha ötesi satõşa ve 

satõş kararlarõna ilişkin yanlõş kararlarõn alõnmasõna ve müşteri kaybõna kadar 

gidebilmektedir. Yöneticilerin yanlõş fiyatlandõrma politikalarõnõn temel nedeni 

yanlõş hesaplanacak ürün maliyetine dayanmõş olacaktõr.  

Direkt işçiliklerin takibinin yapõlmasõ içinde her bir birim ürünün üretilmesi 

için o ürüne ilişkin harcanan direkt işçilik saatinin belirlenmesi gerekir. Belirlenen 

direk işçilik saatinin çõplak maliyetinin belirlenerek harcanan zamanla çarpõlarak 

değerlendirilmesi esas olmalõdõr. Fakat işletmede direkt işçiliklerin takibi için sadece 

giriş ve çõkõşlara ilişkin kart tutulmaktadõr. Üretilen her bir ürüne ilişkin harcanan 

direkt işçilik saatine ilişkin bir veri hesaplamasõ veya doküman tutulmamaktadõr.  

Bu işletmede, esnek üretim sisteminin ve dolayõsõyla sipariş maliyet 

sisteminin esas özelliklerinden olan her ürüne ilişkin direkt işçilik giderlerini ilgili 

mamulün maliyetine atma olanağõ hemen hemen hiç yoktur. Çünkü işletme direkt 

işçilik maliyetlerini aylõk bazda hesaplamaktadõr. Ayrõca her bir dönemde yarõm 

kalan yarõ mamullere ilişkin direkt işçilik maliyetlerinin takibi de yapõlmamaktadõr. 

Bu hesaplamaya dayalõ olarak direkt işçilik maliyetlerini esnek üretim sistemi 

yaklaşõmõ ile maliyetlere dahil etmek, sağlõklõ ve gerçekçi olmayan işçilik 

rakamlarõnõn ortaya çõkmasõna neden olabilmektedir. 

5.6.3. GÜG Açõsõndan Yapõlmasõ Gereken Uygulamalar 

Genel üretim giderlerinin üretilen mamul ya da hizmetlere yüklenmesi, direkt 

ilk madde ve malzeme ile direkt işçilik maliyetlerine göre farklõ özellik ve yapõya 

sahiptir. Bunun nedeni de, genel üretim giderlerinin en başta yapõsal olmak üzere bir 

çok açõdan farklõ maliyetleri bünyesinde barõndõrõyor olmasõndan kaynaklanmaktadõr. 
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Genel üretim giderleri ile üretilen mamul ya da hizmetler arasõnda dolaylõ bir ilişki 

kurulabilmekte, yani üretim birimlerine dolaylõ olarak yüklenebilmektedir. Bu 

nedenledir ki çoğu zaman bu maliyetler endirekt maliyetler olarak adlandõrõlõr (Altuğ, 

2001: 207). 

Yukarõdaki bilgiler çerçevesinde genel üretim giderlerinin özelliklerini şöyle 

sõralamak mümkündür (Atamanalp vd., 2000: 184). 

- Genel üretim giderleri imalatla ilgili harcamalardõr, 

- GÜG mamullere direkt olarak yüklenemeyip farklõ dağõtõm anahtarlarõ  

yardõmõyla ve dağõtõm yönetmeleriyle dolaylõ olarak mamul maliyetlerine yüklenir, 

- GÜG�leri farklõ üretim faaliyetleri sonucu ortaya çõktõklarõndan, homojen 

olmayan endirekt harcama kalemleridir, 

- GÜG�leri üretim miktarõ ile ilgileri açõsõndan farklõ karakter de olurlar. Bir 

kõsmõ sabit giderler şeklinde olurken, diğer kõsmõ yarõ değişken yapõdadõr, 

- GÜG zaman içerisinden düzensiz bir dağõlõm gösterirler, 

- Bir kõsmõ da kesin olmayõp, kesin tutarlarõ dönem  veya yõl sonlarõnda ortaya 

çõkar, 

- GÜG�nin kontrol ve denetimleri oldukça zordur, 

Genel üretim giderlerinin maliyetlere yüklenebilmesi yukarõda belirtilen 

özelliklerinden dolayõ sorun olmaktadõr. GÜG�nin direkt ve endirekt olarak  

ayrõlmasõ maliyet muhasebesinin en karmaşõk sorunlarõndan birisidir. Bu sorunlarõn 

giderilmesi, GÜG�nin türleri itibariyle sõnõflandõrõlmalarõ, oluştuklarõ maliyet 

yerlerine dağõtõlmalarõ ve daha sonra da maliyet yerlerinde maliyet taşõyõcõlarõna 

yüklenerek üretilen mamul ya da hizmetlere aktarõlmasõ gerekir. 

Modern üretim sistemlerinde, genel üretim giderlerinin yüklenmesinde 

makine çalõşma saatlerine göre dağõtõm tercih edilmektedir. Çünkü üretim içinde 

makine çalõşma saatinin net olarak tespit edilebilmektedir.  

Uygulama yaptõğõmõz işletmede bir adet CNC tezgahõ mevcuttur. Bu 

tezgahõnda üretim sürecinde ve üretim içindeki payõ göz ardõ edilebilecek kadar 

düşüktür. Dolayõsõyla uygulamamõzda, üretimde kullanõlan makine ve makine 

çalõşma saati düşüktür. İşletmede kullanõlan ve aşağõda örnek olarak verilen  üretim  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şekil 5.5. CNC Tezgahõ Üretim Takip Kartõ 
Kaynak: Ertuğrullar A.Ş. Verileri 

takip formunda da görülebileceği üzere, hangi parçanõn ne kadar hazõrlõk süresi, bitiş saati vb. bilgilerin yetersizliği nedeniyle ve 

genel üretim giderlerinin toplam maliyet içindeki payõnõn da yüksek olmasõ, uygulamamõzda da direkt ilk madde malzeme  

maliyetlerinin anahtar olarak kullanõlmasõnda en önemli tercih nedenimiz olmuştur.   

İşletmede kullanõlan CNC Tezgahõ Üretim Takip kartõ örneği şekil 5.5�de yukarõda verilmiştir. 
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Şekil 5.6. CNC Tezgahõ Üretim Takip Kartõ 

Kaynak: Ertuğrullar A.Ş. Verileri 

Şekil 5.4�de verilen üretim takip formunda ürün (makine ) adõ, parça adõ, teknik resim no, adet, red, başlama saati ve parti no 

bilgileri yer almakta ise de bunlara ilave olarak aşağõda verilen karttaki gibi her bir parça üretimi için geçen hazõrlõk süresi ve üretimin 

bitiş saatlerine de yer verilmesiyle genel üretim giderlerinin makine saatlerine göre dağõtõlmasõnda daha kullanõlabilir veriler elde 

edilmiş olacaktõr. 

İşletmede kullanõlan ve tarafõmõzdan detaylandõrõlan CNC Tezgahõ Üretim Takip Kartõ örneği ise, şekil 5.6�de yukarõda 

verilmiştir.  
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Kõsaca uygulama yapõlan işletmede GÜG�leri ile ilgili ilk olarak, GÜG�leri  

içerisinde yer almasõ gereken endirekt işçilikler dahil GÜG�nin kapsamõnõn 

netleştirilmesi gerekmektedir. 

Daha sonra doğru maliyet hesaplamasõ yapõlabilmesi için; faaliyetler  

giderleri, ürünler faaliyetleri tüketir felsefesine dayanan faaliyet tabanlõ maliyetleme  

çalõşmasõ gerçekleştirilmelidir. 

 FTM yapõlamõyorsa geleneksel uygulama olan uygulama yani; önce 

- İşletmenin esas ve yardõmcõ gider yerlerinin tespiti, 

- GÜG�nin gider yerlerindeki dağõtõmõ (I. dağõtõm ), 

- Yardõmcõ gider yerlerindeki GÜG�lerinin esas üretim gider yerlerine 

dağõtõmõ (II. Dağõtõm), 

- Esas üretim giderlerinde toplanan GÜG�nin buralarda üretilen mamullere 

yüklenmesi (III. Dağõtõm), 

İşletmede uygulamaya konulmasõ gerekmektedir. Aksi durum yönetimin,  

doğru hesaplanmamõş maliyetler üzerine dayalõ kararlar almasõ ve dolayõsõyla yanlõş 

yönetime sebep olacaktõr. 

5.6.4. Maliyet Sistemi Açõsõndan olmasõ gereken Uygulama 

İşletmenin maliyet sistemi, üretim sistemi açõsõndan tek bir maliyet yöntemi 

üzerine kurulmamõştõr. Üretim yaklaşõmõ açõsõndan işletme sipariş maliyet yöntemini 

esas almõş görünmekle beraber, maliyet hesaplama yaklaşõmõ ve faaliyetini 

sürdürmedeki işleyişi tam olarak sipariş maliyet yöntemine uymamaktadõr. Daha 

öncede değinildiği gibi işletme hem kendisi üretim yapmakla birlikte, müşteri 

taleplerine yönelik iç piyasadan da müşterilerine ticari mal temin etmektedir. Üretim 

şekli olarak müşteri taleplerini ön planda tutmasõna rağmen, müşteri taleplerinin 

olmadõğõ dönemlerde işletme stoklara da çalõşmaktadõr.  

İşletmede yeni üretim teknolojilerinin ve özellikle de esnek üretim sisteminin 

gerektirdiği, diret ve endirekt işçilik ayõrõmõnõn yapõlmadõğõ tespit edilmiştir. 

İşletmede öncelikle gider yeri ayõrõmõnõn yapõlmasõ gerekir. Gider yeri ayõrõmõ 

yapõlmadõğõnda ürün maliyetlerinin hesaplanmasõnda büyük yanlõşlõklara ve sonuç 

olarak da yanlõş fiyat belirlemelerine neden olabilmektedir. 

İşletmede öncelikli olarak etkin bir maliyet kontrolünün sağlanabilmesi için 
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maliyet merkezli, sorumluluk merkezlerinin belirlenmesi ve bu alanlardaki direkt ve 

değişken maliyetlerin iyi takip edilmesi gerekir. Ayrõca bu alanlara isabet edecek 

genel üretim giderlerinin dağõtõmõnda uygun dağõtõm anahtarõnõn belirlenmesi ve 

dağõtõmlarõnda bu çerçevede yapõlmasõ gerekmektedir. Çünkü yeni üretim 

teknolojilerinde genel üretim giderlerinin yeri ve tutarõ giderek artmakta ve önem 

kazanmaktadõr. Dolayõsõyla yeni üretim teknolojilerinde genel üretim giderlerinin 

mamul maliyetlerine doğru olarak yansõtõlmasõ büyük bir önem taşõmaktadõr. 

Diğer taraftan işletmede oluşan hammadde, işçilik ve genel üretim 

giderlerinin dönemsellik ayõrõmõnõn da iyi yapõlmasõ gerekir. Bu yapõlmadõğõ taktirde 

dönemler arasõnda büyük maliyet farklõlõklarõ ortaya çõkacaktõr.  

Genel olarak işletmede uygulanmakta olan maliyet sisteminin yaklaşõk 

olarak; Sipariş Maliyetleme + Tam Maliyetleme + Fiili Maliyetleme yöntemlerinin 

bir araya getirilmesinden oluşan geleneksel maliyet sistemi olduğunu  söyleyebiliriz. 

Fakat üretim sürecinde işçilik maliyetleri tamamen mamule yönelik olarak fiilen 

tespit edilmemektedir.  

Uygulanan maliyet sisteminin oluşturulmasõnda, 1980�li yõllara kadar kabul 

görmüş olan ve uygulama yaptõğõmõz işletme tarafõndan da kullanõlan geleneksel 

yöntemler, küresel rekabet ve teknolojideki gelişmeler çerçevesinde, önemli 

değişimler gösteren teknolojik gelişmeler ve bu teknolojik yeniliklerin üretim 

ortamlarõna taşõnmasõyla birlikte tartõşõlmaya başlanmõştõr. 

Yeni üretim teknolojilerine paralel olarak geliştirilip uygulanmaya başlanan 

tam zamanõnda üretim felsefesi, özellikle üretim sistemine yönelik uygulanabilecek 

alternatif bir maliyetleme yönteminin gelişimine öncülük etmiştir. İleri üretim 

ortamlarõnda da uygulanabilecek maliyet sistemlerinin oluşturulabilmesi için, 

geleneksel maliyet yöntemleri ile yeni maliyet yöntemlerinin birlikte yeniden 

sõnõflandõrõlmasõ gündeme gelmiştir (Erden, 1999: 30-34).  

Esnek üretim sitemine dayalõ yapõlan üretimlerde de, geleneksel maliyet 

yaklaşõmlarõnõn kullandõğõ verileri kullanarak, üretim girdilerinin daha çok faaliyet 

tabanlõ maliyet yaklaşõmõyla ürün maliyetleri tespit edilmektedir.  Buna dayalõ olarak 

işletmenin sorumluluk merkezlerini ve gider yerlerini üretim tekniğine göre 

yerleştirmesi ve faaliyet sürecinin yerinde takibini yaparak maliyetlerin oluşumunu 
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tespit etmesi gerekir. 

İşletmenin üretim sistemi tekniği açõsõndan sipariş maliyet yöntemine yakõn 

olduğunu belirtmiştik. Fakat işletme üretim sürecinin tamamõnõ sipariş  

maliyet yöntemine dayandõrõrsak, bizi yanlõş sonuçlara ve değerlendirmelere 

götürebilir.  

Sipariş maliyet yöntemi, fiziksel açõdan farklõ yapõdaki her iş ya da üretim  

grubu (üretim partisi) için katlanõlan üretim maliyetlerinin (hammadde, direkt işçilik 

ve genel üretim giderleri) ayrõ ayrõ izlenip, üretilen ürün çeşidi bakõmõndan sipariş 

kartlarõnda biriktirildiği yöntemdir (Altuğ, 2001: 291). Yöntemde her üretim partisi 

maliyetinin hammadde, direkt işçilik ve genel üretim giderleri açõsõndan ayrõ ayrõ 

hesaplanmasõ önemlidir. Fakat işletmemizde hammadde, direkt işçilik ve genel 

üretim giderlerinin takibinde üretim grubu veya partisi açõsõndan bir takip 

yapõlmamaktadõr. Dolayõsõyla işletmenin tamamen sipariş maliyet sistemini 

uyguladõğõnõ söyleyemeyiz.  

İşletme bazen müşteri taleplerine göre üretim yaparken, bazen de direkt  

piyasadan ticari mal şeklinde ürünleri satõn alarak müşterisine satmaktadõr. Bazen de 

siparişlerin yetersiz olduğu dönemlerde stoklara çalõşmakta olup, üretmiş olduğu 

mallarõ depolayõp talebin fazla olduğu dönemlere hazõrlõk yapmaktadõr. 

İşletmenin esas üretim sistemine dayalõ olarak, hammadde açõsõndan her bir  

mamulün üretimine ilişkin mamul ağacõnõ oluşturulmasõ ve bu mamul ağacõna 

dayanarak mamul hammadde maliyetinin tespitini yapmasõ gerekir.  İşletmenin 

üretim hacmini ve kapasitesini aşacak aşõrõ hammadde stoklarõndan kaçõnarak, 

hammadde stoklama maliyetinden kurtulmasõ gerekir .  

Direkt işçilik açõsõndan, ücretlerin işletmede aylõk olarak ödenmesi, mamul  

maliyetlerine yansõtõlmasõ geleneksel maliyet yaklaşõmõna dayanmaktadõr. Fakat 

esnek üretim sisteminde üretilen mamullere ilişkin direkt işçilikler her bir mamule 

ilişkin üretim zamanõ tespiti yapõlarak mamulün maliyetine yansõtõlmaktadõr. İşletme 

her ne kadar ücretleri aylõk olarak ödemekte ise de, işçilik açõsõndan maliyetlerin 

tespitini yaparken, her bir mamule ilişkin zaman ve ücret tespitini yaparak mamulün 

maliyetin yansõtmasõ gerekir. Diğer arta kalan ücret ödemelerini de genel üretim 

giderleri içinde göstererek mamul maliyetine yansõtmasõ uygun olacaktõr. 
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Genel üretim giderleri bakõmõndan da, normal üretim sürecinden oluşan genel  

üretim giderleri ve üretimle direkt ilişkisi olmayan (boşa geçen zaman gibi) 

işçiliklerden oluşan tutarõ mamul maliyetine yansõtarak maliyetlerini tespit etmelidir. 

İşletme bu şekildeki üretim sistemi ile hem fiili gerçek rakamlarõnõ kullanmõş olacak 

ve hem de tam maliyet sistemini esas alarak mamul maliyetini hesaplama yoluna 

gitmiş olacaktõr. Her bir üretim partisi ve mamul üretim döneminin hammadde, 

işçilik ve genel üretim giderlerinin kartlarda takibini yaparak da sistemini 

oluşturabilir. Bu çerçeveden hareketle işletme maliyet kombinasyonu:  

Sipariş Maliyetleme + Tam Maliyetleme + Standart Maliyetleme sistemi  

uygulamasõ ile gerçek değerlerle mamul maliyetini tespit etmiş olacaktõr. 

İşletmenin yukarõda verilen maliyet kombinasyonunda yararlanacağõ standart  

maliyet; mamul maliyetlerinin önceden bilimsel hesaplar yapõlarak olmasõ gereken 

seviyede planlanmasõ ve maliyet hesaplarõnda fiili rakamlar yerine bunlarõn 

kullanõldõğõ bir maliyet kontrol sistemidir (Küçüksavaş, 2002: 432-433). 

İşletmenin maliyet kombinasyonuna standart maliyet sisteminin dahil  

edilmesinin en önemli nedeni, fiili maliyet sisteminin işletme yöneticilerine yönetim 

faaliyetlerinde gerekli olan bilgileri sağlayamamasõdõr. Standart maliyet sistemiyle, 

yöneticilere eksikliğini hissettikleri ve yararlanacaklarõ maliyet bilgileri sağlanmõş 

olacaktõr. 

İşletme, standart maliyet sisteminden maliyet kontrolünde, stok maliyetlerinin  

belirlenmesinde, işletme bütçesinin yapõlmasõnda, mamül fiyatlandõrõlmasõnda, 

bölüm yöneticilerinin performans değerlemeleri gibi amaçlar için yararlanabilir.  

Bir maliyet sisteminin oluşturulmasõnda en önemli etkenlerden biri olan  

üretim sistemlerinde, tam zamanõnda üretim felsefesinin uygulanmaya başlanmasõ, 

özellikle üretim sistemine yönelik uygulanacak alternatif bir maliyetleme yönteminin 

ortaya çõkmasõna neden olmuştur. Modern üretim ortamlarõnda da uygulanacak 

maliyet sistemlerinin oluşturulabilmesi için, bir çok işletmede ve uygulama 

yaptõğõmõz işletmede de uygulanan geleneksel maliyet yöntemleri ile yeni maliyet 

yöntemlerinin bir arada gruplandõrõlmasõndan işletme için farklõ kombinasyonlar 

oluşturulabilir. Bunlar (Erden, 1999: 33-34): 

a) Sipariş Maliyetleme + Tam Maliyetleme + Fiili Maliyetleme + Hacim  
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Tabanlõ Maliyetleme 

b) Safha Maliyetleme + Tam Maliyetleme + Fiili Maliyetleme + Faaliyet  

Tabanlõ Maliyetleme 

c) Geriye Dönük Maliyetleme + Değişken Maliyetleme + Fiili Maliyetleme +  

Faaliyet Tabanlõ Maliyetleme + Mamul Yaşam Dönemince Maliyetleme, Hedef 

Maliyetleme 

d) Geriye Dönüm Maliyetleme + Tam Maliyetleme + Standart Maliyetleme +  

Faaliyet Tabanlõ Maliyetleme + Mamul Yaşam Dönemince Maliyetleme, Hedef 

Maliyetleme�dir. 

Ürün çeşitliliğini benimseyen işletmeler, yüksek sabit maliyet giderleri  

nedeniyle maliyetler arttõğõnda, piyasa rekabet gücünü kaybetmekte ve mamul 

farklõlaştõrõlmasõ � düşük maliyet ikilemi ile karşõ karşõya kalmaktadõrlar. Burada en 

önemli sorun, esneklik ve verimliliği birlikte gerçekleştirebilmektir. Oysa, bugünün 

küresel rekabet ortamõnda rekabet üstünlüğü elde edebilmek için verimliliği ve 

esnekliği birlikte gerçekleştirmek gerekmektedir. 

Bu da kalõplaşmõş ve tekrarlayan işlemlere dayanan katõ otomasyon yerine,  

çok kõsa zaman dilimleri içinde bir işlemden diğer işleme geçişi çok düşük maliyetle 

sağlayabilen akõllõ teknolojilerden yararlanarak; geleneksel ölçek ekonomileri modeli 

yerine, düşük maliyetle müşteri talepleri doğrultusunda üretim yapabilen farklõ 

üretim modellerinden yararlanarak mümkün olabilmektedir. 

5.7. İşletmenin Daha Önce Hesapladõğõ Maliyetlerin EÜS�ne Göre  

Yeniden  Hesaplanmasõ 

Yeni bir üretim tekniği olarak esnek üretim sisteminin maliyet unsurlarõ 

üzerindeki etkisi söz konusu maliyet unsurlarõnõn bileşiminde ortaya çõkardõğõ 

farklõlõk olarak ifade edilebilir. Ürün maliyetinin ana unsuru olan direkt ilk madde ve 

malzeme giderleri üzerindeki değişim etkisi çok fazla olmamõştõr. Fakat üretim 

kullanõlan ürünlerin hatasõz ve aynõ standartta üretilmesi gereğince, alõnan 

hammaddenin kalitesi, üretim sürecindeki düzenden kaynaklanan fire azalmalarõ 

bakõmõndan etkileri olmaktadõr. Bunun kullanõlan hammadde maliyeti içindeki oranõ 

çok olmasa bile, yinede hammadde maliyet giderinin seviyesinin düşmesinde olumlu 

bir etki sağlamaktadõr (Karakaya,  1999: 72-73). 
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Esnek üretim sisteminde, belki de en çok değişime uğrayan maliyet unsuru 

direkt işçilik giderleridir. Üretim ortamlarõnda otomasyonun artmasõyla direkt işçilik 

giderlerinde önemli derecede düşüşler söz konusu olmuştur. Geleneksel üretim 

sistemlerinin aksine esnek üretim sistemlerinin kullanõldõğõ üretim ortamlarõnda 

direkt işçilik giderleri temel maliyet unsuru olarak ifade edilemeyecek derecede 

azalmõştõr. Diğer ifadeyle, direkt işçilik giderlerinin ürün maliyeti içerisindeki 

oransal payõ oldukça düşmüştür. 

Genel üretim giderleri açõsõndan yeni üretim teknolojilerinin gelişmesiyle 

önemli değişim süreci başlamõştõr. Genel üretim giderlerinin üretim maliyeti 

içerisindeki oransal payõ giderek önemli düzeyde artõş göstermiştir. Yeni sistemlerde 

genel üretim giderlerinin payõnõn artmasõnõn iki önemli nedeni vardõ.  

Bunlardan birincisi endirekt işçiliklerin miktarsal ve kalifiye eleman olmasõ 

nedeniyle artõş göstermesidir. Otomasyona dayalõ sistemlerde bilgi teknoloji 

mühendisliği ağõrlõk kazanmasõyla, kalifiye elaman yetiştirmedeki eğitim giderleri  

ve bu şekilde yetişmiş elemanlarõn azlõğõ nedeniyle yüksek olan maliyetleri, bu tür 

giderleri arttõrmõştõr. Ayrõca teknolojilerdeki hõzlõ gelişmeler ürün hayat eğrisini 

kõsaltmasõyla, ürün geliştirme sürecindeki giderlerinde genel üretim giderleri 

üzerinde etkisi olmuştur. 

İkinci olarak yeni üretim teknolojilerinin büyük yatõrõm gerektirmeleri, 

yatõrõmlarõn finansmanõ, sigortalama giderleri ve bu yatõrõmlarõn amortisman giderleri 

genel üretim giderleri içinde büyük oranda artmõştõr. Yeni üretim teknolojilerinin 

genel üretim gideri maliyetlerinin düşürülmesi bakõmõndan olumlu etkiler yaparken 

bazõlarõ üzerinde de olumsuz artõş meydana getirmiştir. 

İşletmenin daha önce hesapladõğõ direkt ilk madde ve malzeme maliyetlerinin, 

direkt işçilik maliyetlerinin ve genel üretim maliyetlerinin  esnek üretim sistemine 

göre yeniden hesaplanmasõ ise aşağõdaki gibidir. 

5.7.1. DİMM Maliyetlerinin Hesaplanmasõ 

Ertuğrullar Tarõm Makineleri Sanayi ve Ticaret Anonim Şirketinde 

hammadde ve malzemenin üretimde kullanõmõ, her bir mamule  ilişkin ayrõ ayrõ 

mühendislik çalõşmasõ (mamul ağacõ) yapõlarak tespit edilmektedir. Bir mamule 

ilişkin kullanõlan parçalar (aparatlar) belirlendikten sonra, stok maliyetleri muhasebe 
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tarafõndan belirlenmekte ve bu maliyetlere dayalõ olarak bir mamul için kullanõlan 

hammadde maliyetine ulaşõlmaktadõr.  

İşletme hammadde stok takip kartlarõnda ağõrlõklõ ortalama maliyet yöntemini 

kullanmõş olduğundan dönem içi fiyat hareketlerinden daha az etkilenmiş olmaktadõr.  

İşletme bu maliyet yöntemini dönemsel olarak üçer aylõk dönemlerde tespit edip 

mamul maliyetlerine atmaktadõr. Bu yöntem bizce de uygun görülmüş ve 

tarafõmõzdan da mamul maliyetinin hesaplanmasõnda aynen uygulanmõştõr. 

5.7.2. Direkt İşçilik Maliyetlerinin Hesaplanmasõ 

İşletmedeki direkt işçiliklerle ilgili çalõşmamõzda, her bir mamulün hangi 

üretim aşamalarõndan geçtiğini, bu merkezlerde ne kadar işçilik süresinin sarf 

edildiğinin tespiti yapõldõ. Standart çalõşma süresinin, belirlenmesinde her bir ürün 

için harcanan standart direkt işçilik saati belirlendi. Ürün üretiminde kullanõlan direkt 

işçilik hesaplamalarõ da çalõşma saati esasõ baz alõnarak hesaplanmasõ yapõldõ. 

Çalõşmamõzda hammadde esasõna göre direkt işçilik dağõtõmõnõn hatalõ yapõldõğõnõn 

kanaatine varõlmõştõr. Maliyet, işletme üretim atölyelerinde üretim birimi sorumlularõ 

ile yapõlan çalõşmalar sonucu tespit edilen her bir ürüne ilişkin toplam çalõşma 

saatini, birim işçilik maliyeti ile çarparak bir birim mamule ilişkin olmasõ gereken 

direkt işçilik giderinin hesaplamasõna gidilmiştir. Bu çalõşmaya dayalõ olarak yapõlan 

tablolardan ilki çizelge 5.16�daki gibidir. 

Çizelge 5.16. Bir Birim Ürün Üretimi İçin Belirlenen 
Direkt İşçilik Saatleri-Direk İşçilik Birim Maliyet Tablosu 

Ürün Adõ 

1 Birim Üretim 
İçin Gerekli 

Toplam Direkt 
İşçilik Saati 

Direkt İşçilik 
Saati Birim 

Maliyeti 

Dönemde 
Üretilen 

Ürün Miktarõ 
(30.06.2004)

Biçer Döver  4.125 7.715.984 22 

Çift Pompa Ekin Biçme Makinesi      75 7.715.984   2 

Yem Kõrma Makinesi     25 7.715.984   1 

Ot Sõlaj Makinesi   450 7.715.984  12 

Ekin Biçme Makinesi 5.738 7.715.984          153 

TOPLAM         10.413           190 
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Yukarõdaki tablodaki bir birim ürün üretimi için belirlenen direkt işçilik 

saatleri ile direk işçilik birim ücretin çarpõmõ sonucunda elde edilen, olmasõ gereken 

birim direkt işçilik giderleri (yeni DİG) ile işletmede hesaplanan direkt işçilik 

giderlerinin karşõlaştõrõldõğõ ve farklarõn ortaya konulduğu tablo ise çizelge 5.17�deki 

gibidir.   

Çizelge 5.17. Direkt İşçilik Giderleri Dağõtõm Tablosu 

ÜRÜN ADI 
720 DİG 

(İŞLETME) 
720 DİG  

(EÜS) DİG FARKI 

Biçer Döver 61.948.120.692 31.828.433.457 30.119.687.235
Çift Pompa Ekin Biçme 
Makinesi 273.854.471 578.698.790 -304.844.319

Yem Kõrma Makinesi 69.018.552 192.899.597 -123.881.045

Ot Sõlaj Makinesi 1.464.784.925 3.472.192.741 -2.007.407.816

Ekin Biçme Makinesi 16.590.761.381 44.274.315.436 -27.683.554.056

Hizmet Satõşlarõ 5.338.728.157 - - 

Yedek Parça 567.241.228 - - 

TOPLAM 86.252.509.405 80.346.540.020 0 

01.04.2004 - 30.06.2004 dönemi verilerine dayanarak her bir ürünün 

üretiminde kullanõlan fiili çalõşma saati tespit edilerek, çalõşan işçilerin ortalama 

ücretleriyle çarpõlarak bir ürüne isabet eden direkt işçilik payõ yeniden hesaplandõ.      

Örneğin biçerdöver makinesine ait yeni DİG hesabõnõ ele alacak olursak; işletmenin 

ilgili dönemdeki DİG toplamõ olan 86.252.509.405.-TL�dan DİG içerisinde yer 

almamasõ gereken ve hammadde kullanõm esasõna göre GÜG�ne dağõtõmõ yapõlan 

hizmet-yedek parça satõşlarõ (servis) işçilikleri ve 2. el fõrõna eklemeler, fõrõn tava 

arabalarõ işçiliklerine (ticari mal) ait tutar olan 5.905.969.385.-TL çõkarõldõktan sonra 

kalan tutar olan 80.346.540.020.-TL DİG gideri toplamõnõn  ilgili dönemde üretimi 

yapõlan mamullerin üretimi için belirlenen DİS toplamõ olan 10.413 saate bölünmesi 

ile 1 saate düşen direkt işçilik gideri olan 7.715.984.-TL bulunmuştur. Hesaplanan bu 

rakamla Biçerdöver makinesinin üretimi için gerekli olan 4.125 DİS�nin çarpõmõ 

sonucunda belirtilen ürünün olmasõ gereken DİG rakamõ 31.828.433.457.-TL olarak 

hesaplanmõştõr.  

Bu hesaplama ile işletmenin ürünün üretiminde kullandõğõ direkt işçilik gideri 
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ile dönemin üretim maliyet tablolarõnda yer alan direkt işçilik giderlerinin 

karşõlaştõrõlmasõ yapõlmõştõr. Bu hesaplamalarda çõkan farklar ortaya kondu. 

İşletmenin her bir ürün için hesapladõğõ birim maliyetlerle olmasõ gereken 

maliyetlerin karşõlaştõrõlmasõ yapõlmõştõr.  

5.7.3. GÜG Maliyetlerinin Hesaplanmasõ 

İşletmenin hesap planõnda 730 Genel Üretim Giderleri hesabõnõ 

incelediğimizde bu hesabõnda genel üretim giderlerinin belirlenmesi açõsõndan doğru 

ve net tutarlarõ içermediğini görmekteyiz. Çünkü normal şartlarda genel üretim 

giderlerinin altõnda takip edilmesi gerekli olan fakat 720 Direkt İşçilik Giderleri 

hesabõ altõnda gözüken hizmet-yedek parça satõşlarõ (servis) işçilikleri ve 2. el fõrõna 

eklemeler, fõrõn tava arabalarõ işçilikleri (ticari mal) de direkt işçilik maliyetleri 

içinde gösterilmiştir. Dolayõsõyla hem direkt işçilik giderlerinin tam doğru değerlerle 

ve hem de GÜG�nin gerçek ve doğru değerlerle mamul maliyetine yansõtõlmadõğõ 

ortaya çõkmaktadõr. Bu yaklaşõm dağõtõlan genel üretim giderlerinin de net genel 

üretim gideri olmadõğõnõ göstermektedir. Çalõşmamõzda direkt işçilik giderleri içinde 

yer alan ve yukarõda bahsi geçen gider çeşitleri GÜG içinde ele alõnarak, GÜG�nin 

yeni tutarõ tespit edilmiş ve bu tutarlar hammadde esasõ baz alõnarak mamul 

maliyetlerine dağõtõmõ yapõlmõştõr.  

Aslõnda işletmede bu yöntemi esas almõştõr. Fakat GÜG deki tutar farklarõ 

nedeniyle yeniden gerekli hesaplamalar yapõlmõş ve üretilen mamullerin yeni birim 

GÜG ve toplam maliyetleri yeniden hesaplanmõştõr. Bu hesaplamalara ilişkin tablo 

çizelge 5.18�deki gibidir. 
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Çizelge 5.18. Genel Üretim Giderleri Dağõtõm Tablosu 

ÜRÜN ÇEŞİDİ 150 DİMM 
730 GÜG 

(İŞLETME) 
730 GÜG 

(EÜS) FARKLAR 

Biçer Döver 588.086.646.482 60.326.079.118 64.567.853.725 4.241.774.608
Çift Pompa Ekin Biçme 
Makinesi 2.599.758.565 266.683.901 285.435.542 18.751.641

Yem Kõrma Makinesi 655.207.751 67.211.379 71.937.288 4.725.908

Ot Sõlaj Makinesi 13.905.513.916 1.426.431.186 1.526.729.426 100.298.240

Ekin Biçme Makinesi 157.499.616.033 16.156.351.032 17.292.370.488 1.136.019.456

Hizmet Satõşlarõ 50.681.678.527 0 365.558.814 365.558.814

Yedek Parça 5.384.941.264 0 38.840.717 38.840.717

T O P L A M 818.813.362.538 78.242.756.616 84.148.726.001 5.905.969.385

İşletmenin uygulamasõnda �1 Biçerdöver Makinesi� için hesaplanan GÜG 

tutarõ 2.742.094.505.-TL olmuştur. Örneğin, biçerdöver makinesi�nin yeni GÜG�ni  

hammadde kullanõm esasõna göre hesaplanmasõnõ ele alacak olursak; Bu ürüne ait 

mamul ağacõndan gelen DİMM tutarõ olan 588.086.646.482.-TL�nõn DİMM toplamõ 

olan 818.813.362.538.-TL�dan hizmet-yedek parça (servis) ve 2. el fõrõna eklemeler 

tutarõnõn çõkarõlmasõyla bulunan rakama bölünmesi sonucu çõkan oranla ilgili 

dönemin GÜG toplamõ olan 78.242.756.616.-TL�nõn çarpõmõ sonucu 

64.567.853.725.-TL olarak hesaplanmõştõr. Yeniden hesaplanan GÜG tutarõ 

64.567.853.725.-TL�dan işletmede hesaplanan GÜG toplamõ 60.326.079.118.-  

çõkarõlarak 4.241.774.608.- GÜG farkõ bulunmuştur. Bu fark aslõnda genel üretim 

gideri içinde olmasõ gerektiği halde direkt işçiliğe dahil edilmiş olan, hizmet-yedek 

parça satõşlarõ (servis) işçilikleri ve 2. el fõrõna eklemeler, fõrõn tava arabalarõ 

işçilikleri (ticari mal) vb. gider çeşitlerinden kaynaklanmõştõr. Yeni hesaplamalar 

sonucu 1 adet biçerdövere ait genel üretim gideri 2.934.902.442.-TL çõkmõştõr. Birim 

GÜG farkõ ise 2.742.094.505 - 2.934.902.442 = - 192.807.937.-TL olarak 

bulunmuştur. Bu sonuçta işletmenin ilgili ürüne GÜG�ni fark kadar eksik yüklediğini 

göstermektedir. 

5.8. Mevcut Maliyetler İle EÜS�ne Göre Hesaplanan Maliyetlerin  

Karşõlaştõrõlmasõ 

 İşletme tarafõndan hesaplanan birim toplam maliyetlerle EÜS�ne göre 
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hesaplanan birim toplam maliyetlerin karşõlaştõrõldõğõ tablo çizelge 5.19�daki gibidir. 

Çizelge 5.19. Birim Toplam Üretim Maliyet Tablosu 

ÜRÜN ÇEŞİDİ 150 DİMM 720  DİG (EÜS) 730 GÜG (EÜS) 
EÜS 

 TOPLAM 
MALİYET 

İŞLETME 
TOPLAM 
MALİYET 

FARKLAR 

Biçer Döver 588.086.646.482 31.828.433.457 64.567.853.725 684.482.933.664 710.360.846.292 -25.877.912.628

Çift Pompa Ekin Biçme 
Makinesi 2.599.758.565 578.698.790 285.435.542 3.463.892.897 3.140.296.937 323.595.961

Yem Kõrma Makinesi 655.207.751 192.899.597 71.937.288 920.044.635 791.437.682 128.606.953

Ot Sõlaj Makinesi 13.905.513.916 3.472.192.741 1.526.729.426 18.904.436.083 16.796.730.027 2.107.706.056

Ekin Biçme Makinesi 157.499.616.033 44.274.315.436 17.292.370.488 219.066.301.957 190.246.728.446 28.819.573.511

Hizmet Satõşlarõ 50.681.678.527 - 365.558.814 51.047.237.341 56.020.406.684 -4.973.169.343

Yedek Parça 5.384.941.264 - 38.840.717 5.423.781.981 5.952.182.492 -528.400.511

T O P L A M 818.813.362.538 80.346.540.020 84.148.726.001 983.308.628.559 983.308.628.559 0 

Birim toplam üretim maliyet açõsõndan Biçerdöver Makinesini ele 

aldõğõmõzda toplam 25.877.912.628.-TL fazla maliyet yüklemesi yapõldõğõ ortaya 

çõkmõştõr. Diğer ürünlerde de eksik yüklemenin yapõldõğõ yukarõdaki tabloda da 

gözükmektedir.  

İşletmenin bu tür hesaplama ile üretmiş olduğu mamullerin maliyetini tam 

gerçekçi değerlerle tespit etmediği kanaatine varõlmõştõr. Bu gerçekçi ve doğru 

olmayan maliyet hesaplamalarõ günümüzde yaşanan rekabet ortamõnda yöneticilerin 

bazõ yanlõş kararlar almalarõna neden olabilir. Bu kararlar yüksek fiyat belirlemeden 

dolayõ örneğin Biçerdöver Makinesinde gerçekçi birim maliyetin 31.112.860.621.-

TL olmasõ gerekirken, işletmede hesaplanan yöntemle 32.289.129.377.-TL 

hesaplanmasõ nedeniyle satõş fiyatõ da 1.176.268.756.-TL yüksek belirlenecektir. 

Dolayõsõ ile belirlenen satõş rakamõ altõnda gelecek fiyat tekliflerine olumlu cevap 

vermemeden dolayõ müşteri kaybetme durumu ile karşõ karşõya kalacaktõr. Genel 

üretim giderlerinin dağõtõmõnda yapõlacak en ufak bir hesap hatasõ, sonuçta büyük 

oranda yanlõş maliyetlerin ortaya çõkmasõna neden olmaktadõr. Bu da işletmenin 

yanlõş yönetim kararlarõ almasõna neden olacaktõr.Ya da bunun aksine diğer 

ürünlerde hesaplanan maliyetlerin,  tarafõmõzca hesaplanan maliyetlerden düşük 

hesaplanmasõ nedeniyle satõş fiyatlarõnõn düşük belirlenmesine neden olacaktõr.  

İşletme bu şartlarda yüksek satõş miktarõna sahip olma şansõnõ elde etmiş olsa 
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da kar marjõnõn düşüklüğünden ve ekonomik şartlarõn çok değişkenliğinden dolayõ 

dönem sonu net kara pek fazla olumlu etkisinin olacağõ kanaatinde değiliz. İşletme 

bunun aksine daha gerçekçi değerlerle maliyet hesaplamalarõnõ yaparak satõş 

fiyatlarõnõ ve kar marjõnõ daha sağlõklõ tespit ederek hem müşteri kaybetmeme hem de 

düzenli ve karlõ satõşlarla  piyasada rekabet edebilecek ve hem de büyümesini 

gerçekleştirebilecektir.. 

 Esnek üretim sistemi çerçevesinde işletmenin farklõ ürün üretmesi  nedeniyle 

ürettiği ürünlerin faaliyet tabanlõ maliyet sistemine dayalõ olarak her birimin 

hammadde, direkt işçilik ve genel üretimlerini bire bir tespitine giderek hesaplamasõ 

esas olmalõdõr. Bu çerçeveden hareketle kar marjõ ve satõş miktarõ fazla olan ürünlerin 

üretimine ağõrlõk vermeli, kar marjõ ve satõş miktarõ düşük olan ürünlerin üretimini de 

sona erdirme ya da üretimini azaltma yolunu seçebilir. Yada işletme genel olarak 

işçilik ücretlerinde aylõk ücret sistemini tercih etmiş olduğundan dolayõ boşa geçen 

zamanlarda karlõlõğõ ve satõş miktarõ düşük olan ürünlerin üretimine kaydõrabilir. 

Bunu da mevcut müşterilerini kaybetmeme ve potansiyel müşterileri kazanmak 

amacõyla tercih edebilir.   

Karşõlaştõrmada üretilen ürünlere hammadde kullanõm miktarõna göre direkt 

işçiliklerin dağõtõlmasõ, üretilen bazõ ürünlere isabet eden direkt işçiliğin çok yüksek, 

bazõlarõna ise, gerçek işçilik giderinin çok altõnda pay verilmesine neden olmuştur. 

Bu da birim toplam maliyette ve satõlan mallarõn maliyetinde gerçekçi olmayan 

maliyetlerin oluşmasõna neden olmaktadõr. Dolayõsõyla bu gerçekçi olmayan değerler 

dönem sonu stoklarõna ve işletme mali tablo değerlerine de yansõmõş olmaktadõr. 

Ürünlerin birim karlõlõk marjlarõnõn da gerçekçi olmamasõna neden olmaktadõr. 

Dolayõsõyla işletmenin ürün üretim maliyetinde, stoklarõnda ve mali tablolarõnda 

gerçeği yansõtan verileri elde etmesi için, direkt işçiliklerini fiili üretim zamanõna 

göre, hizmet satõşlarõnõn da üretilen ürünlerdeki hammadde kullanõm miktarõna göre 

genel üretim giderlerine dağõtõlmasõnõ önermekteyiz. 

Dönemin direkt işçilik giderlerini hammadde maliyeti değil de, her birime 

ilişkin belirlenen standart üretim işçilik saati esasõna göre dağõtõldõğõnda aşağõdaki 

tabloda görülen farklar ortaya çõkmõştõr. Her ne kadar sonuçta direkt işçilik 

giderlerinin farkõ sõfõr çõkmõş ise de birim başõna işletme tarafõndan dağõtõlan direkt 
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işçilik gideri ile standart zaman süresine göre dağõtõlan işçiliğin birim üretime isabet 

eden direkt işçilik gideri farklõ çõkmõştõr.  

Örneğin işletme gider dağõtõm tablosuna göre bir birim �Biçerdöver� 

ürününde dağõtõlan direkt işçilik giderine yaklaşõk 1.176.268.756.-TL fazla tutarda 

pay verilmiştir. Bunun aksine bir birim �Ekin Biçme Makinesine� ise 188.363.226 

TL kadar eksik pay verilmiş görülmektedir. Bunun nedeni Biçerdöver Makinesinde 

kullanõlan hammadde maliyetinin yüksek olmasõndan kaynaklanmaktadõr. Halbuki 

bu işletmede üretilen ürünlerin çoğunda emek yoğun üretim görülmektedir. Bundan 

dolayõ direkt işçilik  giderlerinin direkt üretim işçiliğine göre dağõtõlmasõ daha uygun 

olacaktõr. 

Dönemin direkt işçilik giderleri toplamõ olan 86.252.509.405.-TL�dan direkt 

işçilik içerisinde yer almamasõ gereken 5.905.969.385.-TL�lõk kõsmõn (Ticari mal 

olan 921-922 Fõrõn Tava Arabalarõ, Hizmet-Y.Parça Satõşlarõ (servis), 2. El Fõrõna 

Eklemeler ve direkt işçilik niteliğinde olmayan unsurlar) üretilen ürünlerdeki 

hammadde kullanõm miktarõna göre genel üretim giderlerine  dağõtõldõğõnda aşağõdaki 

tabloda görülen farklar ortaya çõkmõştõr.  

Her ne kadar sonuçta işletme tarafõndan hesaplanan toplam üretim maliyetleri 

ile tarafõmõzdan hesaplanan toplam üretim maliyetleri eşit çõkmõş ise de birim başõna 

işletme tarafõndan dağõtõlan genel üretim gideri ile yeniden hesaplanan genel üretim 

giderlerinde birim üretime isabet eden genel üretim gideri de farklõ çõkmõştõr. 

Örneğin işletme gider dağõtõm tablosuna göre �Çift Pompa Ekin Biçme Makinesi� 

ürününde dağõtõlan genel üretim gideri yaklaşõk 323.595.961-TL ve yine �Ot Slajõ 

Makinesinde� de 2.107.706.056.- TL tutarõnda eksik pay verildiği görülmektedir. 

Bunun nedeni direkt işçilik içerisinde yer almamasõ gereken unsurlarõn dikkate 

alõnmamasõdõr.  

Dolayõsõyla işletmenin hesaplamõş olduğu ürün birim maliyeti ile çalõşmada 

önerdiğimiz sistemi uyguladõğõmõzda ürün çeşidi bakõmõndan çizelge 5.20�de verilen 

tablodaki birim maliyet farklarõ ortaya çõkmõştõr. 
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Çizelge 5.20. Bir Birim Toplam Maliyet Tutar Farklarõ Tablosu 

ÜRÜN ÇEŞİTLERİ 
İŞLETME 
MALİYET 

EÜS  
MALİYET 

BİRİM MALİYET 
FARKI 

Biçer Döver 32.289.129.377 31.112.860.621 1.176.268.756 

Çift Pompa Ekin Biçme Makinesi 1.570.148.468 1.731.946.449 -161.797.980 

Yem Kõrma Makinesi 791.437.682 920.044.635 -128.606.953 

Ot Sõlaj Makinesi 1.399.727.502 1.575.369.674 -175.642.171 

Ekin Biçme Makinesi 1.243.442.670 1.431.805.895 -188.363.226 

İşletmede esnek üretim sisteminin uygulanmasõ halinde; EÜS�ne göre 

maliyetlerin hesaplanmasõnda direkt işçiliklere yansõtõlmõş olan tutarlar GÜG�ne 

yansõtõldõğõnda mamulün toplam birim üretim maliyeti açõsõndan farklõlõk meydana 

getirmektedir. Fakat işletmenin toplam maliyetleri bakõmõndan bir tutar değişikliği 

olmamõştõr.  

 Dolayõsõyla geleneksel maliyet yaklaşõmõ ile hesaplanan bazõ ürünlerde birim 

yüksek maliyetin hesaplanmasõ ve bazõlarõnda da maliyetlerin düşük hesaplanmasõna 

neden olmuştur. Bu nedenle satõş fiyatõ ile birim üretim maliyeti arasõndaki kar marjõ, 

maliyeti düşük olan ürünlerde daha yüksek gözükmekte diğerlerinde ise düşük 

çõkmaktadõr. Bu sonuçlardan hareketle yöneticilerin yanlõş ürün üretimine ve hatalõ 

fiyat tespiti gibi stratejik hatalarõn oluşmasõna neden olmaktadõr. 

 Sonuç olarak; EÜS�nin bu işletmede uygulanmasõ halinde daha düşük üretim 

maliyetlerine öncülük edeceğini söyleyebiliriz. Ayrõca, EÜS�le işletme üretim 

sürecindeki faaliyetlerin tespiti ve giderlerinin belirlenmesi bakõmõndan ilk adõmõ 

atmõş olacaktõr. İşletmenin üretim tekniği ve üretim süreci açõsõndan tam esnek 

üretim sistemine ve dolayõsõyla da CNC tezgahlarõna (Tam Otomatik Makinelere) 

dayalõ olarak üretim yapmasõyla üretimde kullanõlacak malzemelerin planlanmasõ, 

direkt işçilik açõsõndan da her mamule ait kullanõlan direkt işçiliğin takip edilerek kişi 

bazõnda işçiliklerin, maliyetlerinin ve zaman cetvellerinin düzenlenip takip 

edilmesine bağlõ olacaktõr. 

 Bu sistemle işletme hem mamul stoklarõnõ azaltacak, hem de fazla olan 

hammadde stoklarõnõ azaltacak hem de boşa geçen direkt işçilik maliyetleri ve diğer 
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üretimi etkileyen GÜG�den üretime etkisiz olanlarõn azaltõlmasõ konusunda gerekli 

girişimler başlatõlabilir. Stoktaki maliyetler açõsõndan da, işletme gelen müşteri 

taleplerine göre anõnda ürün seçeneğine yönleneceğinden mamul stoklara 

çalõşõlmamõş olacaktõr. Dolayõsõyla bu tür çalõşmada işletmenin elindeki mamul stok 

bulundurma maliyetlerini minimum düzeye indirecektir. 

 İşletmede üretim sürecine yönelik fiili ve esnek üretim sistemine göre 

hammadde, direkt işçilik ve genel üretim giderleri oranlarõndaki değişimlerden fiili 

maliyetlere göre olanõ çizelge 5.21�deki gibidir. 

Çizelge 5.21. Fiili Üretim Maliyetinde Maliyet Unsurlarõnõn Dağõlõmõ 

HAMMADDE 818.813.362.538 HAMMADDE ORANI 0.833 

DİREKT İŞÇİLİK 86.252.509.405 İŞÇİLİK ORANI  0.087 

GENEL ÜRETİM GİDERİ 78.242.756.616 GÜG ORANI 0.080 

TOPLAM 983.308.628.559 1.000 
 

Esnek Üretim sistemine göre olanõ ise çizelge 5.22�deki gibidir. 

Çizelge 5.22 Esnek Üretim Maliyetinde Maliyet Unsurlarõnõn Dağõlõmõ 

HAMMADDE 818.813.362.538 HAMMADDE ORANI 0.833 

DİREKT İŞÇİLİK 80.346.540.020 İŞÇİLİK ORANI 0.080 

GENEL ÜRETİM GİDERİ 84.148.726.001 GÜG ORANI 0.087 

TOPLAM 983.308.628.559 1.000 
 

Fiili ve EÜS maliyetinde maliyet unsurlarõnõn rakamsal değerleri ise çizelge 

5.23�deki gibidir. 

Çizelge 5.23. Fiili ve EÜS Maliyetinde Maliyet Unsurlarõnõn  Grafik 
Rakamsal Değerleri 

 
FİİLİ 

Maliyet Tutarlarõ 
EÜS  

Maliyet Tutarlarõ 
HAMMADDE 818.813.362.538 818.813.362.538
DİREKT İŞÇİLİK 86.252.509.405 80.346.540.020
GENEL ÜRETİM GİDERİ 78.242.756.616 84.148.726.001
 

           Fiil ve EÜS maliyetinde maliyet unsurlarõnõn dağõlõm grafiği şekil 5.7�deki 

gibidir.  
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Fiili Maliyet İle EÜS Göre Dönem Üretim Gider 
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2004 HAZİRAN ÜRETİMİ (İŞLETME) GÜG MUHASEBE KAYITLARI 

 
 
 
 

710.01 
 
 İLK MD.MLZ. 818.813.362.538

 

720.01  
DİREKT 
İŞÇ.GİD. 80.346.540.020 

 

730.01  
GENEL 

ÜRT.GİD. 84.148.726.001 
 

 �� 
 

İLGİLİ AKTİF 
VE PASİF HS.  983.308.628.559 

     
   983.308.628.559 983.308.628.559 

 
 
 
 
 
 
 

2004 HAZİRAN ÜRETİMİ (EÜS) GÜG MUHASEBE KAYITLARI 
 
 
 
 
 

710.01 
 
 İLK MD.MLZ. 818.813.362.538

 

720.01  
DİREKT 
İŞÇ.GD. 86.252.509.405 

 

730.01  
GENEL 

ÜRT.GİD. 78.242.756.616 
 

 �� 
 

İLGİLİ AKTİF 
VE PASİF HS.  983.308.628.559 

     
   983.308.628.559 983.308.628.559 
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İŞLETME NORMAL HESAPLAMALARA GÖRE MUH.FİŞ KAYITLARI 

 
 
 

2004 HAZİRAN ÜRETİMİ    

151.01 YARI MAMÜLLER  983.308.628.559 

     

 711.01 İLK MD.MLZ.  818.813.362.538

 721.01 DİREKT İŞÇ.GD.  86.252.509.405

 731.01 GENEL ÜRT.GİD.  78.242.756.616

 
 
    

     

   983.308.628.559 983.308.628.559
 
 
 
 
 

2004 HAZİRAN MAMÜL ÜRETİMİ 

152.01.029 ÇİFT POMPA EKİN BİÇME 3.140.296.937 

152.01.006 EKİN BİÇME MAK.SARHOŞ TEKER 190.246.728.446 

152.01.020 BİÇER DÖVER 710.360.846.292 

152.01.015 OT SILAJ TAM HİDROLİK 16.796.730.027 

152.01.019 
 

YEM KIRMA MAKİNESİ 791.437.682 

621.01 SAT.TİC.MAL.MALİYETİ 5.952.182.492 

622.01 SAT.HİZMET MALİYETİ 56.020.406.684 

 
 

151.01YARI MAMUL  983.308.628.559

  983.308.628.559 983.308.628.559
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ÜS HESAPLAMALARINA GÖRE MUHASEBE FİŞ KAYITLARI 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2004 HAZİRAN ÜRETİMİ 

151.01 YARI MAMÜLLER  983.308.628.559 

 711.01 İLK MD.MLZ.  818.813.362.538

 721.01 DİREKT İŞÇ.GİD.  80.346.540.020

 731.01 GENEL ÜRT.GİD.  84.148.726.001

 
 
   

    

   983.308.628.559 983.308.628.559
 
 
 
 
 

2004 HAZİRAN MAMÜL ÜRETİMİ 

152.01.029 ÇİFT POMPA EKİN BİÇME 3.463.892.897 

152.01.006 EKİN BİÇME MAK.SARHOŞ TEKER 219.066.301.957 

152.01.020 BİÇER DÖVER 684.482.933.664 

152.01.019 YEM KIRMA MAKİNESİ 920.044.635 

152.01.015 OT SILAJ TAM HİDROLİK 18.904.436.083 

621.01 SAT.TİC.MAL.MALİYETİ 5.423.781.981 

622.01 SAT.HİZMET MALİYETİ 51.047.237.341 

 
 

151.01YARI MAMUL  983.308.628.559

  983.308.628.559 983.308.628.559
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SONUÇ VE ÖNERİLER 

Günümüzde üretim işletmelerinin maliyet liderliği, ürün farklõlaşmasõ ve 

müşteri odaklõlõk gibi rekabet çeşitlerini kendi işletmeleri lehine avantaja 

dönüştürebilmeleri, diğer işletme fonksiyonlarõnõn yanõ sõra üretim fonksiyonu 

üzerinde odaklanmalarõ ile paralellik arzetmektedir.  

Uluslararasõ  rekabetin artmasõ sonucunda dünyadaki işletmelerin pek çoğu 

yeni arayõşlar içine girmişlerdir. Yoğun rekabet ortamõnda faaliyet gösteren 

işletmeler üretim maliyetlerini düşürerek, kaliteyi yükselterek ve müşteri ihtiyaçlarõnõ 

en kõsa sürede karşõlayarak başarõ elde edebilmektedirler. Mamul çeşitliliğinin 

artmasõ, mamul hayat seyrinin kõsalmasõ, müşteri tercihlerindeki hõzlõ değişmeler 

büyük ölçekli üretimin önemini azaltmõş, esneklikler ekonomisi önem kazanmõştõr. 

Esneklikler ekonomisinin uygulanabilmesi ise bilgisayar ve otomasyona dayalõ yeni 

modern üretim teknolojilerinin üretim işletmelerinde kullanõlmasõnõ zorunlu 

kõlmaktadõr. 

İşletmelerin müşteri isteklerini hõzlõ ve zamanõnda karşõlayabilmeleri üretim 

sistemlerini çağdaş bir şekilde organize etmelerine bağlõdõr. Çağdaş üretim 

sistemlerinden ön plana çõkan sistemde esnek üretim sistemi olmaktadõr. 

İşletmelerin üretim ve yönetim aşamalarõnõ değişen şartlara uygun hale 

getirilmesi esneklikle mümkündür, dolayõsõyla küresel rekabette varlõklarõnõ devam 

ettirmek isteyen işletmeler �esnek üretim sistemleri� olarak isimlendirilen üretim 

tekniğini uygulamak  zorundadõrlar.  

Tüketici tercihlerindeki esneklik ihtiyacõnõ gideren esnek üretim, makinelerin 

ve otomatik aktarma sistemlerinin entegrasyonu sonucu ortaya çõkan sistemlerdir. Bu 

ihtiyaca cevap vermek isteyen işletmelerin seri üretim hatlarõnõ, otomasyon ve 

bilgisayar teknolojisi ile gelişen ve yaygõnlaşan bu yeni teknolojiye göre 

düzenlemeleri gerekmektedir. 

Esnek üretim sistemlerinde maliyetlerin belirlenmesi, kontrolü ve bir işletme 

uygulamasõ olarak yapõlan bu çalõşma, bilim dünyasõna ve konu ile ilgilenen 

araştõrmacõlara ve sektör işletmelerine oldukça yardõmcõ olabilecektir. Bilim 

hayatõmõza ve sanayi işletmelerimizin geliştirilmesine ve dünya pazarlarõna 
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açõlmalarõna õşõk tutacak bu çalõşmadan elde edilen sonuçlar ve çerçevedeki öneriler 

şöyle sõralanabilir; 

• Günümüzde bütün dünyada bilgisayar kontrollü üretim sistemlerinin sanayi  

işletmelerine birçok yararlar vardõr. Bu yararlarõn daha iyi anlaşõlabilmesi açõsõndan 

esnek üretim sistemleri ile geleneksel üretim sistemlerinin karşõlaştõrõlmasõ olarak da 

düşünülebilecek tablolar geleneksel sistemlerle modern üretim sistemlerinin 

karşõlaştõrõlmasõ olarak verilmiştir. Günümüzde bütün dünyada modern üretim 

sistemlerinin kullanõm alanlarõnõn hõzla artmaya devam etmesi ve daha da ileriye 

gitmesinin kaçõnõlmaz olduğu varsayõmõndan hareketle Türkiye�deki sanayi 

işletmelerinin bu yönde çaba harcamalarõ hem kendi işletmelerine hem de ülke 

ekonomisine önemli katkõlar sağlayabilir. 

• Otomatik depolama ve düzenleme sistemleri, otomatik malzeme sistemlerini,  

robotlarõ, NC�lü makineleri, grup teknolojisini ve basamaksal bilgisayar kontrol 

sistemlerini kapsayan birbirinden bağõmsõz üretim birimleri olan çok sayõda üretim 

hücrelerinin birleştirilmiş şekli olan EÜS ile hücresel üretim kolaylõkla 

yapõlabilmektedir. İşletmelerin üretim sistemi yapõsõnõn büyük oranda değişmesine 

neden olmuştur. Daha az işgücüne ihtiyaç duyan, üretim işlemlerinin çoğunun 

otomatik olarak gerçekleştiği ve üretimin çok çeşit ve standart hale getirildiği esnek 

fabrikalarda kitle üretiminin hantal yapõsõnõn getirdiği maliyet yüklerini en aza 

indirmek  ve verimlilik artõşõ sağlamak daha kolay olabilmektedir. 

• EÜS uygun ortamda kullanõldõğõnda etkinlik ve esneklik özellikleri ile ilgi  

toplayacaktõr. Bu sistemin uygulanmasõ ile, genel işlem makineleri ve yarõ otomatik 

makineler ile gerçekleştirilen üretim, planlama ve kontrol faaliyetleri sona erecektir. 

Bununla birlikte fabrika içi yerleşim, yeni donanõm ihtiyacõ, üretim ve tasarõm 

planlamasõ, muhasebe ve maliyet fonksiyonlarõ, kişilerin tutumlarõnda da birtakõm 

değişikliklere neden olacaktõr. 

• Esnek üretim sistemi uygulamalarõyla işçilik, DİMM maliyetleri, stok  

maliyetleri, üretim süreleri, üretim kontrolleri, fabrika giderleri vb. birçok maliyet 

unsurlarõndan önemli tasarruflar elde edilebilmekte ve maliyet muhasebesi 

kontrolünde etkinlik sağlanabilmektedir. 

• Bu sistemle, üretimin düzenli olarak kontrol edilip izlenebilmesi ve sisteme  
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bilgilerin zamanõnda ulaştõrõlmasõ ile tüketici talepleri süresinde ve tüketici isteğine 

uygun olarak üretilebilmektedir. Esnek üretim sistemlerinin yaygõn hale gelmesinin 

en büyük nedenlerinden biride, sipariş gecikme zamanõnõn en düşük seviyeye gelmiş 

olmasõdõr. 

• Tüketiciler için günümüzde daha fazla önem taşõyan kaliteli ve çok çeşitli  

üretimin gerçekleştirilmesinde esnek üretim sisteminin payõ büyüktür. Bu sistemle 

yapõlan üretim, Türkiye�deki sanayi işletmelerini fiyat, kalite, ürün çeşitliliği, farklõ 

ve hõzlõ olmada uluslar arasõ işletmelerle rekabet edebilecek düzeye getirecektir. 

• Esnek üretim sistemi ile işletmeler tüketici talep ve siparişlerine anõnda ve  

doğru olarak cevap verebilmekte, tüketicilerin talep ettikleri kalite, renk, desen, fiyat 

vb. birtakõm özelliklere göre üretim yapõlabilmektedir. Bu da işletmelerin pazar 

payõnõn ve karlõlõklarõnõn artmasõnõ sağlamaktadõr. 

• EÜS�nin ileri düzeyde üretim teknolojilerini kapsamalarõ nedeniyle, bu  

sistemlerde kõsmi olarak da olsa kullanõlan işgücünün nitelikli olmasõ gerekmektedir. 

Bu sistemin işletilmesi için gerekli olan bilgi ve beceriye sahip elamanlarõn dõşarõdan 

getirilmesi veya işletme içi eğitimlerle yetiştirilmesi gerekir. Yeterli teknolojik 

donanõma sahip olmayan fakat esnekliği ürün çeşidi yönüyle yakalayan işletmelerde 

ise yetişmiş kalifiye elamanlarõn sürekli olarak istihdam edilmesi boşa geçen zaman 

vb. dolayõsõyla işçilik maliyetlerinde artõşa neden olabilmektedir.  

 Emeğin bol ve ucuz olduğu ülkemizde ilk bakõşta böylesine karmaşõk bir 

sistemin işletilmesi akõlcõ bir girişim gibi görünmese de, üzerinde durulmasõ gereken 

bir konudur. Özellikle sõnõrlarõn ortadan kalktõğõ global bir dünyanõn yüksek 

teknolojiye sahip işletmeleri ile rekabet zorunluluğu, işletmelerimizin EÜS yatõrõm 

projelerini gündemlerine almalarõnõ zorunlu kõlmaktadõr. Dünyadaki yüksek 

teknolojiye sahip ülke işletmelerin üretimde çok çeşit, düşük sipariş teslim zamanõ, 

yüksek kalite, fazla üretim ve düşük maliyet gibi yadsõnamaz üstünlüleri karşõsõnda 

işletmelerimizin çok fazla rekabet şanslarõnõn olmayacağõ bir gerçektir. 

Uygulama işletmemiz tarõm makineleri ve ekipmanlarõ ile ekmek fõrõnlarõnõ 

kendi üretim tesislerinde üretebilecek şekilde yapõlandõrõlmõştõr. İşletmenin aynõ 

üretim sürecinde ve aynõ işçilerle bir çok farklõ ürün çeşidini üretebilmesi işletmede 

esnek üretim sisteminin uygulanabilirliliğinin bir göstergesidir. 

• İşletmelerimizin rekabet gücünün artmasõ, verimliliğin yükselmesi, üretim  
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miktar ve çeşidinin arttõrõlmasõ ancak bilgisayar ve bilgi teknolojisine dayalõ esnek 

üretim sistemi ile gerçekleştirilebilecektir. Bu amaç doğrultusunda; işletmelerin bu 

yatõrõmlarõ yapma konusunda gerekli inceleme ve araştõrmalarõ yaparak teşvik vb. 

imkanlardan yararlanmalarõ gerekmektedir. Gelecekte de etkinlik, kalite, esneklik, 

yenilikçi ve mükemmeli arayan işletme gibi stratejik özelliklerin önemi artarak 

devam edeceğinden, sanayi işletmelerinin esnek üretim sistemi uygulamalarõna özel 

bir önem vermeleri gerekmektedir. Tüm bu yararlarõn sağlanabilmesi, yönetimlerin 

õsrarla esnek üretim sistemine gereken önemi verip uygulamalarõ hayata 

geçirmelerine bağlõdõr. 

İşletme 2004 yõlõ itibariyle üretilen ürün çeşidinin azalmasõ yani az miktar çok  

çeşitli ürün üretmek olan esnek üretim sisteminin genel felsefesinden uzaklaşmõş gibi 

görülse de gerçek tamamen pazara yönelik bir uygulamadõr. İşletmenin üretim biçimi 

esnek üretime uygun bir yapõdadõr. İşletme kõsa vadede üretimini yapmadõğõ 

mamulleri alõp satarak ürettiği ürünlerle ilgili pazarõ tamamen terk etmemektedir. 

• Esnek üretim sisteminin en temel prensiplerinden biri, her bir ürünün birim  

maliyetinin en ince ayrõntõsõna kadar takip edilmesi gerekliliğidir. Bunu yapabilmek 

içinde bir ürünün üretilmesinde kullanõlan hammadde birimleri teker teker takip 

edilerek birim maliyetler hesaplanmakta, ürün üretilmeden önce hammadde 

maliyetinin ne kadar olacağõ hesaplanabilmektedir.  Söz konusu işletmede ise, bu 

üretilen ürünlerin net hammadde maliyeti ancak dönem sonundaki sayõmlarla tespit 

edilebilmektedir. 

Üretim sõrasõnda değerlenebilir fire (talaş, kõrpõntõ) çõkmakta ve satõlarak 

değerlendirilmektedir. Firelerin stok değerlemesi yapõlmamakta ve satõş sõrasõnda 

tamamõ gelir olarak kaydedilmektedir. İşletmede üretimde ortaya çõkan fire, 

teamülleri ve kapasite raporuna uygundur. Ortaya çõkan fireye üretim maliyetinden 

pay verilmemektedir. Değerlenebilir nitelikte olan bu fireler satõldõkça gelir 

hesaplarõna intikal ettirilmektedir. 

• İşletmede dönem içindeki fire, bozulma, kayõp vb. tüm kullanõmlar direkt  

hammadde maliyeti olarak üretilen ürünün maliyetine veya duruma göre 689-730-

750 hesaplara yansõtõlmaktadõr. Bu durum işletmenin gerçek ve sağlõklõ ürün 

hammadde maliyetinin tespitine olanak vermemektedir. İşletmenin bu olumsuz 

durumu ortadan kaldõrmasõ için her bir mamule ilişkin tespit etmiş olduğu ürün 
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üretim ağacõnõ esas alarak kullanmõş olduğu hammadde maliyetlerini tespit etmesi 

gerekir. Dönem sonunda yine hammadde firesi, kaybõ, bozulma vb. durumlarõn 

belirlenmesi durumunda bu maliyetlerin üretilen ürünlerin maliyetine ayrõca 

yansõtõlmasõ daha doğru ve gerçekçi olacaktõr. Bu yansõtmayõ ürünler stokta mevcut 

ise, stoklarõn maliyetine, satõlmõş ise  satõlan mallarõn maliyetine atõlmasõ daha doğru 

olacaktõr. 

• İşletme hammadde stok takip kartlarõnda ağõrlõklõ ortalama maliyet yöntemini  

kullanmõş olduğundan dönem içi fiyat hareketlerinden daha az etkilenmiş olmaktadõr.  

İşletme bu maliyet yöntemini dönemsel olarak üçer aylõk dönemlerde tespit edip 

mamul maliyetlerine atmaktadõr. Bu yöntem bizce de uygun görülmüş ve 

tarafõmõzdan da mamul maliyetinin hesaplanmasõnda aynen uygulanmõştõr. 

• İşletmede çalõşan toplam personel sabit bir sayõda olmamakla beraber,  

ortalama olarak 2003 yõlõnda 48-50, 2004 yõlõnda ise 53-55 kişi düzeyinde 

olmaktadõr. İşletmede işçi yoğunluğu tarõm mevsimi olan ilkbahar-yaz mevsiminde 

biraz daha yoğunlaşmakla birlikte radikal bir değişim gözükmemektedir. İşletme 

sahip olduğu nitelikli elamanlarõ talep dalgalanmalarõna bakmaksõzõn sürekli olarak 

istihdam etmektedir. Bu durum işçilik maliyetlerinin mamul maliyetlerine 

yansõtõlmasõ sõrasõnda boşa geçen zamana ait işçilik gibi unsurlarõn ortaya çõkmasõna 

neden olabilmektedir. 

• Uygulama yaptõğõmõz işletmede, Günlük İşçi Çalõşma Kartõ (Direkt İşçilik)  

düzenlenmediğinden işletmece hangi işçinin ne kadar süre hangi mamulün 

üretiminde çalõşmõş olduğu, ne kadar süreyi boşa geçirdiği vb. tespit 

edilememektedir. Dolayõsõyla üretim işçiliklerinin boşa geçen zamanlarõ gibi üretim 

sürecinde olmayan işçilik maliyetleri dahi direkt olarak mamul maliyetlerine 

hammadde kullanõm tutarõ esas alõnarak dağõtõlmaktadõr. Bu dağõtõm sistemi üretilen 

ürünlerin gerçek ve sağlõklõ işçilik giderlerinin tespit edilmemesine neden 

olmaktadõr. Bu nedenle işletmede işçi çalõşma kartõ sisteminin uygulanmasõ 

durumunda direkt işçilik maliyetlerinin ve dolayõsõyla üretim maliyetlerinin daha 

gerçekçi hesaplanabilmesi sağlanacaktõr. Bu da işletme yöneticilerinin daha sağlõklõ 

fiyatlandõrma politikalarõ geliştirebilmelerine olanak sağlayacaktõr.  

Uygulama yapõlan işletmede, esnek üretim sisteminin ve dolayõsõyla sipariş 

maliyet sisteminin esas özelliklerinden olan her ürüne ilişkin direkt işçilik giderlerini 
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ilgili mamulün maliyetine atma olanağõ hemen hemen hiç yoktur. Çünkü işletme 

direkt işçilik maliyetlerini aylõk bazda hesaplamaktadõr. Ayrõca her bir dönemde 

yarõm kalan yarõ mamullere ilişkin direkt işçilik maliyetlerinin takibi de 

yapõlmamaktadõr. Bu hesaplamaya dayalõ olarak direkt işçilik maliyetlerini esnek 

üretim sistemi yaklaşõmõ ile maliyetlere dahil etmek, sağlõklõ ve gerçekçi olmayan 

işçilik rakamlarõnõn ortaya çõkmasõna neden olabilmektedir. 

Çalõşmamõzda direkt işçilikler içinde gösterilen hizmet-yedek parça satõşlarõ 

(servis) işçilikleri ve diğer tespit edilemeyen direkt işçilik giderleri tutarõnõn genel 

üretim giderlerine aktarõlmasõyla şirketin dönem işçilik giderlerinde bir azalma ve 

genel üretim giderlerinde de aynõ miktarda bir artõş ortaya çõkmõştõr. 

• İşletmede literatürde yeraldõğõ gibi GÜG�lerin önce üretim gider yerlerine  

dağõtõmõ (I.dağõtõm), sonra, yardõmcõ gider yerlerinde toplanan giderlerin esas üretim 

gider yerlerine dağõtõmõ (II. Dağõtõm) ve esas üretim yerlerinde toplanan GÜG 

mamullere yüklenmesi (III. Dağõtõm) işlemi gibi aşamalõ bir işlem 

gerçekleştirilmeksizin doğrudan hammadde giderleri esas alõnarak mamullere 

yüklenmesi gerçekleştirilmektedir. Doğrudan üçüncü dağõtõm gerçekleştiren 

işletmede dağõtõm ölçüsü olarak da sadece hammadde gideri esas alõnmaktadõr. 

Halbuki işletmenin üretmiş olduğu bazõ mamuller emek yoğun, bazõ mamuller ise 

makine yoğun bir çalõşma gerektirmektedir. 

Söz konusu işletmede GÜG�leri ile ilgili ilk olarak, GÜG�leri içerisinde yer 

almasõ gereken endirekt işçilikler dahil GÜG�nin kapsamõnõn netleştirilmesi 

gerekmektedir. Daha sonra doğru maliyet hesaplamasõ yapõlabilmesi için; faaliyetler 

giderleri, ürünler faaliyetleri tüketir felsefesine dayanan faaliyet tabanlõ maliyetleme 

çalõşmasõ gerçekleştirilmelidir. FTM yapõlamõyorsa geleneksel uygulama olan 

uygulama yani; önce 

- İşletmenin esas ve yardõmcõ gider yerlerinin tespiti, 

- GÜG�nin gider yerlerindeki dağõtõmõ (I. dağõtõm ), 

- Yardõmcõ gider yerlerindeki GÜG�lerinin esas üretim gider yerlerine dağõtõmõ 

(II. Dağõtõm), 

- Esas üretim giderlerinde toplanan GÜG�nin buralarda üretilen mamullere 

yüklenmesi (III. Dağõtõm), 

İşletmede uygulamaya konulmasõ gerekmektedir. Aksi durum yönetimin, doğru  
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hesaplanmamõş maliyetler üzerine dayalõ kararlar almasõ ve dolayõsõyla yanlõş 

yönetime sebep olacaktõr. 

• Gider taşõyõcõlarõnõn birim maliyetlerinin tespit edilmesinde GÜG�nin  

dağõtõmõ önemlidir. İşletmede dağõtõm anahtarõ olarak bir mamulde kullanõlan 

hammadde maliyeti esas alõnmõştõr. İlgili işletme ileride fabrikasõnda kullanacağõ 

CNC tezgahlarõnõ arttõrõr ve bunlar için günlük düzenleyeceği CNC üretim takip 

kartlarõnda, hangi ürün için ne çeşit parçanõn, üretimine hazõrlõk zamanlarõnõ, başlama 

saati ve bitiş saatlerini   detaylõ ve düzenli olarak izlerse hammadde kullanõm oranõna 

göre dağõtõm yapmak yerine makine yoğun işkollarõnda, makine kullanõm saatlerinin 

GÜG yükleme anahtarõ olarak kullanõlmasõ GÜG dağõtõmõnõn daha gerçekçi olmasõnõ 

sağlayacaktõr.  

• Ertuğrullar A.Ş�de; Sipariş Maliyet Yöntemi + Fiili Maliyet Yöntemi + Tam  

Maliyet Yönteminden oluşan bir maliyet sistemi uygulanmaktadõr. Ancak işletmenin 

üretim biçimi sipariş maliyet yöntemine uygun olmakla birlikte sipariş maliyet 

yönteminde siparişlerin direkt işçiliklerinin siparişlere doğrudan yüklenmesi ve 

GÜG�ninde tahmin yoluyla siparişlere yüklenmesi gerekmektedir. Ertuğrullar 

A.Ş.�de bu uygulama bu şekilde yapõlmadõğõndan bunun sipariş maliyet kõsmõ eksik 

ve sipariş maliyetin mantõğõndan uzak bir uygulama olmaktadõr. İşletme mevcut 

uygulamasõnõn muhasebeleştirilmesinde ise 7/A seçeneğini kullanmaktadõr. 

• İşletmedeki direkt işçiliklerle ilgili çalõşmamõzda, her bir mamulün hangi  

üretim aşamalarõndan geçtiğini, bu merkezlerde ne kadar işçilik süresinin 

harcandõğõnõn tespiti yapõldõ. Standart çalõşma süresinin, belirlenmesinde her bir ürün 

için harcanan standart direkt işçilik saati belirlendi. Ürün üretiminde kullanõlan direkt 

işçilik hesaplamalarõ da çalõşma saati esasõ baz alõnarak hesaplanmasõ yapõldõ. 

Çalõşmamõzda hammadde esasõna göre direkt işçilik dağõtõmõnõn hatalõ yapõldõğõnõn 

kanaatine varõlmõştõr. Maliyet, işletme üretim atölyelerinde üretim birimi sorumlularõ 

ile yapõlan çalõşmalar sonucu tespit edilen her bir ürüne ilişkin toplam çalõşma 

saatini, birim işçilik maliyeti ile çarparak bir birim mamule ilişkin olmasõ gereken 

direkt işçilik giderinin hesaplamasõna gidilmiştir.  

Bu hesaplama ile işletmenin ürünün üretiminde kullandõğõ direkt işçilik gideri 

ile dönemin üretim maliyet tablolarõnda yer alan direkt işçilik giderlerinin 

karşõlaştõrõlmasõ yapõlmõştõr. Bu hesaplamalarda çõkan farklar ortaya kondu. 
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İşletmenin her bir ürün için hesapladõğõ birim maliyetlerle olmasõ gereken 

maliyetlerin karşõlaştõrõlmasõ yapõldõğõnda bazõ ürünlere fazla işçilik maliyeti bazõ 

ürünlere de eksik işçilik maliyeti yansõtõldõğõ tespit edilmiştir.  

• İşletmenin hesap planõnda 730 Genel Üretim Giderleri hesabõnõ  

incelediğimizde bu hesabõnda genel üretim giderlerinin belirlenmesi açõsõndan doğru 

ve net tutarlarõ içermediğini görmekteyiz. Dolayõsõyla hem direkt işçilik giderlerinin 

tam doğru değerlerle ve hem de GÜG�nin gerçek ve doğru değerlerle mamul 

maliyetine yansõtõlmadõğõ ortaya çõkmaktadõr. Bu yaklaşõm dağõtõlan genel üretim 

giderlerinin de net genel üretim gideri olmadõğõnõ göstermektedir. Çalõşmamõzda 

direkt işçilik giderleri içinde yer alan ve yukarõda adõ geçen gider çeşitleri GÜG 

içinde ele alõnarak, GÜG�nin yeni tutarõ tespit edilmiş ve bu tutarlar hammadde esasõ 

baz alõnarak mamul maliyetlerine dağõtõmõ yapõlmõştõr. 

• Yeniden hesaplanan GÜG tutarõ ile işletme tarafõndan hesaplanan GÜG farklõ  

bulunmuştur. Bu fark aslõnda genel üretim gideri içinde olmasõ gerektiği halde direkt 

işçiliğe dahil edilmiş olan, hizmet-yedek parça satõşlarõ (servis) işçilikleri ve 2. el 

fõrõna eklemeler, fõrõn tava arabalarõ işçilikleri (ticari mal), boşa geçen zaman, 

ikramiyeler, SSK primleri ve fazla mesai vb. gider çeşitlerinden kaynaklanmõştõr. Bu 

da sonuçta işletmenin ilgili ürüne GÜG�ni fark kadar eksik yüklediğini 

göstermektedir. 

İşletmede esnek üretim sisteminin uygulanmasõ halinde; EÜS�ne göre 

maliyetlerin hesaplanmasõnda direkt işçiliklere yansõtõlmõş olan tutarlar GÜG�ne 

yansõtõldõğõnda mamulün toplam birim üretim maliyeti açõsõndan farklõlõk meydana 

getirmektedir. Fakat işletmenin toplam maliyetleri bakõmõndan bir tutar değişikliği 

olmamõştõr.  

İşletmede uygulanan maliyet sistemi ile üretmiş olduğu mamullerin 

maliyetini tam gerçekçi değerlerle tespit etmediği kanaatine varõlmõştõr. Bu gerçekçi 

ve doğru olmayan maliyet hesaplamalarõ günümüzde yaşanan rekabet ortamõnda 

yöneticilerin bazõ yanlõş kararlar almalarõna neden olabilir. Bu kararlar yüksek fiyat 

belirlemeden dolayõ örneğin işletme tarafõndan 2003 yõlõndan beri üretilen ve patenti 

kendine ait olan, dünyada ve Türkiye'de benzeri bulunmayan Biçer Döver 

Makinesinde gerçekçi birim maliyetin 31.112.860.621.-TL olmasõ gerekirken, 

işletmede hesaplanan yöntemle 32.289.129.377.-TL hesaplanmasõ nedeniyle satõş 
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fiyatõ da 1.176.268.756.-TL yüksek belirlenecektir. Dolayõsõ ile belirlenen satõş 

rakamõ altõnda gelecek fiyat tekliflerine olumlu cevap vermemeden dolayõ müşteri 

kaybetme durumu ile karşõ karşõya kalacaktõr. Genel üretim giderlerinin dağõtõmõnda 

yapõlacak en ufak bir hesap hatasõ, sonuçta büyük oranda yanlõş maliyetlerin ortaya 

çõkmasõna neden olmaktadõr. Bu da işletmenin yanlõş yönetim kararlarõ almasõna 

neden olacaktõr.Ya da bunun aksine diğer ürünlerde hesaplanan maliyetlerin,  

tarafõmõzca hesaplanan maliyetlerden düşük hesaplanmasõ nedeniyle satõş fiyatlarõnõn 

düşük belirlenmesine neden olacaktõr.  

İşletme bu şartlarda yüksek satõş miktarõna sahip olma şansõnõ elde etmiş olsa 

da kar marjõnõn düşüklüğünden ve ekonomik şartlarõn çok değişkenliğinden dolayõ 

dönem sonu net kara pek fazla olumlu etkisinin olacağõ kanaatinde değiliz. İşletme 

bunun aksine daha gerçekçi değerlerle maliyet hesaplamalarõnõ yaparak satõş 

fiyatlarõnõ ve kar marjõnõ daha sağlõklõ tespit ederek hem müşteri kaybetmeme hem de 

düzenli ve karlõ satõşlarla  piyasada rekabet edebilecek ve hem de büyümesini 

gerçekleştirebilecektir 

Dolayõsõyla geleneksel maliyet yaklaşõmõ ile hesaplanan bazõ ürünlerde birim 

yüksek maliyetin hesaplanmasõ ve bazõlarõnda da maliyetlerin düşük hesaplanmasõna 

neden olmuştur. Bu nedenle satõş fiyatõ ile birim üretim maliyeti arasõndaki kar marjõ, 

maliyeti düşük olan ürünlerde daha yüksek gözükmekte diğerlerinde ise düşük 

çõkmaktadõr. Bu sonuçlardan hareketle yöneticilerin yanlõş ürün üretimine ve hatalõ 

fiyat tespiti gibi stratejik hatalarõn oluşmasõna neden olmaktadõr. 

İşletmemizdeki hammaddenin mamul maliyeti içindeki payõ % 83,3 direkt 

işçilik payõ % 8,7 genel üretim giderlerinin payõ ise % 8,0 düzeyindedir. Esnek 

üretim sistemine göre yapõlan hesaplamalarda hammadde maliyetlerinde herhangi bir 

değişiklik olmazken, direkt işçilik % 8,0�e düşmüş, genel üretim giderleri ise % 8.7�e 

yükselmiştir. Bu çalõşmada değişim yüzdelerinin fazla olmamasõnõn temel nedeni 

işletmenin yeni teknolojik yatõrõmlara gitmemesindendir. Bu fark sadece maliyetlerin 

hesaplanmasõndaki yaklaşõm farkõndan oluşmuştur. 

Sonuç olarak; EÜS�nin bu işletmede uygulanmasõ halinde daha düşük üretim 

maliyetlerine öncülük edeceğini söyleyebiliriz. Ayrõca, EÜS�le işletme üretim 

sürecindeki faaliyetlerin tespiti ve giderlerinin belirlenmesi bakõmõndan ilk adõmõ 

atmõş olacaktõr. İşletmenin üretim tekniği ve üretim süreci açõsõndan tam esnek 
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üretim sistemine ve dolayõsõyla da CNC tezgahlarõna dayalõ olarak üretim yapmasõyla 

üretimde kullanõlacak malzemelerin planlanmasõ, direkt işçilik açõsõndan da her 

mamule ait kullanõlan direkt işçiliğin takip edilerek kişi bazõnda işçilik maliyetlerinin 

çõkarõlmasõ uygun olacaktõr. 

Stoktaki maliyetler açõsõndan da, işletme gelen müşteri taleplerine göre 

anõnda ürün seçeneğine yönleneceğinden mamul stoklara çalõşõlmamõş olacaktõr. 

Dolayõsõyla bu tür çalõşmada işletme mamul stok bulundurma maliyetlerini minimum 

düzeye indirecektir.  
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