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ONSOZ

Kiiresellesme gelismeleriyle birlikte artan rekabet ortami, isletmeleri miisteri
taleplerini de dikkate alacak tiretim, maliyet, kalite, esneklik, hiz ve hizmet listlinliigii
ile rekabet gibi rekabet tiirleriyle karsi karsiya birakmigtir. Bu gelismeler
cercevesinde, varligim1 devam ettirmek ve biiylimek isteyen isletmelerin kit
kaynaklar1 etkin ve verimli bir bicimde kullanabilmeleri acgisindan esnek {iretim

sistemi yadsinamaz bir konuma gelmistir.

Esnek iiretim sistemi yogun otomasyon ve teknoloji agirlikli {iretime
dayanmaktadir. Giliniimiiz global rekabet ortaminda isletmeler iiretim faktorlerini
hizla iiretime yonlendirilebildigi ve tiiketicilere zamaninda ulastirilarak paraya
doniistiiriilebildigi, isgliciiniin s6z konusu ortama uyum sagladigl ve degisikliklere
hizla cevap verebildigi oOl¢iide basarili olabilmektedir. Son yillarda teknolojik
alandaki hizl1 gelismelerin iiretim endiistrisine olan etkisiyle ortaya c¢ikan bilgisayar
kontrollii otomatik makineler ve robotlar esnek {iretim sisteminin hizla gelismesine
ve kullaniminda etkili olmustur. Daha oOnceleri sadece el emegi ile yapilabilen
islemin daha hizli, daha kaliteli, daha esnek ve etkin bir bigimde yapilabilmesine
bilgi teknolojileri olanak vermektedir. Esnek iiretim sistemi ile iiretilen mamullerin
maliyetlerinin yonetiminde, saglikli karar almayi, kit kaynaklar1 verimli kullanmay1
ve mamul maliyetlerinin daha gergek¢i rakamlarla tespit edilmesine olanak
saglamistir. Yukarida bahsedilen konularin 6nemi dolayisiyla, boyle bir caligmaya
girisilmistir. Bu c¢alismanin uygulama boliimii tarim makineleri {iretimi yapan
Ertugrullar Tarim Makineleri San. Ve Tic. A.S. isletmesinin iiretim ve maliyet

verileri kullanilarak ger¢eklestirilmistir.

Bu ¢alisma konusunun belirlenmesinde ve ¢alismanin yiiriitiilmesinde siirekli
yardim ve tavsiyelerde bulunan, calisma siiresince goriis ve Onerileri ile beni
yonlendiren danismanim Sayimn, Do¢. Dr. Durmus ACAR’a; c¢alisma siiresince
yardimlarini esirgemeyen Yrd. Dog. Dr. Ismet TITiZ’e; Ogr. Gor. Dr. Osman
TUGAY a; isletme ile ilgili bilgileri bana tedarik eden isletme sahiplerine; isletme
YMM’i Yrd. Dog. Dr. Zeki YANIK ’a; isletme Muhasebe Miidiirii Yavuz SEREN’e
ve beni sabirla destekleyip sikintilarima katlanan sevgili esim Zahide ve ¢cocuklarim

Okan ve Alpcan’a tesekkiir ediyorum.
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OZET

Gliniimiizde, hizla gelisen ve degisen teknoloji ile birlikte yasanan yogun
rekabet isletmelerin {iretim teknolojilerini yenilemelerini zorunlu kilmaktadir. Ayrica
degisen tiiketici tercihleri de bunu gerekli kilmaktadir. Uretim isletmeleri bu
degisimlere uyum saglayabilmek ve rekabet edebilmek amaciyla teknolojik
gelismeleri  yakindan takip edip bu gelismeleri isletmelerine tasimak
durumundadirlar. Bu esneklige sahip olmayan isletmeler ise varliklarin1 uzun siire
devam ettirememektedirler.

Esnek iiretim sisteminde yogun otomasyon ve teknoloji agirlikli {iretim
yapildigindan, tiretim faktorlerinin hizla iiretime yonlendirilebildigi ve tiiketicilere
zamaninda ulastirilarak paraya donistiiriilebildigi, isgliclinliin s6z konusu ortama
uyum sagladigi ve degisikliklere hizla cevap verebildigi bir iiretim siireci olarak,
iiriin ¢esidinin fazla oldugu isletmelerde kullanilabilmektedir.

Bu calisma ile esneklik kavramu ile birlikte esneklik tiirleri, esnek liretim
sisteminin Ozellikleri ile avantaj ve dezavantajlari, esnek iiretim sisteminin kurulmasi
ve donanim unsurlari ayrintili olarak incelenmistir.

Calismada esnek iiretim sisteminin isletme faaliyetleri ve maliyet unsurlari
tizerindeki etkileri ele alinmigtir. Calismanin uygulama bdliimiinde, Burdur ili
sinirlart igerisinde faaliyet gdsteren ve ayni iiretim silirecinde iiretmis oldugu mamul
cesitleri ile esnek tliretime en uygun yapida olan Ertugrullar Tarim Makineleri Sanayi
ve Ticaret Anonim Sirketinde yapilan uygulama ¢aligmasi yer almaktadir.

Bu kapsamda iiretim isletmesinin iiretiminin en yogun oldugu bir déneme ait
tiretim maliyet unsurlariyla ilgili mevcut uygulamasi, esnek iiretim sistemine gore
yeniden hesaplanmis ve isletmenin esnek iiretim sistemi Oncesi ve esnek {liretim
sistemi sonrast maliyetler karsilastirilarak ortaya ¢ikan farklar ve nedenleri ortaya
konmustur.

Ayrica isletmenin daha dogru maliyet hesaplamasi yapilabilmesi i¢in faaliyet
tabanli maliyetleme calismasi yapmasi bu yapilamiyorsa geleneksel uygulama olan

kademeli dagitim yontemini isletmede uygulamasi dnerisi getirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Isletme, Uretim, Esnek Uretim, 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.

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

disadvantages, installation and tools have been discussed in details.

In the paper FMS’s impacts on business functions and cost items. The case
study has been carried out in ERTUGRULLAR TARIM MAKINALARI
SANAYI VE TICARET ANONIM SIRKETI , 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.
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BIRINCI BOLUM
GIRIS

Glinlimiizde kiiresellesme siireciyle birlikte yasanan yogun rekabet kosullari,
isletmeleri mevcut teknolojilerini etkin kullanmalarim1 ve degisen kosullara uyum
saglayabilmeleri icinde bilgilerini ve teknolojilerini yenilemelerini zorunlu
kilmaktadir. Teknolojik degisimle birlikte tiiketicilerin tercih ve beklentileri de
degismektedir. Bu nedenle, isletmeler tiiketici tercih ve beklentilerine uygun
mal/hizmet iiretmek zorundadirlar. Diger bir ifadeyle, giliniimiizde isletmelerin
stirekliligi misteri odakli bir liretim politikas1 uygulamalarina baglh hale gelmistir.
Bu baglamda degisen tiiketici tercihlerine uygun olarak {iretim sistemlerini
degistirebilecek esnek teknolojilere sahip isletmeler rekabet iistiinliigii saglarken bu
degisime uyum saglayamayan isletmelerin ise varliklarii uzun siire devam

ettirmeleri olanaksiz hale gelmistir.

Glinlimiizde, iiretimde esnek ve biiyiik 6l¢iide otomasyon iceren sistemlerin
kullanilmaya baglamasi, iiretimin nitelik ve niceliginde pek c¢ok degisimi de
beraberinde getirmistir. Bu degisimlerin baginda mamul ¢esitliliginin artmasi, iiretim
hizinin yiikselmesi, kalitenin artmasi, makine kullanim oranlarinin artmasi, hazirlik
siirelerinin kisalmas1 ve direkt iscilik siirelerinin toplam tiiretim siiresi ic¢indeki
yerinin minimum diizeye inmis olmasi sayilabilir. Yeni {iretim tekniklerinin geregi
mamul maliyetlerini olusturan unsurlarin toplam maliyetler icindeki dagiliminda

onemli degisiklikler ortaya ¢ikmustir.

Geleneksel iiretim maliyetlemesinde kullanilan sistemlerde iiriin maliyeti
direkt ilk madde ve malzeme, direkt iscilik ve bu iirlinlin genel {iretim giderlerinden
alacagi payin toplami ile belirlenmekte, genel iiretim giderlerinden mamul payimna
diisen oranin tespitinde ise birim mamul {iretimi i¢in gerekli direkt is¢ilik maliyeti
kriteri kullanirken, ileri iiretim teknolojilerinin kullanildigi iiretim ortamlarinda
isgliclinliin yerini biiyiik Olclide makineler almistir. Bu nedenle ileri {iretim
sistemlerinin maliyetlemesinde geleneksel yontemlerin kullanimi gecerliligini

kaybetmistir.

Bu c¢alismanin amaci, klasik {iretim sistemini uygulayan bir {iretim



isletmesinin mevcut {iretim sistemini inceleyerek, esnek iiretim sisteminin
uygulanmasit durumunda olusacak {iiretim maliyetleri iizerinde meydana gelen

degisiklikleri ortaya koymaktir.

Bu ¢alisma bes boliimden olugsmaktadir. Birinci bdliim olan giris boliimiinde,
genel olarak c¢aligmanin konusu, amaci, 6nemi ve diger boliimlerde yapilan

caligmalar yer almaktadir.

Calismanin ikinci boliimiinde, iiretim sistemi kavrami, tiretim sistemlerinin
simiflandirilmas1 ve geleneksel iiretim sistemleri ile modern {iretim sistemlerinin

karsilagtirilmas1 yapilmistir.

Uciincii boliimde ise, esneklik kavramu ile birlikte esneklik tiirleri, esnek
tiretim sisteminin Ozellikleri ile avantaj ve dezavantajlari, esnek iiretim sisteminin

kurulmas1 ve donanim unsurlar1 ayrintili olarak incelenmistir.

S6z konusu c¢alismanin dordiincii boliimiinde ise, esnek iiretim sisteminin

isletme faaliyetleri ve maliyet unsurlar lizerindeki etkileri ele alinmustir.

Calismanin besinci boliimiinde, bir iiretim isletmesinde yapilan uygulama
caligsmasi yer almaktadir. Bu kapsamda iiretim isletmesinin 01.04.2004 — 30.06.2004
tarihli {iretim maliyet unsurlariyla ilgili mevcut uygulamasi, esnek iiretim sistemine
gore yeniden hesaplanmis ve isletmenin esnek iiretim sistemi Oncesi ve esnek iiretim
sistemi sonras1 maliyetler karsilastirilarak ortaya ¢ikan farklar ve nedenleri ortaya

konmustur.

Calismanin son bolimi olan altinct boliimde ise, yapilan uygulama

caligmalarinin sonuglar1 ve buna bagli olarak sunulan 6neriler yer almaktadir.



IKINCi BOLUM
URETIM SISTEMIi VE SINIFLANDIRILMASI

2.1.Uretim Sistemi

Giliniimiiziin kiiresel rekabet ortaminda iiretim isletmelerinin maliyet liderligi,
iiriin farklilasmas1 ve miisteri odaklilik gibi rekabet gesitlerini kendi isletmeleri
lehine avantaja doniistiirebilmeleri, diger isletme fonksiyonlarinin yani sira iretim

fonksiyonu lizerinde odaklanmalari ile parelellik arzetmektedir.

Calismanin bu kisminda esnek iiretim sisteminin de bir parcgasi oldugu, iiretim

sisteminin tanimi1 ve 6zellikleri hakkinda bilgi verilmistir.

2.1.1. Uretim Sisteminin Tanim

Uretim sistemi, isletme sistemi icerisinde yer alan bir alt sistemdir ve isgiicii,
malzeme, bilgi, enerji, teknoloji ve sermaye gibi girdilerin belirli bir degisim
siirecine tabi tutularak mal veya hizmetlere doniistiiriildiigii bir faaliyetler biitiinii
olarak ifade edilebilir (Tekin, 2003: 25). Uretim sisteminin temel amaci, miisteri
ihtiyaglarma uygun mal ve hizmet {iretimini gergeklestirmektir. Uretim sistemleri,
miisteri ihtiya¢ ve isteklerine uygun kaliteli mal ve hizmetleri iretmek amaciyla, en
iyi girdileri ve kaynaklar1 kullanarak, miisteri tatminini maksimum diizeye ¢ikarmay1
amaglar ve bu amagclar1 gergeklestirebildikleri siirece basarili olabilirler.

Uretim sistemi, siirekli isletme ici ve isletme dis1 gevre sistemlerinin etkisi

altinda kalmakta ve siirekli s6z konusu sistemlerle bilgi alig verisinde bulunmaktadir.

Uretim sistemi, isletme orgiitii icerisindeki pazarlama, muhasebe, finansman
ve bilgisayar sistemi gibi isletmenin diger sistemleri ile siirekli bir iletigim
icerisindedir (Tekin, 1993: 25-27). Bu iletisim dengeli ve organize yapildig1 siirece

hedeflerine ulasabilecektir.

2.1.2. Uretim Sisteminin Temel Ozellikleri

Her bir sistemin kendine 6zgii 6zellikleri vardir. Uretim sistemi, kullanilan
teknolojiye gore; metal iiretim sistemi, gida maddeleri iiretim sistemi, kimyasal
madde tretim sistemleri vb. olarak degisik gruplamalar yapilarak incelenebilecegi
gibi, ayrica ¢oziimleme sistemleri ve biitlinlestirme sistemleri gibi siireglerine gore de

incelenebilir (Avunduk, 1998: 7-8).



Uretim sistemi degisen sartlara ayak uydurabilen degisken bir yapidadir.

Teknolojik etkinlik yaninda, ekonomik etkinligi de ger¢eklestirmek durumundadir.

Uretim sistemlerinin temel amaci, girdiyi en etkin bicimde degerlendirerek,
isletmenin tiretmeyi planladigi ¢iktiya doniistiirmektir. Bu nedenle isletmeler iiretim
stirecinin performansini arttirmak ic¢in {liretim yoneticilerinin iiretim faaliyetlerini
daha etkin bicimde ele almalar1 ve isletmenin biitliniinii daha iyi 6ziimsemeleri
gerekmektedir. Giinlimiizde giderek artan rekabet sartlari, daha verimli ve akilct bir

tiretim siirecinin 6nemini daha da 6n plana ¢ikarmaktadir

Bir tiretim sistemi modeli 6rnegi asagida sekil 1.1°de verilmistir.

GIiRDILER S— CIKTILAR

- Hammadde DONUSTURME - Mamuller

- Iscilik SURECLERI - Yar1 Mamuller
- Genel Uretim Giderleri - In.qalat l§1etmeleri. - Hizmetler

- Diger Girdiler > |- Hizmet Isletmeleri >

Kararlar

WILIP[IqLISD

Geribildirim v
YONETICILER

Geribildirim

Kararlar

Sekil 1.1. Bir Uretim Sistemi Modeli
Kaynak : Avunduk, 1998: 7.

Kararlar

Makine ve malzeme kullanimi yoluyla bir fiziksel varligin yapimi veya bir
hizmetin ortaya konulmasi olarak tanimlanan iiretim isleminde fiziksel maddenin
ortaya konulmasi i¢in {irliniin 6zelliklerine gore c¢esitli calismalar yapilmaktadir. Bu
baglamda {iretim sistemi, girdilerin belirli degisimlerden sonra ¢iktilara doniistiigii
bir siire¢ olarak ifade edilebilir. Bir silire¢ olarak ele alindiginda, iiretim sisteminin
ozellikleri asagidaki gibi siralanabilir (Demir ve Giimiisoglu, 1994: 31-35).

-Uretim sistemi maddi bir degisim siirecidir; kullanilan girdilerin yapisinda
fiziksel, kimyasal degisimler gergeklestirilerek, siire¢ sonunda ¢iktilar elde edilir. Bu

degisimlerin olusumu, kullanilan teknolojiye bagl olarak degisiklik gosterir.



Girdilerin degisimini saglayan kaynaklarin bir araya getirilip, kullanilmas1 asamasi
“islem” yada “operasyon” olarak tanimlanir. Yani bir {iriin gelistirebilmek i¢in bir¢ok
islemden olusan bir dizi faaliyetin yerine getirilmesi gerekmektedir.

- Bir iiretim sisteminde yerine getirilen faaliyetler sonucunda ortaya cikan
tirtinler farkli olabilir, ancak iiretim sistemini olusturan iglemler ayni yada benzer
olabilir.

- Uretim sistemi i¢inde bir iletisim sistemi vardir. Isletmeler belirledikleri
amaglara ulasabilmek i¢in belirli politikalar, yontemler se¢gmek zorunda olup, se¢imi
bir takim kararlar dogrultusunda yapmak durumundadirlar ve kararlarin alinmasinda
da isletme alt sistemlerinden gelen cesitli verilere ihtiya¢c duymaktadirlar. Uretim
sisteminden karar vericilere dogru ve saglikli verilerin ulasabilmesi, sistem i¢indeki
tiim ¢alismalara iliskin verilerin tim birimlerden digerine iletilebilmesine baglidir.
Bilgi verme, hiyerarsik olarak emir, talimat ve rapor verme bi¢iminde gerceklesen
iletisim sistemi ile gergeklesir.

- Uretim sisteminde, siirekli olarak bir madde ve malzeme ve hizmet akis1 s6z
konusudur. Madde ve malzeme akig siireci, malzemenin degisimini saglayarak,
tiretilen irlinler arasinda iliski saglamasini miimkiin kilar. S6z konusu iligki;
hammadde- emek, yar1 islenmis mamul- hammadde, yari- islenmis mamul- emek
arasinda olabilir. S6z konusu akisin stirekli yada kesikli olmasina bagl olarak da
tiretimin tipi belirlenecektir.

- Uretim sisteminde; nicelikler, isin ilerleyisi, iiriiniin kalitesi, iiretimin
maliyeti arasindaki iliski 6onemlidir. Bu dort ana konu arasindaki denge, iiretim
sisteminin etkinligi agisindan iizerinde 6nemle durulmasi1 gereken noktadir.

- Uretim sisteminde; {iretim unsurlarmm {iretim alt-sistemleri olarak bir araya
getirme, isletme amacina yoneltmek icin oOrgiitleme ve sistemler arasi iligkilerin
belirlenerek bu alt-sistemleri c¢alistirmak ve kontrol etmek dikkatle {izerinde

durulmasi gereken bir konudur.

- Uretim sistemi, degisen kosullara ayak uydurabilen aktif yapidadir.
Teknolojik etkinlik yaninda, ekonomik etkinligi de ger¢eklestirmek durumdadir.

2.2. Uretim Sistemlerinin Simiflandirilmasi
Uretim sistemleri temelde geleneksel iiretim sistemi ve modern iiretim

sistemleri seklinde siniflandirilmaktadir.



Bu kisimda 6nce geleneksel tiretim sistemi ve ¢esitleri ayrintili olarak ele

alinacak, daha sonra ise, modern iiretim sistemlerinin her biri ayr1 ayr1 incelenmistir.

2.2. 1. Geleneksel Uretim Sistemleri

Geleneksel iiretim sistemleri, giiniimiize kadar isletmelerde kullanilan ve hala
bir ¢ok isletme tarafindan da kullanilmaya devam edilen, tarihsel siire¢ itibarryla
grup teknolojisi iiretim sistemini de ig¢ine alan, bilgisayar destekli sistemlerden
yoksun klasik iiretim sistemleridir. Geleneksel iiretim sistemlerini ¢esitli yazarlar
degisik sekillerde smiflandirmiglardir. Bu siniflandirmanin bir bolimii Cizelge

2.1.de karsilastirmali olarak verilmistir.

Cizelge 2.1. Geleneksel Uretim Sistemlerinin Cesitli Yazarlara Gore

Siniflandirilmasi
MARTIN K. STARR SERI URETIM ATOLYE TIPi URETIM TEK CESIiT TEK MAMUL
URETIMI
ELWOOD S. BUFFA DEVAMLI KESIKLI (KESIKLI) URETIM ICINDE
ADAM ABRUZZI YATAY (DUZ HAT) | DIKEY (ATOLYE TiPi) (DIKEY) URETIM ICINDE
J. WILLIAM GAVETT SERi URETIM ATOLYE TiPi URETIM TEK CESIT TEK MAMUL
URETIMI
JOHN F. MAGEE MAMUL HATTI FONKSIYONEL [
WILLIAM VORIS DEVAMLI KESIKLI |
JAMES H. GREENE MAMUL HATTI ATOLYE TiPi URETIM | ..
RAYMOND R. MAYER DEVAMLI KESIKLI |
RICHARD J. HOPEMAN [ DEVAMLI KESIKLI |

Kaynak: Aydeniz, 1991: 7.

Sekil incelendiginde, Starr ve Gavett’in iiretim tiplerini aymi sekilde
adlandirarak {iglii bir smiflandirmaya tabi tuttuklari, bunlarin disinda kalan diger
yazarlarin ise genelde ikili bir siniflandirma yaptiklar1 goriilmektedir. Mamuliin
tiretim i¢i akimini géz dniinde tutarak bir siniflandirma yapmay1 tercih eden Mayer,
Hopeman ve Buffa gibi yazarlar, {iretim sistemlerini “devamli” ve “kesikli” olarak

iki grupta toplamiglardir.

Buna karsilik yaygin bir sekilde kullanilan ve geleneksel iiretim sistemleri
olarak simiflandirilan {iretim tipleri; seri iiretim, atdlye tipi liretim ve proje tipi
tiretim’dir. Starr ve Gavett’in yaptiklar1 siniflandirmaya uygun olarak her iiretim

sistemi, ayrica geleneksel yerlesim cesitlerinden birine uyumlu gelmektedir. Uretim



sistemlerini Gavett ve Starr lic ana grupta toplayarak smiflandirmislardir (Starr,

1971:13).
e Seri Uretim — Akim Tipi Uretim (Flow — Shop),
e Atdlye Tipi Uretim — Gorev Tipi Uretim (Jop — Shop),
e Proje Tipi Uretim — Tek Cesit, Tek Mamiil Uretimi (Project — Shop).

Uretim miktar1 ve akisma gore bu iiretim sistemlerini dort ana grupta

incelemek miimkiindiir Bunlar: (Kobu, 1994: 36-37).
1- Siparis tipi iiretim sistemleri
2- Siirekli tiretim sistemleri
a) Kiitle tipi liretim sistemleri
b) Akis tipi iiretim sistemleri
3- Proje tipi iiretim sistemleri
4- Grup teknolojisi tiretim sistemleridir.
2.2.1.1. Siparis Tipi Uretim Sistemi

Atdlye tipi iiretim sistemi olarak da isimlendirilen siparis tipi iiretim sistemi,
en c¢ok kullanilan ve en eski olan iiretim sistemidir. Sistemde daha ¢ok genel amach
takim tezgahlart kullanilmaktadir. Tezgahlarin yerlesmesi ise, fonksiyonel
diizenleme adi verilen ayni islemli tezgahlarin gruplanarak belirli alanlarda
toplanmasi ile saglanmaktadir. Bu nedenle, siparis tipi liretim sistemi bir bakima
isleme gore yerlestirmeye de Ornek teskil olusturmaktadir. Bazi durumlarda

tezgahlardan karma gruplarin olusturulmasi miimkiindiir.

Bu iiretim sisteminde, tiiketicinin veya miisteri firmanin zaman, miktar ve
kalite gibi 6zel siparis sartlarina uygun olarak veya stoklama i¢in partiler halinde
tiretim gergeklestirilmektedir. Her mamuliin iiretiminin yalnizca bir kez ya da partiler
halinde tekrar tekrar yapildigi sistemde Ozellikle siparislerin diizensizliginden
kaynaklanan asir1 yilikleme durumlarinda kuyrukta bekleme siiresi fazladir. Her

mamuliin tiretimi farkli planlama ve kontrol islemleri gerektirdiginden ve siparisler



istenen kalite 6zelliklerine uygun olarak yapildigindan iiretim maliyetleri de yiiksek

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

Siparis tipi liretim sistemini uygulayan isletmeler;

Diizensiz bir taleple,

- Genel amacli makineleri kullanilma,

- Az miktarda ¢ok ¢esitli mamuliin tiretilmesi,

- Girdi ve ¢iktilarin partiler halinde olmasi,

- Fonksiyonel bdliimlere ayirmanin olmasi,

- Bolumler arasi tasima isleminin olmast,

- Nitelikli isgiicii ile kaliteli iiretimin yapilmasi,

- Yiksek miktarda ara stoklarin ve diisiik miktarda mamul stoklarinin

olmasi gibi durumlarla kars1 karsiyadirlar ( Tekin 1993, 33).
2.2.1.2. Siirekli Uretim Sistemi

Isletmedeki makine ve tesislerin yalnizca belirli bir mamule tahsis edilmesi
ile yapilan iiretimdir. S6z konusu sistemde mamuliin {iretim diizeyi talep diizeyine
bakilmaksizin gerceklestirilmektedir. Siparis tipi liretim sistemlerinde, {iretim hizinin
talepten biraz yiiksek olmasi yani bir miktar stoklama yapilabilmesi isletme
yonetiminin istegi ile olurken siirekli iiretimde ise {iretim siirekli oldugundan
stoklama yOnetimin kararindan ¢ok mamule olan talebe gore degisebilmektedir. Bu

durum stirekli {iretim sisteminin ¢esidine gore de degismektedir (Kobu, 1994: 37).

Siirekli iretim sistemini,
- Kiitle
- Akus tipi

olmak {izere iki gruba ayrrmak miimkiindiir. iki grup arasindaki en onemli
fark sOyle belirlenebilir: Kiitle tiretimde bir mamulden ¢ok miktarda ve uzun siireli
tiretim yapilabilir. Fakat gerektiginde makine, yerlesme diizeni, tertibat, kalip vs. de
bazi degisiklikler yapmak suretiyle baska cesit mamuliin iiretimine gecebilme

olanagi da vardir. Akis veya proses tipi iliretimde ise, makine ve tesisler yalnizca bir



tip mamulii iretecek sekilde tasarlanmis ve yerlestirilmistir. Farklt bir mamuliin
iiretimi ya ¢ok pahali ya da imkansizdir. Akis tipi iiretim sistemlerinin belli baslh
ornekleri seker, cimento, petrol rafinerisi ve otomotiv sanayileridir (Kobu, 1994: 37;

Apaydin, 1988: 2).

Yukarida agiklanan akis tipi iiretim sistemlerinin en geligsmis sekli transfer
hatlaridir ve otomotiv endiistrisinde kullanilmaktadir. Transfer hatlar1 par¢anin
teknolojik islem sirasina gore siralanmis ve parcayr tamamen islenmis hale getiren
tezgahlar grubudur. Parcanin alinmasi, tezgahlara taginmasi, baglanmasi ve
coziilmesi, hattan uzaklagtirilmasi1 otomatik olarak yapilmaktadir. Giiniimiizde
tezgahlarin yapisi ve ¢alisma sekillerinde yapilan degisikliklerle sisteme bilgisayarlar
baglanmis, bdylece dijit hatlar esnek iiretim hatlarina donlismiislerdir ( Apaydin,

1988: 3).

Stirekli tiretim sistemlerinin baslica 6zellikleri ise soyle siralanabilir (Tekin,

1993: 33).
- Az sayida fakat ¢ok miktarda mamuliin iiretilmesi,
- Diizenli talep,
- Sireklilik,
- Ozel amacli makinelerin kullanilmast,
- Fazla nitelikli olmayan isgiicii kullanimu,

- Yiksek mamul stoklari.

2.2.1.3. Proje Tipi Uretim Sistemi

Proje tipi iretim sistemlerinde, sistem tek bir mamule gore {retim
yapabilecek sekilde tasarlanmistir. Proje tipi iiretim siparis lizerine iiretim ve siirekli
tiretimin ortak ozelliklerini tagimasina karsilik daha cok siparis {izerine iiretimin
ozelliklerine sahiptir. Proje tipi liretimde yapilan isler proje 6zelligi tasidigindan
dolay1, yapilan islerin hacmi olduk¢a genistir. Uzerinde c¢alisilan proje
tamamlandiginda iiretim sona ermektedir. Bagka bir proje geldiginde iiretim yeniden

baslamaktadir.
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Proje tipi iiretim daha ¢ok siparis tipi iiretimin 6zelliklerini tasimakta, yani bu
tiretim sisteminde akis tipi bir iiretim s6z konusu degildir. Bir elektrik santralinin
insa edilmesi, tersanede gemi yapimi, ¢ok katli bir bina insaati, kdprii ve yol insaati

proje tipi liretimin belli baghi 6rnekleridir.

Proje tipi iretim sisteminin temel Ozellikleri asagidaki gibi siralanabilir

(Kobu, 1994: 37; Tekin, 1993: 34).
- Tek cesit, az sayida sabit bir mamuliin iiretilmesi,
- Uretime ¢ok sayida seri girdinin olmasi,
- Uretimin 6zel talebe bagli olarak yapilmasi,
- Teknik uzmanlagmanin yiiksek oldugu kalifiye isgiiciiniin kullanilmasi,
- Uretimle ilgili birgok faaliyetin bir arada yiiriitiiliir olmasidir.

Proje tipi liretimde, parti tipi liretimde ve y18in tip tiretimde, hammaddelerin
nihai iiriine doniistiiriilebilmeleri i¢in yerine getirilmesi gereken bes temel islev

vardir (Groover, 1987: 20-21). Bunlar;
1- Isleme (Processing),
2- Montaj-Birlestirme (Assembly),
3- Materyal tasima ve Stoklama (Material Handling and Storage),
4- Muayene-Kontrol ve Test (Inspection and Test)
5- Kontrol (Control)’diir.

Bu islevlerin ilk dordii iiretim siireci i¢inde mamul {iretilirken yerine
getirilmesi gereken ve mamulle temasi zorunlu kilan fiziksel faaliyetlerdir. Isleme ve
birlestirme islevleri mamule deger katan faaliyetlerdir. Materyal tasima ve stoklama
ile muayene ve test islevleri mamule deger katmayip, ancak tesis i¢inde yerine
getirilmesi gerekli islevlerdir. Denetim iglevi ise fiziksel faaliyetleri esgiidiimlemek
ve diizenlemek i¢in gereklidir. S6z konusu bu iretim islevleri Sekil 2.2.°de

gosterilmistir.
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1- Isleme
2- Montaj-Birlestirme Nihai Uriin
Hammaddeler 3- Materyal Tasima ve Stoklama | at =Tunict
- > 4- Muayene ve Test >
A
Kontrol

Sekil 2.2. Uretim Islevlerinin Gosterildigi Fabrika Modeli
Kaynak: Avunduk, 1998: 22.

2.2.1.4. Grup Teknolojisi Uretim Sistemleri

Grup teknolojisi ilk olarak 1940’larda Rusya ve Ingiltere’de gelistirilen,
benzer islemleri yapan parcalarin ayni gruplar i¢inde toplanarak tiretilmesi prensibine
dayanmaktadir (Maleki, 1991: 152-153). Bu iiretim sistemi, 6zellikle son yillardaki
otomasyon ve bilgisayar teknolojisi alanindaki ilerlemeler sonucunda modern tiretim
sistemleri i¢indeki yerini almigtir. Bu nedenle esnek {iretim hiicresi liretim ¢esidine
benzerligi, bilgisayar ve otomasyon sistemleri ile desteklenmesi nedeniyle modern
tretim sistemleri ile ilgili boliimde bu iiretim sistemi daha detayli olarak ele

alinacaktir.

2.2.2. Modern Uretim Sistemleri

Uluslararas1 rekabetin artmasi sonucunda diinyadaki isletmelerin pek ¢ogu
yeni arayislar igine girmislerdir. Gliniimiiziin yogun rekabet ortaminda faaliyet
gosteren isletmeler liretim maliyetlerini diisiirerek, kaliteyi yiikselterek ve miisteri
ihtiyaglarini en kisa siirede karsilayarak basar1 elde edebilmektedirler (Tekin, 1993:
487). Mamul ¢esitliliginin artmasi, mamul hayat seyrinin kisalmasi, miisteri
tercihlerindeki hizli degismeler biiyiik 6lgekli {iretimin Onemini azaltmis, Glgek
ekonomilerinin  yerini esneklikler ekonomisi almistir. Esneklikler ekonomisinin
saglanabilmesi ise bilgisayar ve otomasyona dayali yeni modern {iretim

teknolojilerinin iiretim igletmelerinde kullanilmasini zorunlu hale getirmistir.

Uretim sistemlerinde esneklik saglayan yeni iiretim teknolojilerinin énemli
ozellikleri, iiretim islemlerinin bilgisayarla yonlendirilmesi ve iiretimin yogun
otomasyonla yiiriitiilmesidir. Otomasyon ise, karmasik, mekanik, elektronik ve

bilgisayar tabanli sistemlerin {iretimde ve iiretim islemlerinin kontroliinde
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uygulanmasi ile ilgili teknoloji olarak tanimlanabilir (Groover, 1980: 3). Otomasyon

teknolojisi;
- Uretim islemleri i¢in otomatik makine aletlerini,
- Otomatik malzeme tagima sistemlerini,
- Siirekli akis proseslerini,
- QGeri besleme kontrol sistemlerini,
- Bilgisayar proses kontrol islemlerini icermektedir.

2.2.2.1. Bilgisayar Destekli Tasarim (BDT)

Bilgisayar destekli tasarim, Computer Aided Design (CAD), mamul ile ilgili
miithendislik analizleri, ¢izim ve tasarinmin Ozel bir bilgisayar donanimi ile
gerceklestirilmesidir (Bowman vd., 1987: 149-165). Yani tasarim siirecinin
otomasyonu i¢in bilgisayar teknolojisinin uygulanmasidir (Ureten, 1997: 236). CAD,
herhangi bir par¢anin ya da aletin tasarimini kolaylastirmisg, tasarim siiresini 6nemli
Olclide azaltmis, genel olarak herhangi bir parca i¢in yapilmasi gereken ¢izim
sayisini diistirmiistiir. CAD sisteminin en 6nemli ¢iktilari, sembolik ve goriintiisel

bilginin yaratildig1 bilgisayar grafikleridir.

Tasarima konu olan simge, basit, iki boyutlu, tek ¢izgili, ¢ok renkli olabilir ve
bu tiir goriintiiye uzayda bulunan cisimler gibi karalama ve golgeler ile derinlik
kazandirilabilir. Bilgisayar disklerinde tasarimlar depolanabildigi i¢in bunlarin
gozden gecirilmesi ve iizerinde diizeltmeler yapilmast miimkiindiir. Ayrica seklin bir
boliimii kiigtiltiiliip, blytltiilerek degisik agilardan incelenebilmekte ve istenildiginde
seklin mikrofilm kopyalar1 da ¢ekilebilmektedir (Blumental vd., 1986: 54). CAD ile
tek bir dosyadan birden ¢ok yeni dosya, degismeyen kisimlar aynen kopyalanarak
tiretilebilir. Bu kolaylik ¢ok biiyiik zaman, isgiicii ve materyal kazanimi saglar.

Ayrica kisith bir siire i¢inde bulunabilecek tasarimin en iyiye yakinligi artmis olur.

Tasarimci, bilgisayar grafikleri ile kendi kafasindaki bir goriintiiyli kolaylikla
elde edebilmektedir. Ayrica bilgisayar grafikleri, prototip modelin iiretiminden 6nce
gerekli mithendislik analizlerine olanak sagladigi i¢in, miihendislik aleti olarak da

kabul edilmektedir.

Boylece CAD,
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- Tasarim siiresinin kisaltilmasi,
- Uriin kalitesinin iyilestirilmesi,

- Tasarimcilarin detay calismalarindan kurtarilmasi ve boylelikle gérevinin

kavramsal ve yaratici boyutlari iizerinde yogunlagsmasina olanak taninmasi,
- Tasarimda verimliligin arttirtlmasi,

- Uriin tasarimlarinin hafizada saklanabilmesi nedeniyle {iriin tasarimlarina

erisim saglanabilmesi ve tasarim siiresinin kisaltilmasi,
gibi temel amag ve yararlari olacaktir (Ureten, 1991: 236).

2.2.2.2. Bilgisayar Destekli Uretim (BDU)

Bilgisayar destekli iiretim, Computer Aided Manufacturing (CAM),
bilgisayar yardimiyla tasarlanan bir parcanin bilgisayar kumandali, sayisal kontrollii
(NC), Numerical Control (NC), Computer Numerical Control (CNC), Direct
Numerical Control (DNC), takim tezgahlarinda islenmesidir. Tasarlanan pargalara ait
veriler bilgi bankalarinda saklanmaktadir. Tasarlanan parcalara ait verileri kullanarak
ve iiretim metoduyla ilgili teknolojik bilgilere dayanarak, parcalarin islem sira ve
verilerini tlreterek kullanilacak niimerik tezgahin anlayacagi makine dilinde parga

programini hazirlamaktadir (Tekin, 1996: 250).

Giiniimiizde bir¢ok alanda bilgisayar destekli tiretim sistemi kullanilmaktadir.
Fakat bunlarin basinda teknolojinin yogun olarak kullanildigi, kalitenin biiylik 6nem
tasidigrt  ve {dretim titizliginin fazla oldugu otomotiv sektdriinde ¢okca
kullanilmaktadir (Gervin, 1993: 79). Bilgisayar destekli iiretim sistemleri baslica iki

temel esasa dayali olarak yiiriitiilmektedir.

- Direkt destekli uygulama; bilgisayarlarin, {iretim siireclerinin izlenmesi ve

kontrol edilmesi i¢in kullanilmasidir.

- Dolayh destek uygulamasi; bilgisayarlarin iiretim islemleri ile direkt

iliskili olmamakla beraber bilgisayarlarin destek i¢in kullanildigi uygulamalardir.

2.2.2.3. Otomatik Malzeme Tasima Sistemleri (OMT)
Otomatik malzeme tagima (OMT), fabrika i¢indeki her tiirlii malzemenin

stoklanmas1 ve tasinmasi islemlerine denilmektedir. OMT sistemi, ¢esitli nakil ve
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manipiilasyon teknolojilerini igeren istifleme vinci, palet sistemleri, akilli

konveydrler ve otomatik yonlendirilmis tasiyicilar gibi sistemleri kapsamaktadir.

OMT sistemleri diger bilgisayar destekli sistemlerle entegre bir sekilde
fabrikanin her yanina yayilmis bir bicimde g¢aligmaktadirlar. OMT’de malzeme
stoklar1 bilgisayar destekli olarak tutulmakta ve bilgisayar, malzemeleri bar-code
vasitastyla tanimaktadir. Hammaddeler stokta bilgisayar yardimi ile optimum bir
sekilde depolandigindan en az yer ile en fazla malzemenin depolanmasi

saglanmaktadir.

PR

Uretimde mamul tipi degistigi zaman otomatik makinelerin bu yeni mamule
adapte edilmesi, tezgah ve tasiyicilarin adaptasyonu bilgisayar yardimi ile
gerceklesmektedir. Bu is i¢in kurulan otomatik takim ambarindan degistirilerek
takim ve tasitlar tezgahlara taginirlar. Kullanilmayacak takimlar ise geri gotiiriiliirler.
Nitekim esnek {iretim sistemlerinde de, parcalarin sisteme giris ve ¢ikist merkezi bir
yerde ve malzeme tasima sistemiyle otomatik olarak belirlenen makinelere

yiiklenmek suretiyle saglanmaktadir (Browne vd., 1988: 25).

Otomatik malzeme tasima sistemlerinin yararlar1 asagidaki gibi siralanabilir

(Tekin, 1996: 260-261; Spano vd., 1993: 189).
- Kullanilan isgiiciiniin azalmasiyla, is¢ilik maliyetlerinde % 30-40 diistis,
- Fabrika alan1 kullaniminda % 50-70 tasarruf,

- Otomatik malzeme tasima sistemi, kontrol mekanizmasinin daha etkin

caligsmasini saglamasidir,
- Yatirim maliyetlerinde % 15-50 arasi diisiis,
- Verimsizlikte % 5 azalma,
- Sistem bakim giderlerinde %10-50 aras1 azalma,
- Satis kayiplarinda % 5 diisiis,
- Malzeme tagima glivenliginde artis,

- Siparis gecikme siiresi ve kuyrukta bekleme siiresi kisalmigtir.
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Otomatik malzeme tasima sistemi’nin en Onemli parcasini robotlar
olusturmaktadir. OMT’de robotlardan mamul, takim, par¢ga ve hammadde

taginmasinda faydalanilmaktadir.

Kurulacak olan OMT sisteminin biiylikliigli ve {iiretim hacmi, fabrikanin
biiylikliigii ve yapisina gore farklilik gosterir. Esnek tiretim sistemleri iginde biiyiik
Onem tasiyan ve bu sistemlerin ana unsurlarindan birisi olan OMT sisteminin
maliyeti, orta biiylikliikteki bir fabrikada toplam yatirnm maliyetinin % 60’n1
bulmaktadir. Gerek geleneksel, gerekse modern {iretim sistemlerinden esnek iiretim
sistemleri i¢in tasarlanan malzeme tasima sistemleri, otomatik yiikleme ve bosaltma
aletleri ile birlestirilerek bu sistemlerin daha verimli ¢aligmas1 saglanabilmektedir

(Spano vd., 1993: 189).

2.2.2.4. Otomatik Depolama ve Cekme Sistemleri (ODCS)

EUS’inde her tiirlii malzemenin sistem igerisinde hareketi, otomatik malzeme
tasima sistemi ile gergeklestirilir. Sistemin en kiiglik birimi olan esnek iiretim
hiicrelerinde malzemenin makineler arasindaki tasinmasi genellikle robotlar
tarafindan yapilir. Yiik kapasitesi, yerlesim ve uzanma hassasligl, robot se¢ciminde
dikkat edilmesi gereken faktorlerdir. Hiicrelerde miimkiin oldugu kadar, birden fazla

makineye erisebilecek, merkeze yerlestirilmis tek bir robotun kullanilmasi uygundur.

Kii¢iik ya da daginik olmayan EUS’inde malzeme tasima konveydrlerle
yapilabilir. Sistemler biiytlidiigiinde ya da karmasiklastiginda konveyorlerin maliyeti
artmakta ve esnekligi ters yonde etkilemektedir. Bu durumda otomatik yonlendirilen
arac sistemleri (OYAS), Automatic Guided Vehicle Systems (AGSV), genis bir
kullanim alan1 bulmaktadir. Bu raysiz, kendi kendine yonlendirilebilen araglar,
fabrika icinde rassal rotalarda malzeme tasiyarak biliylik Olgiide esneklik
saglamaktadir. AGVS’ler tasima paletlerinden hareketli montajlara ve diizeneklere

kadar pek ¢ok degisik diizenlemede olabilirler.

Otomatik depolama ve cekme sistemleri (Automated Storage/Retrieval
Systems AS/RS), depolarin da otomasyon sistemine uyumunu saglayarak tiim
malzeme tagimay1 esnek hale doniistiirtirler. Bu sistemler bir ya da birden ¢ok yiiksek
raftan olusan bir yapidadir. Malzemeler kutu ya da paletlerle bu raflara

yerlestirilirler. Insansiz otomatik araclar raflar arasinda dolasarak malzemeleri



16

yerlestirir ya da alirlar. Sistemin isletilmesi ve kontrol edilmesi bilgisayarla saglanir.
Isletmenin malzeme tasima sistemiyle es giidiimlii bir sekilde calisan (AS/RS)’de
malzemeler genellikle gerektigi kadar ya da kiigiik yiginlar seklinde cekilir (Capei,
1997: 30-31).

Otomatik yonlendirilen arag sistemleri (AGVS) ve otomatik depolama ve

bosaltma sistemlerini (AS/RS) de kapsayan 6rnek bir EUS asagida sekil 2.1."deki

gibidir.

Esnek 4 Esnek 4 Esnek
Montaj Montaj Montaj
Hiicresi Hiicresi Hiicresi

< AGVS >
v v Esnek Imalat

Esnek - Esnek %) Hiicresi
Imalat > Imalat 5
Hiicresi % Hiicresi < .

Esnek Imalat
4 Hiicresi
Y
AS/RS

Sekil 2.3. Ornek bir Esnek Uretim Sistemi
Kaynak: Capei, 1997: 37.

2.2.2.5. Uretim Bilgi Islem Sistemleri (UBIS)

Giliniimiizde bilgisayarlarin kullanim alanmi gittik¢e artmaktadir. Bu c¢ergeve
icinde isletmelerde, bilgi-islem merkezlerinin kurulmasi, kayitlarin bilgisayarla
tutulmas1 yaninda bilgisayar destekli iiretim sistemlerinde iletisimi saglayan {iretim
bilgi-islem sistemleri de yerini almistir. Uretim bilgi-islem sistemleri, Local Area
Network (LAN), birbirine bagli belli bir alana yayilmis kisisel bilgisayarlarin sebeke
ag1 (network) olarak tanimlanmaktadir (Yiiktasir, 2002). Bu tiir bilgisayar
sebekelerinden isletmeler disinda, bina i¢i, binalar arasi, hastane ve iiniversite
kampiislerinde yararlanilmaktadir. Bu sistemler sayesinde tek bir merkezde yer alan

verilerin pek ¢ok kisi tarafindan kullanilmas1 miimkiin olmaktadir.
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Uretim bilgi islem sistemleriyle gerceklestirilebilecek islemler sunlardir

(Tekin, 1996: 262).

Verilerin Izlenmesi: Verilerin girisi ve toplanmasi bu bilgisayar aglar1 ile
yiiriitiilebilir.
Normal iletisim: Normal yazismalar elektronik mektup seklindeki iletisim

ile gerceklestirilebilir.

Uzaktan is baslatilmas1 ve partilerin kontrolii: Ana bilgisayar isin nasil
yapilacagin yazilimlar araciligy ile ilgili tezgahlara ileterek onlar1 hazirlar ve is

esnasinda tiretim partilerinin kontroliinii saglar.

Yazihm Kontrolleri: Uretim icin hazirlanan yazilimlar ana bilgisayara

gonderilerek kontrol edilir ve sonuglar geri besleme terminallerine gonderilir.

Bilgi kontrolii: Uretim asamalarinda kontrol amaci ile ana bilgisayara sorular

iletilir ve cevaplar alinir,

Kalite kontrolii: Kalite kontrolii sayisal kontrolli (NC) makinelerden

bilgisayara aktarilarak izlenebilir.
Uretim akis takibi: Genel iiretim akis1 bir ekran aracilig1 ile izlenebilir.

2.2.2.6. Grup Teknolojisi Uretim Sistemi

Grup teknolojisi ayni tip islemleri goren pargalarin ayni gruplar ig¢inde
toplanarak tretilmesi temeline dayanmaktadir. Grup teknolojisinde en énemli sorun
pargalarin gruplanmasidir. Eger her grup i¢in ayrilan tezgahlarin kapasitelerine yakin
bir talep varsa, malzeme nakli, hazirlik zamani ve ara stoklarda 6nemli oranda

tasarruf saglanabilmektedir (Kobu, 1994: 115).

Grup teknolojisi entegre sistemlerin planlama ve gelistirme asamalarinda
kullanilan temel bir anlayistir. Bir sistemde yeni bir par¢a liretmeye baslanmasinin
belirli bir sabit maliyeti vardir. Bu maliyet tezgahlarin ayarlanmasi, kesici takimlarin
tasarimi vb. kalemleri igerir. Ayni iirliniin ¢cok fazla sayida tretildigi seri iiretim
sisteminde bu sabit maliyet toplam maliyetin ¢ok kii¢iik bir boliimiinii olusturur

(Maleki, 1991: 152-153).
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Ancak bir esnek iiretim sisteminde durum farklidir. Birbirinden tamamen
farkli iiretim yontemleri gerektiren parcalari rastgele bir sirayla iiretmek miimkiin
olsa bile ekonomik degildir. Bu yiizden iiretilecek parcalar liretim yontemlerinin
benzerligi géz Oniinde bulundurularak “parca aileleri” meydana getirecek sekilde
gruplara ayrilabilirler. Her grubun ayri bir parti olarak iiretilmesi sabit giderleri en

aza indirger.

Makinelerin hiicrelerde gruplandirilmasi, iiretilen iiriinlerin gruplar seklinde
simiflandirilmast ve hiicreler arasinda geri-akis olmaksizin grup teknolojisiyle
tiretimin igletmeye saglayabilecegi Onemli avantajlart su sekilde siralayabiliriz

(Radharaman, 1994:133; Tijunelis ve Mckee, 1987: 57).
- Kullanilan makine ve aletlerle ilgili olarak sabit giderlerin azalmasi,

- Tasarim ve proses planlamada cift dikislerin ortadan kaldirilmasiyla tiretim

planlama ve kontrol iglemleri i¢in gerekli olan ¢abalar1 azaltmast,
- Uretim alanindan tasarruf saglanmasi,
- Siparis gecikme stiresinin kisalmasi,
- Yart mamul stoklarinin azalmasi,
- Kalite diizeyinin yiikselmesi,
- Standardizasyonun saglanmasi,
- Daha kolay ve kesin maliyet tahminlerinin yapilabilmesidir.

Grup teknolojisi tretim sistemi, Ozellikle son yillardaki otomasyon ve
bilgisayar teknolojisi alanindaki gelismeler sonucunda modern iiretim sistemleri

iginde yerini almistir.

2.2.2.7. Tam Zamamnda Uretim Sistemi (TZ0)

Tam zamaninda (Just-in-time, kisaca: JIT) yaklasimi iiretim sistemlerinin
tasariminin ve igletilmesinin her asamasinda stirekli iistiin olmay1 benimseyen bir
yaklagimdir (Drury, 1992: 623). Tam zamaninda yaklagimi en genis anlamiyla, gerek
duyuldugunda organizasyon i¢indeki diger boliimlerde yerine getirilen faaliyetler
tizerinde odaklasan bir felsefedir (Foster ve Horngren, 1991: 433). Bu felsefe,

isletmenin satin alma, liretim, dagitim vb. tim bdoliimlerinde uygulanabilmektedir
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(Erdogan, 1995: 12). Tam zamaninda yaklasiminin hedefi, istenilen parca veya

mamulleri, istenilen kalite, miktar ve zamanda iiretmektir (Yiik¢ii, 2000: 19).

Isletmelerde  mamul  stoklari, miisteri taleplerinde  beklenmedik
dalgalanmalara cevap verebilmek amaciyla olusturulan stoklardir. Tam zamaninda
yaklagiminin amaglarindan biri de {iretim siirecinde miimkiin oldugunca kesintisiz bir

malzeme akisini saglayarak sifir stokla calismaktir (Erden, 1999: 21-22).

Tam zamaninda yaklasimi, iiretimin her agsamasindaki stoklari, hem yiiksek
maliyetlere neden olduklari, hem de sistemin iyi islemeyisi ve sistemdeki
yetersizliklerin kaynaklarmi gizledikleri igin, en O©nemli israf unsuru olarak

goriilmektedir (Acar, 1999: 25).

Glinlimiiziin iretim igletmeleri, rekabet giiclerini arttirabilmek ic¢in stoklara
olan yatirimlarin1 miimkiin oldugunca azaltmali ve etkin bir stok yoOnetimine yer
vermelidirler. Tam zamaninda yaklasimini benimseyen bir isletme, her giin sadece o
giinkii ihtiyacini karsilayacak kadar malzeme satin alir. isletmede giiniin sonunda
liretim siirecinde tamamlanmamis mamul kalmadigi gibi, giin i¢inde tamamlanan
mamullerde derhal miisterilere gonderilir. Tam zamaninda yaklagimi, ilk madde ve
malzemelerin iiretim amaciyla tam zamaninda isletmeye gelmesini, mamuliin
montajinda kullanilacak parcalarin tam zamaninda hazir olmasimi ve miisterilere

gonderilecek mamullerin tam zamaninda bitirilmesini ifade eder.

Tam zamaninda iiretim yaklasiminda malzemelerin akisi, ¢ekme sistemi ile
kontrol edilir. Bu sistemde son montaj hattindan, bir 6nceki is merkezlerine, miisteri
siparislerini karsilamak iizere, gelecek birka¢ saat iginde mamullerin montajin
yapmak icin gerekli olan parca ve malzemelerin tam miktarini belirten bir bilgi
gonderilir ve sadece bu miktarda par¢a ve malzeme tedarik edilir. Ayni1 bilgi geriye
dogru her bir onceki is merkezlerine gonderilerek higbir yerde stok olusturmadan
parca ve malzemelerin diizenli akis1 saglanir. Boylece tiim is merkezleri, miisteri
sipariglerini  karsilayan son montaj hatti tarafindan c¢ekilip, kullanilanlari

karsilayabilmek i¢in ¢aba gosterir (Erden, 1999: 22-23).

Tam zamaninda {retim yaklagiminda bilgi akisini saglayan bu sisteme

Japonca’da kart anlamina gelen “kanban” sistemi denilmektedir. (Tiitek ve Oncii,
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1992: 83) Uygulamada genellikle ¢ekme ve tliretim — siparis kart1 olmak tizere iki tip
kart kullanilir (Acar, 1999: 8-24).

Cekme sistemi, geleneksel yaklasimdaki itme sistemi ile zit yonde bir
farklilik gostermektedir. Geleneksel yaklasimda, bir is istasyonu, bir y1gin {izerinde
tiretimini gerceklestirdiginde, kismen tamamlanan bu mamuller bir sonraki is
istasyonuna, bu is istasyonunun séz konusu yart mamuller i¢in hazir olup olmadigina
bakilmaksizin itilirler. Sonug, glinlerce, belki de haftalarca tamamlanmayacak,
kismen tamamlanmis mamullerin stoklanmasidir. Bu durum, fonlarin stoklarda baglh

kalmasi ve ayn1 zamanda faaliyetlerin etkin yiiriitilmesini engellemektedir.

Tam zamaninda yaklasiminda iiretim, geleneksel yaklasimda oldugu gibi
tahminlere gore degil, miisteri siparislerine gore yapildigi icin bilgi akis1 ¢ok 6nem

kazanmaktadir (Karcioglu, 1993: 93).

ftme veya ¢ekme eylemlerinin temelini talep olusturmaktadir. Geleneksel
iiretim, tahmin edilen satis ve liretim diizeylerine gore talebin itilmesine dayali ve
stoka yonelik iiretim agirlikli bir yaklagim iken, tam zamanda yaklagiminda fiili talep
tiretimi ¢eker. Bu felsefede, {iretimin bir sonraki asamasindan, {iretim i¢in ihtiyaci
belirten bir isaret gelene kadar, dnceki asamalarda tliretime baslanmaz (Sakrak, 1997:

147).

Yukarida aciklamaya calisigimiz  itme ve c¢ekme sistemlerinin
karsilastirilmast asagida gizelge 2.1.’de verilmistir.

Cizelge 2.1. Geleneksel Uretim Sistemi ile Tam Zamaninda Uretim
Sistemlerinin Karsilastirilmasi

TAM ZAMANINDA URETIM GELENEKSEL URETIM
* Cekme Sistemi * [tme Sistemi
* Onemsiz veya Sifir Stok * Onemli Diizeylerde Stok
* Uretim Hiicreleri (Is Merkezleri) * Stireglerden Olusan Yapi
* Cok Islevli Iscilik * Uzmanlasmis Iscilik
* Toplam Kalite Kontrolii * Kabul Edilebilir Kalite Diizeyi
* Merkezi Olmayan Yardimci ve Hizmet | * Merkezi Yardimci ve Hizmet Yerleri
Yerleri
* Basit Maliyet Muhasebesi * Zor ve Karmagik Maliyet Muhasebesi

Kaynak: ERDEN, 1999: 25.
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Daha 6nce de belirtildigi gibi, bir igletmenin tiim birimlerinde uygulama alani
bulabilen tam zamaninda yaklasiminin esasini olusturan dort goriis kisaca soyle

siralanabilir (Erden, 1999: 25).

- Uriin veya hizmete deger katmayan faaliyetlerin tamami ortadan
kaldirilmalidir,

- Yiiksek diizeyde bir kalite saglanmalidir,

- Faaliyetlerin verimliliginde siirekli ilerleme saglanmalidir,

- Deger katan faaliyetlerin goriilebilme imkani arttirilmali ve bu faaliyetler

sadelestirilerek basite indirgenmelidir.

Yukarida belirtilen ilkelere bagli kalarak tam zamaninda tiretim yaklagimini

uygulayan isletmelerde yapilan arastirmalar;
- Isci verimliliginde %30 ile % 80’e varan yiikselis,
- Stoklarda % 60 ile %90’a yakin diisiis,
- Stoklama alanlarinda % 15 ile % 45 oraninda diisiis,
- Kalitesizlik nedeniyle geri doniis oraninda % 90’a yakin diistis,
- Hem 1skarta hem de tekrar isleme tutmada % 50’nin iizerinde bir azalma,

- Hazirlik ve ayar siiresinde % 75’lik bir siire kisalmasi, gibi istatistiksel

sonuglar1 vermistir (Acar, 1999: 50-51).

2.2.2.8. Esnek Uretim Sistemleri (EUS)

Esnek {iiretim sistemi, Flexible Manufacturing Systems (FMS), birbirinden
bagimsiz liretim birimleri olan ¢ok sayida liretim hiicrelerinin birlestirilmis seklidir.
Bu sistem otomatik depolama ve dilizenleme sistemleri, otomatik malzeme
sistemlerini, robotlar1i, NC’1ii makineleri, grup teknolojisini ve basamaksal bilgisayar

kontrol sistemlerini kapsamaktadir.

EUS, iiretim siirecindeki sorunlari azaltan ya da tamamiyla ortadan kaldiran

en etkin ¢6zlim araclarindan biridir (Cil ve Evren, 1994: 181-190).

EUS’de planlama ve kontrol faaliyetleri biitiinlestirilmis bilgi sistemleri ile

yerine getirilmektedir. Programlama islemi, EUS’ nin icinde parga programlamas,
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malzeme tasima programlamasi, stok kontrol programlamasi gibi ayr1 ayri

birimlerden olugsmaktadir ve her birim kendi iginde alt birimlere ayrilmaktadir.

Isletmelerin esnek iiretim teknolojilerine ge¢melerindeki amag, Kitle
tiretiminin hantal yapisinin getirdigi maliyet yiiklerini en aza indirmek (cost
effectiveness) ve verimlilik artis1 saglamaktir. Bu agidan isletmeler, i¢ ve dis emek
piyasalarinin dinamik bir kombinasyonu seklinde politikalar da gelistirmektedirler

(P1ore, 1986: 207-213; P1iore ve Sabel, 1984: 258-280).

EUS’nin sahip oldugu yetenekler alan (scope) ekonomisine dayalidir. Yani
verimlilik hacimle degil degisiklikle saglanir. Daha kiiclik fabrika ve daha kisa
iiretim programlart {iriin tasarimi i¢in bir vardiyadan digerine gegis tasarimini

kolaylastirir (Cil ve Evren, 1994: 184).

Isletmeler, EUS uygulamasi ile bazi énemli iistiinliikler saglamaktadir. Bu
tistiinliiklerden ilki, mamul c¢esidinin degistirilmesi ile ilgili planlama ve
programlama faaliyetlerinde zaman kaybiin en aza indirilmesidir. Ciinkii, sistem
tiretimden vazgec¢ilen mamul ile ilgili bir programi algilayarak, sistem kontroldrii ile
yeni duruma uyum saglayabilecek 6zelliklere sahiptir. Sistemin bu istiinliigii sonucu
sinirsiz sayida mamul iiretilebilmektedir. ikinci bir iistiinliik ise, yeni bir mamuliin
tiretiminde alet, makine ve ¢alisma ortamimin diizenlenme siiresinin en alt diizeye
indirilmesidir.

EUS uygun ortamda kullamldiginda etkinlik ve esneklik 6zellikleri ile ilgi
toplayacaktir. Bu sistemin uygulanmasi ile, genel islem makineleri ve yar1 otomatik
makineler ile gergeklestirilen iiretim, planlama ve kontrol faaliyetleri sona erecektir.
Bununla birlikte fabrika ici yerlesim, yeni donamim ihtiyaci, iiretim ve tasarim
planlamasi, muhasebe ve maliyet fonksiyonlari, kisilerin tutumlarinda da

degisiklikler olacaktir.

Modern iiretim sistemleri icerisinde yer alan esnek iiretim sistemiyle ilgili
detayl1 bilgi ikinci boliimde verileceginden burada sadece genel bir bilgi vermekle

yetinilmistir.
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2.2.3. Geleneksel Uretim Sistemleri ile Modern Uretim Sistemlerinin

Karsilastirilmasi

Geleneksel iiretim sistemleri ile modern iiretim sistemlerini bir birinden
ayiran en Onemli Ozellik, modern iiretim sistemlerinin otomasyon agirlikli ve
bilgisayar destekli olmalaridir. Modern iiretim sistemleri entegre olarak calisirlar,
cok farkli miktarlarda iiriin ¢esidi ile liretim islevini yerine getirirler. Siparis, siirekli
ve esnek iiretim tipi lretim sistemlerinin isleyis, islevsellik ve yapisal bakimdan

karsilastirilmasi ¢izelge 2.3.’de verilmistir. (Korkusuz, 1989: 74)
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Cizelge 2.3. Endiistriyel Uretim Tiplerinin Temel Ozellikleri

Uretim Siparis Tipi |  Siirekli Esnek Uretim
Degiskenleri U-retim- U-retim- Sistemi
Sistemi Sistemi
Uretimin Amac1 Siparis+Stok Stok Siparis+stok
Mamul Cesidi Fazla Az Fazla
Mamul Hacmi Diisiik Yiiksek Diisiik ve orta
Mamul Miktart Az Fazla Fazla
Utretim siiresi (zamani) Yiiksek Diisiik Diisiik
Uretime Hazirhik Siiresi Fazla Az Az
Makine Islem Siiresi Fazla Az Az
Uretim Fonksiyonu Q=F(K,L) Q=F(CK, ME) CQ=(CK,ME)
Makineler Genel Amagh Ozel Amaght Genel +Ozel Amagh
Uretim Olanaklarin1 Kullanma Az Cok Cok

Uretim Diizeni

Mamule Gore

Prosese Gore

Uretim Hazirlik Siiresine Gore

Isci ve Makine Yiikleri Dengesiz Dengeli Dengeli

Is Emirleri Fazla Az Dengeli ve Otomatik
Isgiicii Kalitesi Yiiksek Diisiik Bilgi Islemciler Disinda Diisiik
Mamul Kalitesi Diisiik Yiiksek Yiiksek

Mamul Standardizasyon Diisiik Yiiksek Yiiksek

Malzeme Nakli Yavag Hizli Otomatik
Hammadde ve Y. Mamul Stok Fazla Az Az

Nakil ve Depolama Alani Genis Dar Dar

Malzeme (Kayip ve Fireler) Cok Az Az

Bakim Maliyeti Az Cok Cok

Isletme Maliyeti Az Cok Cok

Enerji Maliyeti Az Cok Cok

Ik Yatirrm Maliyeti Az Cok Cok

Direkt Iscilik Maliyeti Cok Az Az

Endirekt Iscilik Maliyeti Az Cok Cok

Sabit Maliyet Az Cok Cok

Degisken Maliyet Cok Az Az

Maliyet Birimi Mamul Adedi Mamul Hacmi Makine Zamant
Uretim Planlama ve Kontrol Zor Kolay Kolay ve Ozellikli
Verimlilik Diizeyi Diistik Yiiksek Yiiksek
Amortisman Gideri Diisiik Yiiksek Yiiksek

Kaynak: Korkusuz, 1989: 74.

Tabloda fonksiyonel olarak verilen degiskenlerin anlamlar1 soyledir:
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Q =Uretim Fonksiyonunu,

K =Yatirim Giderlerini,

L =iscilik Giderlerini,
CK=Birlesik Yatirim Giderlerini,
ME=Malzeme ve Enerji Giderlerini,

CQ=Birlesik Uretim Fonksiyonunu gostermektedir.

Tabloda da belirgin olarak goze ¢arpan noktalardan en Gnemlisi modern
tiretim sistemleri, geleneksel {iretim sistemlerine nazaran hammadde kullaniminda ,
fire ve iscilik maliyetlerinde daha etkin ve daha verimli sonuglar vermektedir.
Modern iiretim sistemleri, mamul kalitesi, standardizasyon, verimlilik diizeyinin
yiiksek olmasi ve tiretim birim maliyetinin diisiik olmas1 yoniiyle de iistiinliikler tasir.
Bu iistiinliiklerine karsin modern iiretim sistemlerinin ilk sabit yatirimlarinin, bakim
ve enerji maliyetlerinin yiiksek olmasi modern {iretim sisteminin bir dezavantaji

olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Geleneksel iiretim sistemlerinden, siirekli liretim sistemi g¢esidi olan kiitle
iretim sisteminin en belirgin uygulayicilari otomotiv sanayileridir. Fordizm kavramu,
tinlii bir Amerikan otomobil imalatgis1 olan Henry Ford’un fabrikasindaki
uygulamalarindan ortaya atilmistir. Henry Ford, {iretimde kiitle {retimini
gerceklestirmis olan, yaratici bir kisidir. Kiitle tiretim teknolojisi bilindigi gibi
ylirliyen bir bant iizerinde, ayni nitelikte pargalarin birlestirilmesinden olusan ve
calisanlarin tiretimlerini denetleyen bir sistemdir. Bu sistemde ¢aliganlar tekrar eden
bir takim isler yaparlar ve bu nedenle de sistem beceri diizeyi yliksek bir iggiicline
gerek duymaz. Arabaya monte edilen parcalar o kadar basit bir bigimde dizayn
edilmislerdir ki, belirli motor becerilerine sahip olan her kisi kisa bir egitimle bunlari

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

Bu sistemde parcalar ayr bir yerde seri olarak iiretilmekte ve calisanlar bu
pargalar1 basit makinelerle bant iizerinde monte etmektedirler. Boyle bir iiretim
sirecinde elde edilen iriinler nispeten daha ekonomik olarak  piyasaya
sunulabilmektedir. Clinkii iiretim departmaninda calisan iggdrenlerin iistiin niteliklere
sahip olmas1 gerekmediginden bu nitelikte isgiicline ddenen iicret, nitelikli isgliciine

Odenen ticrete kiyasla daha diigsiik oldugundan iiretim maliyetleri de diisiik olarak
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gerceklesmektedir. Dolayisiyla isgéren maliyetinden saglanan bu tasarruf nedeniyle
tiretim maliyetleri daha diigsiik olan mamuller iiretme imkani dogmaktadir. Ayrica
seri liretim gerceklestirildiginden, birim fert basina diisen maliyet ve yatirim maliyeti
ve dolayistyla isgiicii ve makine maliyeti daha az olarak ortaya ¢ikmaktadir (Ozkalp
ve Sungur, 1997: 415-430).

Esnek iiretim sistemi, tiretimdeki verimliligi arttirmak, maliyetleri diisiirmek
ve kalite kontroliinii arttirmak amaciya bir¢ok degisik yenilesmeler getirmektedir.
EUS geleneksel iiretim sistemlerinden siirekli iiretim sistemi igerisinde de
degerlendirilebilecek olan Fordist iiretim sistemiyle karsilastirildiginda ise cizelge

2.4’deki farkliliklar ortaya ¢ikmaktadir.

Cizelge 2.4. Geleneksel Uretim Sistemi ile Esnek Uretim Sistemlerinin

Karsilastirilmasi
Fordist Sistem Esnek Uretim Sistemleri
Uretim Uretim
Ayni tiir malin kitlesel {iretimi yapilir Kiigiik boliimlerle ¢ok farkli iiretim
Benzerlik ve standartlagma degisik {irlin Esnek, kiigiik dl¢eklerde cok farkl tiirlerde
iiretim
Emniyet amagl biiyiik stoklama Stoklama olmadan iiretim
Uretim sonrasi kalite kontrolii Uretimin her asamasinda kontrol
Uretim bandinin diizenlenmesi, bozuk Uretim siiresinin kisaltilmasi, giinliik is

parcalarin ayiklanmasi ve yedek parca temini | kayiplarinin 6nlenmesi,
nedeniyle uzun siire liretim kaybi

Kaynaklar yonlendirici diisey ve kimi kez Talep yonlendirici diisey ayrisma ve fason is

yatay biitliinlesme yaptirma

Ucretlerin kontrolii ile maliyetlerin Uzun donemli planlama yapilarak 6grenme ve

diistiriilmesi ucuz maliyetle {iretim

Isgiicii Isgiicii

Her is¢inin bir isten sorumlu olmasi Bir ig¢inin birden fazla isten sorumlu olmasi

Belirli kistaslara gore esit iicret Kisisel beceri ve basgariya dayali iicret sistemi

Yiiksek uzmanlagma diizeyi Gorev sinirlandirmalarindan uzak

Kisith diizeyde is basinda egitim Uzun siireli is baginda egitim

Diizey isgiicii orgiitlenmesi, sendikalagsma Yatay isglicii orgiitlenmesi, sendikalarin 6nemini
kaybetmesi

Orgiitlenme ile is giivencesi kazanin Beceri odakli is giivencesi kazanimi

ig¢iye sinirl sorumluluk ig¢iye verilen sorumlulugun artmasi,

Isciden isin gerektirdigi becerileri Isciden mevcut becerileri ve geleneksel

kazanmasinin istenmesi birikimlerinden yararlanilmasi
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Firmalar Arasi iliskiler

Firmalar Aras iliskiler

Resmi Belgeye dayali iligkiler

Gayri resmi, sozel ve giivene dayal iligkiler

Yeni bilgi, teknoloji ve buluslardan bireysel
yararlanma

Yeni bilgi ve buluslardan belirli liretim aglari
icinde ortak yararlanma

Kendi i¢inde biitiinlesmis iiretim

Fason ig iligkileri ve iiretim

Firmalarin kendilerine 6zel arastirma ve
gelistirme, pazarlama birimleri

Ortak arastirma-gelistirme ve pazarlama birimleri

Mekansal ozellikler

Mekansal ozellikler

Islevsel mekansal uzmanlasma

Mekansal y1§1lma ve toplulagma egilimi

Mekansal is bolimii

Mekanda biitlinlesme

Birbirinden bagimsiz bélgesel isglicii
piyasalari

Isgiicii piyasalarmin béliimlere gore farklilasmast

Diinya 6l¢eginde girdi temini ve fason firma
kullanim

Birbirleri ile iligkili firmalarin ayni mekansal
birimi paylagmalari

Mekan kiiltiir yapist ve sosyal iligkilerden
bagimsiz emek-iiretim iligkileri

Mekanin kiiltiirel ve sosyal iligkilerinden iiretim
siirecinde yararlanma

Digaridan aktarilan yaraticilik

Uretim mekaninda yaraticilik

Merkeziyet¢i yonetim

Yerel yonetimlerin etkinlik kazanmasi

Kaynak: Ozkalp ve Sungur, 1997: 415-430.
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UCUNCU BOLUM
ESNEK URETIM SISTEMLERI
3.1. Esneklik Kavrami ve Tirleri

Isletmelerin miisteri isteklerini hizl1 ve zamaninda karsilayabilmeleri iiretim
sistemlerini ¢agdas bir sekilde organize etmelerine baghdir. Cagdas iiretim
sistemlerinden 6n plana ¢ikan sistemde esnek tiretim sistemi olmaktadir. Bu kisimda

EUS esasimi olusturan esneklik kavram ve tiirleri hakkinda bilgi verilmistir.

3.1.1. Esneklik Kavram

Esneklik kavrami giiniimiizde stratejik bir kavram olarak algilanmaktadir. Bu
nedenle birgok model, sistem, teknik, esneklik olgusu dikkate alinarak yeniden
bicimlendirilmekte ya da yeni anlayislar olarak ortaya atilmaktadir. Esneklik, tiretim
sisteminin piyasadaki degisikliklere hizli ve etkili sekilde uyum saglayabilmesiyle
ilgili bir kavramdir (Grupta, 1993: 31). Bu kavram esnek iiretim sisteminin temel
karakteristigi olarak ele alinmaktadir. Her tiirlii yeni gelismelere veya degisikliklere
cevap verebilme, uyum saglamada yeterli olabilme kalitesidir. Bu gelismeler ¢evreye
uyum saglamaktan baslayip, ¢evreden alinmasi gerekenlerle verilmesi gerekenler

arasinda dengeyi kurma esasina dayanmaktadir.

Esneklik kavraminmi istihdam iligkileri ve isyerinin yeniden orgiitlenmesi
acgisindan ele alan bilim adamlar1 Piore ve Sabel’dir (Chase, 1989: 80-92; Groover,
1980: 53-71). Piore ve Sabel mikroelektronik sanayiinin igletmelerin tiim ekonomik
yapisinda degisimlere neden olan en Onemli teknolojik yenilik oldugunu ileri
stirmektedir. Bu yazarlara gore, mikroelektronik sanayiinin gelisimi robot sektoriiniin
gelisimini saglamig, bu da iiretim yontemi ve teknolojilerinde ¢ok biiyiik bir esneklik

saglamistir.

Gergekten eski teknolojide iiriiniin bizzat kendisinin degistirilmesi s6z konusu
iken, robotlarin yeniden programlanabilme o6zellikleri sadece programlarin
degistirilerek robotlarin kaldirilip atilmaksizin farkli iiretim siireclerinde ve
seceneklerde kullanilabilmeleri biiyiik degisimlerin Onciisii ve habercisi olmustur. Bu

gelismelerde tliretim sistemlerinde koklii degisiklikler gerektirmis, yapilacak islerin,
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tretim miktarlarinin  ve organizasyonlarinin yeniden yapilanmasmi giindeme

getirmistir.

Genellikle esnek tiretim, yiiksek derecede otomasyonla esdeger bir kavram
olarak kabul edilmekte ise de, esneklik oOrgiitsel ve yeni teknolojik gelisme
yontemleri ¢ercevesinde olusmaktadir. Aslinda esneklik yukarida da deginildigi gibi,
yeni gelismelere veya degisikliklere cevap verebilme ve uyum saglamada yeterli
olabilme kalitesidir. Bu nedenle isletme biliminde esneklik, uyum saglamada ya da
cevap vermedeki yetenek olarak da tanimlanmaktadir (Frazzelle, 1986: 17).
Esneklik, genelde tretilen parga cesitliliginin fazla olmasi ve buna paralel olarak
tiretimin miktar ve kompozisyonunun gerektiginde ekonomik bir sekilde ayarlanarak
verimliliginin saglanmasi olarak tanimlanir (Cape¢i, 1997: 25). Demek ki
isletmecilikte esneklik iretilen {iriin ¢esitliligi, miktar, fiyat farkliligi, kalite

secenekleri vb. agidan ¢evrenin ihtiyaglarini tatmin etme esasina dayanmaktadir.

3.1.2. Esneklik Tiirleri

Literatiirde cesitli esneklik tiirleri ile karsilasilmaktadir. Ancak burada énemli
olan isletmenin kendisi i¢in Oncelikli olan esneklik tiirlerini belirleyip, onlara
ulagabilmenin yollarin1 aramasi1 ve bunlar1 gergeklestirebilmesidir. Bir {iretim
sisteminin esnekligi {iriin, makine, siire¢ ve miktar esnekligi gibi ¢esitli esneklik

tiirleri ile agiklanabilir (Browne vd., 1984: 114-117).

3.1.2.1. Uriin Esnekligi

Isletmenin {iriin esnekligi, iiretim temellerini hizli bir bigimde ve ekonomik
irlin miktar1 ve kompozisyonuna uygun olarak istedigi anda degistirebilmesidir.
Esnek iiretim sisteminde iiriin tiplerinin belirlenmesinde temel olusturan 6zellikler;
tiriin miktar1, irlin ¢esitliligi ve iiretim i¢in gerekli islemlerin tekrarlanmasindan
olusmaktadir. Uriin esnekligi; siirekli, kesikli ve parga tipi iiretim sistemlerine gore

farkli bir sekilde ortaya ¢cikmaktadir.

Siirekli iiretim sisteminde, genellikle uzmanlagmanin gerektirdigi ayni 6zellik
ve standarda sahip iiriinler iiretilmektedir. Sistemin en belirgin 6zelligi {irline olan
talebin ¢ok olmasi ve kullanilan tesis ve ekipmanlarin belirli bir mamule gore

tasarlanmis olmasidir.
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Kesikli tiretim sisteminde, belirli bir siparisi ya da stirekli talebi karsilamak
i¢cin benzer ya da ayni cinsten iriinler tiretilmektedir (Bolwijn vd., 1986: 85-86). S6z
konusu tiretimde bir pargaya olan talep aralikli olarak karsilanir. Kesikli iretim
tipinde TUretim hiz1 talepten fazla oldugu durumda stoklama yoluna da

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

Parga tipi iiretim sisteminde, diisiik miktardaki iirtinler tretilmektedir. Bu
sistemdeki iiretim partileri kiigiik birimlerden ve genellikle tek tip iirlinden olusur.
Bu sistemde iiretim kalitesi yiiksek ve iiriin ¢esitliligi {ist diizeyde olan ve daha ¢ok
talebe dayali iiretim seklidir. Biiyiikk miktarda iiretim yapilmaz, diger bir ifadeyle

siparise gore Uretim yapilan bir liretim sistemidir.

3.1.2.2. Makine Esnekligi

Makine esnekligi, ¢ok farkli tiplerde {iriin ¢esidinin islenebilmesi i¢in {iretim
makinelerinde yapilmasi gereken diizenlemelerin ve degisikliklerin ne kadar basit ve
hizl1 yapilabildigini gosteren olgiidiir (Atmaca ve Erol, 2001: 73). Diger bir ifade ile,
makine esnekligi, bir iiretim islevinden baska bir {iretim islevine gecebilme yetenegi
olarak da ifade edilebilir. Makinelerdeki esneklik, esnek iiretim sisteminde otomatik

takim degistirme araci ile saglanmaktadir.

3.1.2.3. Siirec Esnekligi (Is akis: esnekligi)

Uretim siireci esnekligi yada islem esnekligi, is pargalarmin islem planlarinin
ya da  islemlerin  farkli  teknolojik  siralamalarla  islenebilirliginin
gergeklestirilebilmesidir. Bir is akis isleminin yiiksek diizeydeki islem esnekligi,
makineler arasindaki optimum is ylikiiniin dengelenebilmesi ve esnek iiretim akisinin

saglanmasidir.

Kurulu mevcut sistemde meydana gelebilecek beklenmedik arizi durumlarda,
aksakliga neden olan parcalarin alternatif rotalarda {iretilebilme yeteneginin
olusturulmasidir. Is akim esnekligi, sistemin elemanlarmdan her hangi birisinin,
bozulmasi veya bakim c¢alismasi nedeniyle devre dist kalmasi durumunda, bu
elemanlarin iglevlerinin {liretimi aksatmaksizin yiiriitiilmesi temeline dayanmaktadir

(Avunduk, 1998: 30-31).
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3.1.2.4. Miktar (Hacim) Esnekligi ve Uretim Esnekligi

Uretim Miktar1 Esnekligi, teknolojik olarak iiretim siireci i¢inde degisik
hacimlerde ve verimlilik esasina dayali olarak miktar esnekliginin olusturulmasidir.
Uretim esnekligi, isletmenin mevcut iiretim sistemi ile yeni yatirimlara girmeden
farkli iiriinler, pargalar veya birimler iiretme yetenegini saglamaktir.  Uretim
esnekligi, esnek iiretim sisteminin tiim bilesenlerinin yeteneklerinden olusan bir

niteliktir (Ozgen ve Savas, 1996: 83).

Esnek iiretim sistemi bilesenleri sayesinde; tiretime, iiriin kiimesine yada yeni
bir iirlin iiretmek i¢in ekonomik ve daha hizli degisme yetenegini kazandirmaktir.
Isletme iiriin miktar1 ve {iretim kompozisyonunu degistirip farkli sekillerde ve
modellerde triinler iireterek daha cok miisteri potansiyeline ulagsma imkani elde

etmektedir.
3.2. Esnek Uretim Sisteminin Tanmim ve Ozellikleri

Tanimlanmas1 yapilan esneklik kavrami ve esneklik tiirleri kapsaminda

olusturulan Esnek Uretim Sisteminin tanimi ve &zellikleri asagidaki gibidir.
3.2.1. Esnek Uretim Sistemlerinin Tanim

Cagdas isletmecilikte giderek onem kazanan Esnek Uretim Sistemi, yogun
otomasyon ve teknoloji agirlikl iretimin yapildigi, montaj hatalarinin olmadig;,
tiretim faktorlerinin hizla liretime yonlendirilebildigi ve zamaninda tiiketicilere
ulastirilarak fona ¢evrildigi, ¢calisanlarin bu ortama uyum sagladigi ve degisikliklere
eskisinden daha cabuk cevap verebildigi iiretim siireci olarak tanimlanabilir (Ozgen

ve Savas, 1996:83).

3.2.2. Esnek Uretim Sistemlerinin Ozellikleri

Esnek iiretim sisteminin temel fonksiyonel 6zelligi, tiretim girdi unsurlar ile
tiretim siirecindeki kayiplar1 6nlemek, buna dayali olarak iiretim verimliligini ve {iriin
cesitligini arttirmaktir. Bu sayede isletmeler daha ¢ok tiiketici kesimine
ulasabilmekte ve kullanici tatminini en {ist diizeyde gergeklestirme ¢abasi icerisinde

olmaktadirlar.

Isletmeler, iiretilen iiriin portfdyiinii ¢esitlendirmekle beraber, felsefe olarak

her asamada kalite kontroliinii yapmak, iiretimdeki fireleri en aza indirmek ve daha
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az stokla calisarak kaynak kullanimim1 da verimli kilma cabasindadirlar. Esnek
iiretim sistemlerinin bu tanimlar1 ve yapisi ¢ergevesinde, esnek iiretim sistemlerinin

genel ozellikleri soyle siralanabilir (Coskun Kasap, 1998).
- EUS iiriin cesidi ¢ok olan isletmelerde uygulanabilir,

- EUS ayn1 gruptan olup farklilik arz eden pargalari imal etmek amaciyla

kullanilmaktadir,

- Genel kullanim amagli makine-techizati igermektedir. Farkli parcalar1 imal

edebilmek i¢in makine-techizatta kiigiik 6lgekli degisiklikler yapilabilir,

- Mamul, yar1 mamul ve hammadde otomatik bantlar iizerinde, malzeme

tasiyicilarla hareket edebilmektedir,

- Genel kullannom amagcli makine-techizat ve malzeme tasima sisteminin

kontrolii merkezi bir bilgisayarla yapilmaktadir,

- Cesitli parcalarin tiretilmesi makineler lizerinde otomatik olarak gergeklesen

degisikliklerle saglanabilmektedir,
- Uretimde insan miidahalesi en alt diizeye indirilmistir,

- Isletmeye hammadde girisinden mamul ¢ikisina kadar tasarim, iiretim, kalite
kontrol gibi tiim iglemler otomasyona dayali olarak bilgisayarlar araciligiyla

yapilmaktadir.

3.2.3. Esnek Uretim Sistemi Tiirleri

Uretimine karar verilen mamuliin miktar ve cesidine gdre esnek iiretim
sistemleri farkl1 kapasitelerde ve tiirlerde diizenlenebilmektedirler. Isletme, iiretilecek
miktar az buna karsilik parca cesidi fazla ise esnek modiiler iiretim tipini, fakat
miktar fazla buna karsilik parca c¢esidi az ise hat tipi bir diizenleme yapabilmektedir
(Apaydin, 1988: 28). Buradan hareketle iki farkli esnek iiretim sisteminden s6z
edilebilir (Ureten, 1991: 311-312):

Birincisinde belli bir donemde nasil iiretilecekleri iyi tamimlanmis sabit

sayida bir dizi par¢anin imalat1 s6z konusudur. Sistemde, bir giin veya hafta gibi belli
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bir zaman dilimi gibi belirlenmis vardiya da iiretim planlamasi yapilir. Bu zaman
dilimi boyunca tanimlanmig iiretim siparislerinin islenmesi i¢in tezgahlar iizerine
takimlar yerlestirilir ve bu siparis seti tamamlanmadan yeni iiretim siparisleri

sisteme sokulmaz.

Ikincisinde ise, sistemde dinamik 6zelliklere sahip oldukga esnek bir isletilis
tipi goriilmektedir. Esnek iiretim sistemlerinin bu isleyis seklinde tiretim siirekli
olarak planlanmaktadir. Bir siparis tamamlandiginda, o siparise iligskin takimlar takim
stokundan ¢ikarilmakta, yeni bir iiretim sipariginin esnek iiretim sistemine girmesi
programlanarak gerekli takimlar ilgili i merkezinin takim stoguna yiiklenmektedir.
Islenen siparisler siirekli olarak degismekte ve rastgele bir sirayla ¢ok ¢esitli par¢anin

uretilmesi mimkin olmaktadir.

Bu iki esas ozellik cercevesinde ¢alisan EUS’de gruplar arasindaki esneklik
hat iiretimden modiiler tretime dogru kaydik¢a artmaktadir. Esnek {iretim
sistemlerinin rastgele ve sirasal olarak iki gruba ayrilmasi olanakli ise de genel
olarak literatiirde bes ¢esit esnek iiretim sistemi tiirii yer almaktadir. Bunlar, Esnek
Modiiler Uretim (FMM), Esnek Hiicre Uretimi (FMC), Esnek Grup Uretimi (FMG),
Esnek Uretim Sistemi ( FMS), Esnek Hat Uretimi (FMA) dir.

3.2.3.1. Esnek Modiiler Uretim (EMU)

Esnek Modiiler Uretim, Flexible Manufacturing Module (FMM)’de, esneklik
diger sistemlere gore en iist diizeyde olup, bir esnek liretim modiilii tek basina sayisal
kontrollii makine aletleri, malzeme tagima donanimi ve iyi bir monitdr sisteminden

olusmaktadir.

Sistemin ¢aligma esasi, bilgisayar kontrollii takim tezgahlarmin diger ilave
donanimlarla birlikte yonlendirilerek farkli isleme pozisyonlarin1 alabilmesine
dayanmaktadir. Endiistride bu tezgahlar islem veya isleme merkezleri olarak da
adlandirilmaktadir. Islemler igin gerekli olan takimlar alet deposundan otomatik

degistiricilerle alinmaktadir (Apaydin, 1988: 29).

3.2.3.2. Esnek Hiicre Uretimi (EHU)
Esnek Hiicre Tipi iiretim, Flexible Manufacturing Cells (FMC)’de hiicresel

kavram altinda, iiretim islemleri hiicreler vasitasiyla gerceklestirilmektedir. Her
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hiicre, daha once agiklanan grup teknolojisi prensibine dayali olarak olarak

caligmaktadir (Koren, 1983: 253).

Esnek iiretim hiicreleri, hiicresel iiretim olarak da adlandirilirlar. Hiicre, ¢cok
amagch aletlerle, degisik materyal tasima dizilimiyle ve malzeme tasima sisteminin
bilgisayar yoOnetimli kontrolii ve alet paremetreleriyle bir sistemdir. Bir liretim

hiicresi tek basina bir is istasyonu olarak da diisiiniilebilir (Kleindorfer, 1985: 37).

Glinlimiizde, bir¢ok otomobil parcalari, alet parcalar1 ve savunma iiriinleri

esnek hiicresel liretim yontemiyle imal edilmektedir.

3.2.3.3. Esnek Grup Uretimi (EGU)
Grup teknolojisi prensiplerine dayali olarak, belirli pargalar grubu veya islem
grubuna gore esnek hiicresel iiretim birimlerinin meydana getirdigi bir liretim sistemi

cesididir (Ureten, 1991: 312).

Esnek tiretim grubu Flexible Manufacturing Group (FMG) bir veya birkag
esnek tiretim modiilii, esnek {iretim hiicresi ve otomatik malzeme tagima sisteminden

meydana gelmektedir.

3.2.3.4. Esnek Uretim Sistemleri (EUS)

Birden fazla esnek tiretim grubunun belirli bir alanda otomatik depolama ve
tasima sistemlerinin diger bilgisayar destekli modern iiretim teknikleri ile entegre
edilmesi ile olusturulan tiretim sistemidir (Apaydin, 1988: 30). Esnek {iiretim sistemi
Flexible Manufacturing Systems (FMS), iirlin ¢esidi fazla, mamul miktarinin ise orta

biiyiikliikte oldugu isletmelerde basar1 ile uygulanmaktadir.

Esnek iiretim sistemini, {iretim ve montaj gruplarinin bir araya getirilmesiyle

olusturulan tiretim sistemi olarak da tanimlamak miimkiindiir.

Esnek tiretim sistemi ile esnek iiretim hiicresi arasindaki en 6nemli farklar
EUS’de daha fazla otomasyon, robotlar ve bilgisayar kontroliine ihtiya¢ duyulmas:
ve islemlerin insansiz veya daha az isgiicii ile yiiriitilmesidir. Ayrica, kullanilan fakl
alet ve donanim sayist da esnek liretim sisteminde daha coktur (Vonderembse ve

White, 1991: 268).

Modern iretim sistemleri igerisinde de kismen agiklanan esnek {iretim

sistemiyle ilgili detayli bilgi bu boliimiin esnek iiretim sisteminin kurulmasi ve
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donanim unsurlar1 alt bashiginda verileceginden burada da sadece esnek iiretim
sistemleri tiirleri igerisinde yer almasi nedeniyle genel bir bilgi vermekle

yetinilmigtir.

3.2.3.5. Esnek Hat Uretimi (EUH)

Esnek hat iiretim (Flexible Line Manufacturing/FMA) tiirlinde makineler ve
takimlar istasyonlara tahsis edilirler. Bu imalat seklinde malzeme tagimalar1 robot,
konveyor, mekik tasiyici, kart tasiyict gibi bir cok farkli araglarla yapilabilir.
Verimliligi oldukga diisiik olan bu sistemlerin, esnek olmayan transfer hatlarina gore
fiyatlar1 diisiik ve kullanimi1 daha kolaydir. Sistemin esnekligi her tezgahta bekletme
imkanina dayanmaktadir (Apaydin, 1988: 31). Bu amagla parca, isleme girmeden

Once tezgahta bekletilebilir veya bosta gezdirilebilir.

Diger esnek liretim sistemleri tiirleri ile karsilastirildiginda, hat tipi tiretimde

esnekligin en diisiik oldugu degerlendirilmesi yapilabilir.

3.3. Esnek Uretim Sistemlerinin Avantaj ve Dezavantajlar
Her sistemde oldugu gibi esnek iiretim sisteminin de bir takim avantaj ve

dezavantajlar1 bulunmaktadir.

3.3.1. Esnek Uretim Sistemlerinin Avantajlar

Son yillarda 6zellikle teknolojik alanda yasanan hizli degisim ve gelismeler
isletmelerin basarisini dnemli Slciide etkilemektedir. Isletmelerin basaris1 yenilik
yapabilme, yenilikleri isletmelerine tastyabilmelerine bagli hale gelmistir. Isletmeler
bu stratejilerini uygulama siirecinde de her tiirlii zaman , yatirim, ve asir1 stok

israfindan veya yok satma durumundan kaginmalari gerekir.

Klasik iiretim sistemlerinden esnek iiretime gecisin temelinde, ¢ok miktarda
iirtin liretmek yerine, yeni {irlin tasarimi yapma gerekliligi, cok ¢esitli lirlinii yiiksek
kalitede, diisitk maliyette ve istenilen zamanda aliciya sunmak vardir. Bu sistemde
basarili olmanin ilk sartlarindan biri, talep-iiriin cesitliligi iligkisi, teknoloji
kullanimi-kapasite oraninin hassas dengede kurularak yiiriitiilebilmesinden
gecmektedir (Atalay, 1999: 31-32). Isletmeler yukarida belirtilen etkilesimleri {iretim
stireglerinde basariyla uygulayabildikleri taktirde esnek iiretim sisteminden birgok

avantaj elde edeceklerdir.
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Son 10 yil i¢erisinde birgok iilkede isletmeler, FMS’ler i¢in biiylik yatirimlara
girismiglerdir. Bu sistemler orta dereceli liretim igin bir¢ok yarar icermektedir

(Nahmias, 1993: 752).

FMS kullanicilarinin sahip olduklar1 avantajlar ve sistemin sagladig1 yararlar

asagidaki gibi 6zetlenebilir (Maleki, 1991: 21-23, 140; Koren, 1993: 257).
Maliyetlerin Diisiiriilmesi
- Isciligin minimize edilmesi,
- Ekipmanlar ve bunlara bagli maliyetlerin en aza indirilmesi,
- Makine kullaniminin maksimize edilmesi,
- Stok maliyetlerinin minimize edilmesi,
- Fabrika giderlerinin azaltilmasi,
- Maliyet muhasebesi kontroliinde etkinligin saglanmasi
- Uretim siiresinin kisalmas,
- Karliligin artmasi,
Esnekligin Artmasi
- Miihendislik bazindaki degisikliklere cevap verme,
- Y18in hacminin minimize edilmesi,
- Uretimden alinan bilgilerde artis,

- Uretim kontroliiniin en aza indirilmesi,

- Islem kontroliiniin artmasi
- Artan ihtiyaglara cevap verebilirlik.

Pazar Ihtiyaclarina Yonelik Avantajlar

- Sipariglerin en kisa stirede teslim edilmesi,
- Degisken isteklere cevap verebilmek,

- % 100 kalite kontroliiniin saglanmasi,

- Endiistri miihendisligi gereginin azaltilmasi.
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Maliyet Diisiiriillmesi

i. Direkt Isciligin Minimize Edilmesi: Is¢ili§in minimum miktara indirilmesi

genelde cok istenen bir amactir. Bunun basarilmasi biiylik oranda sistemin akillica
dizayn edilmesine baghdir. Kesikli iiretimde kullanilan her makine i¢in bir is¢i
gerekmektedir. Ayrica pargalarin islenirken makineler arasindaki taginmalari da
isciler tarafindan yapilmaktadir. Genellikle yiiksek seviyeli otomasyon daha fazla
sermaye yatirimi isteyen biitiinlesik bir yatirnm gerektirir. Asagida ¢izelge 2.1°de de
goriilebilecegi gibi farkli iiretim metotlartyla gesitli asamalardaki iscilik ihtiyaci
giderek azaltilabilir (Maleki, 1991:141). FMS’de is¢i sayist geleneksel bir sistemin
onda birine kadar diisebilir (Nahmias, 1993: 753).

Farkli iiretim sistemlerindeki is¢ilik ihtiyaclarmi gosteren ¢izelge asagida

verilmigtir.

Cizelge 3.1. Farkli Uretim Metotlariyla Cesitli Asamalardaki iscilik Thtiyac
( § =Insan, @ = Makine )

ISLEM KLASIK | TEKLIiNC | MAKINE EUS
SISTEM MERKEZI

1. Is Pargalarinin

Makineye Nakli i i f .
2. Is Parcasinin

Makineye Baglanmasi i i i
3. Ekipman Se¢imi ve

Baglanmasi i f L

4. Hiz Tespiti

i [ [
5. Kesme Kontrolii
i [ [
6. izleyen Ekipmanin
Yerlesimi f f | |
7. Is Pargasimin
Makineden Alinmasi i f f .

Kaynak: Maleki, 1991: 159.

Uretimi  gerceklestiren makinelerin, makine ekipmanlarmin ve materyal
naklinin bilgisayar kontrolii altinda gergeklestirilmesi bunu imkan dahiline

sokmaktadir.
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Ayrica, esnek iretim sistemlerinde iiretim islemlerinin biiylik Olclide
otomasyona dayali olarak bilgisayar denetiminde yapilmasi, iscilik maliyetlerinde

onemli diisiisler saglamistir (Koren, 1993: 257; Maleki, 1991: 21-23).

ii. Ekipmanlar ve Bunlara Bagli Maliyetin Minimize Edilmesi: Uretimde

kullanilan ekipmanlar yatirnmda biiylik bir oran tutmakla beraber bunlarin etkili
kullammi operasyon maliyetini biiyilk oranda diisiirebilir. EUS’de ekipman

kavraminin igerisine paletler ve yerlestirici aletlerde girer (Maleki, 1991: 141).

1. Makine Kullammminin  Maksimize Edilmesi: Alternatif iiretim

yontemleriyle karsilastirilinca bir FMS’de makine kullaniminin yiiksek oranda
oldugu gozlenir. Diger uygulamalarda Niimerik Kontrollii tezgahlarin kullanim orani
genellikle %50 veya daha azdir. Bununla beraber efektif kurulmus bir FMS’de bu
kullanim oran1t %80’e kadar ¢ikabilmektedir (Nahmias, 1993: 752). Hatta baz1t FMS
kuruculart sistemin etkinliginin en az %80 olacagini garanti etmektedirler ((Maleki,

1991: 141).

Otomasyona dayali sistemlerin entegrasyonu sonucunda kullanilan makine ve
aletlerin sayis1 da Onemli miktarda azalmig, parcalarin paletler ilizerine Onceden
yerlestirilmesi ve bdylece makine hazirlik siiresinin kisalmasi ve de bilgisayarlarin
programlama O&zelliklerinden yararlanilmasi da makine kullanim oraninin yiiksek

diizeylere ulagsmasini saglamistir (Koren, 1993: 257; Maleki, 1991: 21-23).

Makine ekipmanlarinin giivenirliliginin ve bakim teknolojisinin gelismesi
onceki bakim tekniklerine gore makine ariza siirelerinin diisiiriilmesini saglamistir.
Bu alandaki en onemli bir gelismede bilgisayar kontrollii calisan tezgah ve
ekipmanlarin aksakliklarini tespit eden uygulamalardir. Makinelerin etkin kullanimi

makine ihtiyacini dolayisiyla da fabrika alani ihtiyacini azaltir (Maleki, 1991: 142).

iv. Stok Malivetlerinin Minimize Edilmesi:

Isletmeler stok olarak mamul ve yar1 mamul stoklar1 bulundurmaktadirlar. Bu
stoklarin da belirli bir maliyeti vardir. Esnek {iretim sistemlerinde ise, iliretim
stiresinin kisalmast ve optimuma yakin iiretim programlarinin hazirlanmasi ile
mamul ve yart mamul stoklar1 en uygun diizeye diigiiriilmiistiir (Koren, 1993: 257;

Maleki, 1991: 21-23).
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Fabrika igerisinde islenmek iizere bekleyen yart mamul stogunun miktar1 alan
planlamas1 bakimindan biiyiik 6nem tasir. Materyal tagima sistemi yoluyla bir FMS
minimum stok miktartyla ¢alisabilir. Gerekli olan materyalin miimkiin olan en kisa
zamanda yiikleme bosaltma alanina yerlestirilmesi ve gerekli oldugu zaman
bilgisayar komutuyla yiikleme bosaltma alanindan alinmasi ile bu gergeklesir.
Materyalin makine istasyonlarina dagitilmasi, islenmesi tamamlanmis ise gerekli
alana gonderilmesi veya bagka bir istasyonda islem gormesi gerekiyorsa ilgili
istasyona iletilmesi kolaylikla gerceklestirilebilir. Bu 6zellikler istasyonlar arasinda
bulunan ve sonraki islemler icin islem parcasini bekletmede kullanilan depolama
alanlarmin elemine edilmesini kolaylastirirken, bosalan alanlarin daha etkin

kullanimina olanak tanimaktadir (Maleki, 1991: 142).

Uretilen iiriiniin kalitesine herhangi bir katkida bulunmayan ve istenmeyen
bir maliyet kalemi olarak ortaya cikan stok maliyeti iiretim giderleri igerisinde
onemli bir yere sahiptir. Aktif ¢alisan bir FMS’de yukarida belirtilen sebeplerden
Otiirii bu maliyet kaleminde 6nemli bir azalig saglanir. FMS kuran bir isletmenin
verdigi raporda isletmenin ilk y1l 1.632.000 § tasarruf yaptigi, bunun 858.000 $’lik
boliimiiniin stok maliyetinden kazanildig1 belirtilmistir (Maleki, 1991: 142).

v. Fabrika Giderlerinin Azaltilmasi: Aydinlatma, 1sitma, bakim v.b.

harcamalardan olusan fabrika masraflar1 ile emlak vergisi gibi masraflar fabrika
alaninin kiigiilmesi ile azaltilabilir. FMS, iiretim araclarinin etkin kullanimi
dolayistyla sayilarinin azalmasi ve ¢ok miktarda yer isgal eden yart mamul
stoklarinin azalmasi sayesinde fabrika alaninda kiigiilmeyi saglar (Maleki, 1991:

142).

vi. Maliyet Muhasebesi Kontroliinde Artis: Maliyetlerin dagilimini inceleyen

maliyet muhasebesi her iiretim ve hizmet endiistrisinde 6nem arzeden, ayrica zorunlu
olarak yapilmasi gereken bir islemdir. Otomatik makinelerde islemlerin
gerceklestirilmesi, bunlarin el ile yapilmasina goére c¢ok daha kolay
Ol¢iimlendirilmesine ve tahmin edilmelerine imkan tanimaktadir. Ayrica el ile

yapilan iglemlerin azalmasi ve kisalmasi bunlarin tahminini kolaylastirir.

vii. Uretim siiresinin kisalmasi: Siparis 6zelliklerinin bilgisayar araciligiyla

direkt olarak sisteme aktarilmasi, lretimle ilgili diizenlemelerin otomatik olarak
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gerceklestirilmesi ve makine ayarlama zamanlarinin kisalmasi sonucunda iiretim

stiresinden biiylik tasarruf saglanabilmektedir.

Makine kullanim oraninin artmasi, Uretim siiresinin kisalmasi ve {retim

girdilerinin etkin kullanim1 sonucunda verimlilik de 6nemli bir artis goriilmiistiir

viii. Karlihin artmasi: Uretim miktar1 ve kalitenin yiikselmesi, {iriin

cesitlerinin artmasi firmalarin karlihi§ini da arttirmistir (Koren, 1993: 257; Maleki,

1991: 21-23).

Esnekligin Artisi

i.Miihendislik Bazindaki Degisikliklere Cevap Vermek: FMS’ler yapilarindan
kaynaklanan bir oOzellikle, yeni ¢alisma parcalarina hizli bir sekilde uyum
saglayabilirler. Ancak bu sistemin liretilmek istenen her parcaya uygun oldugu
anlamina gelmez. Islenecek is parcasi iiretim merkezinin genel yapisina uygun
olmalidir. Bu kosul saglanirsa mamul degisimi i¢in gerekli seyler sadece ekipman
degisimi, NC programi ve tasima aletleri i¢cin 6zel parcalardir. Cogunlukla zaman
alict faaliyetler yeni mamul dizayni, ve bu mamul i¢in gerekli kaldirma tasima

aletlerinin yerlestirilmesidir (Maleki, 1991: 143).

Esnek iiretim sistemlerinde bir parga liretimi yapilacagi zaman, bilgisayar,
parca ile ilgili bilgilerin uygun makinelere gonderilmesini saglamaktadir. Sistem,
pargalar1 tek tek veya gruplar halinde isleme olanagina sahiptir. Bu 6zellik, talep ve
tasarim degisiklikleri karsisinda gesitli iiriinlerin iiretiminde programlama kanaliyla

esneklik saglamaktadir.

Bir esnek iiretim sistemi, fabrikanin ilk kurulusu sirasinda tiim alt sistemleri

de kapsayacak sekilde kurulabilecegi gibi parca parca da kurulabilmektedir.

Ozellikle iiriin gesitlerinin fazla olmasi durumunda, iiriinlerin tasarimlarinin
degistirilmesinde sistem CAD ¢izimlerinin yardimiyla biiyiik kolayliklar

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

Mamul maliyetini tespit etmek ve uygulamalarin kapasitesini belirlemek i¢in
kullanilan siire standartlar1 kolayca belirlenebilir. Bu isletme icin énemli bir konu
olup yapilabilirlik analizlerinin gergeklestirilmesinde de kullanilir (Maleki, 1991:
144).
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ii. Y1gin Hacminin Minimize Edilmesi: Bir FMS rastgele ihtiya¢ gosteren

parcalarin y1gin hacimlerinin minimal seviyede tutulmasina imkan tanir.

iii. Uretimden Alman Bilgilerde Artis: Bilgi toplama sistemlerinin etkinligi

tiretimde bilgisayar kullanimu ile artabilir. FMS bilgisayarlar1 ekipman omiirlerini ve
kullanimlarini, istasyon ¢aligimi, ¢cevrim zamanlari, artik orani, bakim geregi ve tiim
sistemin calismasini Olgebilir. Bilgiler olaylar gerceklestigi zamanda alinir, siirekli
olarak giincellenir ve genellikle operator veya yoneticilerin istediklerinden fazladir

(Maleki, 1991: 142).

iv. Imalat Kontroliiniin Minimize Edilmesi: Uretim kontrolii toplam sistem

yaklagimmin temel parcalarindan birisidir. FMS materyal kontrolii ve iiretim
planlamasi i¢in daha uygun sartlar saglar. Eger planlama yapilan istasyonda materyal

ve/veya makine uygunlugu saglanmazsa planlanan iiretim faaliyetlerini bozabilir.

v. Islem kontroliiniin artmasi: Bilgisayar ve bilgisayar denetimli hassas

kontrol aletlerinin gelistirilmesi ile iiretim islemleri ¢ok daha etkin olarak
yapilabilmektedir. Bu durumda, kontrol edilemeyen degiskenlerin sayis1 azalmis ve
planlardan sapmalara kars1 etkin dnlemlerin alinma siiresi kisalmigtir (Koren, 1993:

257; Maleki, 1991: 21-23).

vi. Artan ihtiyaglara Cevap Verilebilirlik: istenildigi zaman genisleme fabrika

planlama asamasinda 6nemli bir unsurdur. Genisleme; alan, isgiicili, ekipman veya
hizmet sektorlerinden biri veya birkacina ihtiyag gosterebilir. FMS standart
tinitelerden olusan bir yapiya sahip olup, bu 6zelligi onun gerektigi zaman kolaylikla

genisletilebilmesine olanak tanimaktadir (Maleki, 1991: 143).

Pazar ihtiyaclarina Yonelik Avantajlar

i. Siparis Siiresinin Minimize Edilmesi: Bir firmanin pazar ihtiyaclarina
cevap vermesi serbest girisimin temel unsurlarindan birisidir. Geleneksel sistemlerde
1§ parcalar1 bir¢ok farkli is istasyonlarina ugramak zorunda kalir. Bunun sonucunda
biiyiik tagima ve kuyruk bekleme siireleri olusur (Maleki, 1991: 144). Bir FMS’de ise
tagima sisteminin bagka bir mamul iiretmek i¢in harcayacagi degisim siiresi ve

hazirlik siirelerinde ¢arpici diisiisler saglanir (Nahmias, 1993: 753).
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ii. Degisen Taleplere Cevap Vermek: Isminden de anlasilacag1 iizere

FMS’nin en biiylik 6zelligi mamul degisiklik taleplerine hizla uyum saglamasidir.
Bir FMS siirekli iiretime daha esnek ancak kesikli iiretime gore daha az esnektir.
Kullanilan makinelerin yeteneklerine bagli olarak parcalarin sistemde islenmeye

baslamalar1 ¢ok az veya sifir zamanla gergeklesmektedir (Nahmuas, 1993: 753).

iii. %100 Kalite Kontroliiniin Saglanmasi: Bir¢cok FMS %100 kalite

kontroliinii saglayan ekipmanlarla donatilmigtir. Bu {irlin kalitesini dolayisiyla da
miisteri memnuniyetini saglar. Gittik¢e daha fazla uygulama alan1 bulan sifir hata ile

tiretim kavrami i¢inde 6nemli bir avantajdir (Maleki, 1991: 27).

Bu iiretim sisteminde, yiizlerce iirliniin aym standarda sahip birgok
cesitlerinin tiretilmesi miimkiin hale gelmistir. Bdylece, iirlinlerin kalitesi artarken,
miisterilerin istek ve ihtiyaglarina uygun liretim gergeklestirilebilmektedir (Koren,

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

iv. Endistri Miihendisligi Gereginin Azaltilmasi: Sanayi devriminden

giiniimiize kadar gecen siire icinde teknoloji, iilkelerin ekonomik kalkinma ve
biiyiimelerinde, hatta kiiltiirel, sosyal ve politik acgidan gelismelerinde ve

giiclenmelerinde 6nemli bir rol oynamustir.

Teknolojinin 6nemi, dogrudan ve dolayli olarak talep, isgiicii, verimlilik ve
maliyetler iizerinde meydana getirdigi olumlu etkilerden kaynaklanmaktadir.
Bilgisayar ve bilgi teknolojisinin entegrasyonu sonucu olusturulan esnek iiretim
sistemlerinin de isletmelere sagladigi birgok yararlar vardir. Ornegin bir Japon
tiretimcisi bir FMS kurarak, fabrikada kullanilan makinelerin sayisin1 68’den 18’e,
is¢i sayisin1 215°ten 12’ye, yer kullanimmi 30.900 m*’den 9.000 m*’ye ve islem
siiresini 35 giinden 1 giine, hatta yarim giine indirmeyi basarmistir (Ozgen- Savas,

1996 86).

Esnek iiretim sistemine gecgen isletmelerin yukarida ifade edilenlere ek olarak

sagladiklar1 avantajlar asagida ¢izelge 3.2°de verilmistir (Maleki, 1991: 27).
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Cizelge 3.2. Esnek Uretim Sistemine Gegen Isletmelerin Sagladiklar1 Avantajlar

Onceki Iyilesmenin Tiim
nceki - — .
FMS vilesme Ornekler Icindeki
Metot yies Dagilim
Makine
Ekipmanlari 29 9 %70 %60-90
Direkt Iscilik 70 16 %77 %50-88
Makine Etkinligi %20 %70 %350 %15-90
Proses Siiresi Giin 18,6 4.2 %77 %30-90
Operasyon saati 15 3 %047
Fabrika Alani 1500 m* | 500 m? %66 %30-80
Uretim Maliyeti $ 2000 $1000 %350 %10-75

Kaynak: Maleki, 1991: 27.

3.3.2. Esnek Uretim Sistemlerinin Dezavantajlari

Yukarida sayilan bir¢ok avantaja ragmen yatirim maliyeti faktorii FMS’lerin
hizla yayginlagsmasini yavaslatmaktadir. Bircok FMS’nin yatirim maliyeti on
milyonlarca dolarla Ol¢tilmektedir. (Warnecke ve Stemhilper, 1985: 14) Konu
hakkinda ornek olarak bir Japon sirketi olan Yamazaki Machinery Company
verilebilir. Sirket bir FMS i¢in 18 milyon $’lik yatirim yapmustir. Sonugta makine
sayisi 68’den 18’¢, is¢i sayist 215°den 12’ye fabrika alam1 30.900 m*’den 9.000
m?’ye ve pargalarin ortalama islem zamani 35 giinden 1,5 giine inmistir. Bu goriintii
carpicidir. Ancak yatirimin geri doniisii o kadar da parlak degildir. Sirket iki y1l sonra
6,9 milyon $ tasarruf yaptigimi agiklamistir. Bundan sonraki 20 yil boyunca yillik
kazancin 1,5 milyon $ olacagi tahmin edilmistir. Buna gore yillik getiri %10’un
altindadir (Nahmuas, 1993: 753). Oysa diinyadaki birgok iilkede yatirim yapma esigi

%15 ve ustuddr.

Sistem ekipmanlariin direkt kurulus maliyeti yaninda bircok ek maliyet de
ortaya ¢ikmaktadir. Materyal akisini diizenleyen karmasik bilgisayar yazilimlar1 da
ihtiya¢ duyulan bir sistem elamanidir. Etkin bir yazilimin maliyeti ¢ok pahali
olabilmektedir. Genellikle programlama hatalarina rastlanir ve ¢alisanlarin egitimini

gerektirirler.
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Yatirinm Oncesinde isletme yonetimini endiseye diisiiren tek olumsuz faktor
maliyet degildir. Bir FMS’nin elamanlar ¢esitli nedenlerle iiretime ara verebilir.
Planlanmis duraklamalar planlanmis bakim ve ekipman degisimi ile sebebiyle
olurken, planlanmamis duraklamalar makinelerin mekanik arizalarindan veya
elektrik tesisatindaki aksamalardan kaynaklanabilir. Sistem igerisindeki bir
makinenin ¢aligmamasi durumunda sistem c¢aligmaya devam eder. Fakat materyal
tasima sistemindeki veya merkezi bilgisayardaki aksakliklar biitiin sistemin felce

ugramasina sebep olur (Nahmias, 1993: 754).

Sistemle ilgili diger 6nemli bir sorunda donanim unsurlariyla ilgilidir. Esnek
iretim sistemini meydana getiren donanim unsurlarinin tek bir saticidan saglanmasi
genellikle miimkiin olmamakta, farkli saticilardan saglanan pargalarin biitiinlesik
sekli de montaj bilgisayarlarda oldugu gibi bazi sorunlara yol agabilmektedir. Ayrica,
bu donanim, makine ve techizati sececek, kuracak, calistiracak kalifiye eleman
bulma giicliigii de Tiirkiye’deki sanayicilerin dikkate almalar1 gereken bir unsurdur

(Ozgen ve Savas, 1996: 88).

3.4. Esnek Uretim Sistemlerinin Islevleri ve Kullanicilar

Bilgisayar ve bilgi teknolojisini malzeme tagima, robotlar ve hiicresel {liretime
dayal1 bilgisayar destekli islem planlamaya entegre eden esnek iiretim sistemleri ile
yiiksek kalitede iirlinlerin degisik sekillerinin etkin ve hizli olarak tretimi
saglanmaktadir.

Bu kisminda esnek iiretim sistemlerinin islevleri ve kullanicilar1 hakkinda

bilgi verilmistir.

3.4.1. Esnek Uretim Sistemlerinin islevleri

Esnek iiretim sisteminde hammaddelerin nihai tirtine doniistiiriilebilmeleri
icin yerine getirilmesi gereken bazi islevler vardir. Bunlar;

- Otomatik Parca ve Alet Deposundan Mallarin Girisi

- Esnek Grup Makinelerle Isleme

- Esnek-Otomatik Par¢a Montaji

- Otomatik Tagima

- Muayene ve Bilgisayar Kontrol

- Bitirme
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- Mallarin Cikisi

Bu islevlerin ilk besi iiretim siireci i¢inde yerine getirilmesi gerekli ve mamul
iiretilirken mamulle temas1 kaginilmaz olan fiziksel faaliyetlerdir. isleme ve montaj
islevleri mamule deger katan faaliyetlerdir. Otomatik tagima ile muayene islevleri
tiriine deger katmayan, ancak tesis i¢inde yerine getirilmesi gereken islevlerdir.
Kontrol islevi ise liretim akisinin diizenini ve denetimini saglamak, gerekli olan
{iretim ve mamul raporlarini alabilmek igin gerekli bir islevdir. Uretimi sona eren
mamullerin ¢ikist ilgili yere otomatik tasiyicilar yardimiyla gergeklestirilir (

Avunduk, 1998: 22; Ozgen ve Savas, 1996: 85).

3.4.2. Esnek Uretim Sistemlerinin Kullanicilar

Esnek iiretim sistemlerinin, simdiye kadar yogun olarak metal isleme, sag
isleme ve montaj islemleri alanlarinda kullanildig1 gézlenmektedir. Ancak EUS
‘lerinin kullanimi, spesifik endiistriler ve metal kesici tezgahlarin kullanildigi
alanlarla sinirhi degildir. EUS’leri miisteri taleplerine cevap verebilmek igin farkli
hacimlerde, cesitli mamullerin iiretilmesini saglayan yaklasimlari kapsayan, nasil
uygulanacagi kullanicilarin bakis acisina dayandirilabilen, isletme biiytlikligiini
dikkate almaksizin degisik sahalarda uygulamaya yonelik bir felsefedir. Cizelge

3.3’de sektor ve iilke bazinda EUS’lerinin kullanim oranlar1 gériilmektedir.

Cizelge 3.3. Uretim Gruplarina Gére EUS Kullanicilar
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ULKELERDEKI EUS %’Si

5| £ 5| 2|2 =

E| & E| & | B 3

< - < <3 = -
Otomotiv 7 6 26 18 15 22
Uzay ve Havacihik 21 0 9 10 3 3
Zirai Donanim 31 10 0 15 11 22
Makine Ekipmani 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 Uretim Sistemlerinin Kurulmasi ve Donanim Unsurlan
Burada ilk olarak esnek iiretim sistemlerinin kurulmasi ile ilgili agiklamalar

yapilacak daha sonra ise, esnek iiretim sistemlerinin donanim unsurlari ayrintili

olarak incelenecektir.

3.5.1. Esnek Uretim Sistemlerinin Kurulmasi

Isletmelerin iiretim ve yonetim asamalarmin mevcut sartlara uygun hale
getirilmesi  esneklikle miimkiindiir, dolayisiyla kiiresel rekabette varliklarim
siirdlirmek isteyen isletmeler “esnek {iiretim sistemleri” olarak isimlendirilen iiretim

teknigini benimseyip uygulamaya koymak zorundadirlar.

Tiiketici tercihlerindeki esneklik ihtiyacini gideren esnek iiretim, makinelerin
ve otomatik aktarma sistemlerinin entegrasyonu sonucu ortaya ¢ikan sistemlerdir. Bu
ihtiyaca cevap vermek isteyen isletmelerin seri liretim hatlarini, otomasyon ve
bilgisayar teknolojisi ile gelisen ve yaygmlasan bu yeni teknolojiye gore

diizenlemeleri gerekmektedir.

Esnek firetim sistemlerinin gelismelerindeki en biiyiik etken bilgisayar

teknolojisinde gergeklestirilen ilerlemelerdir. Genel olarak esnek {iretim sistemleri
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CAD, CAM ve Bilgisayar Destekli Siire¢ planlama (BDSP), Computer Aided
Process Planning (CAPP)’dan olusan bilgisayarla biitiinlesik iiretim kavraminin

fiziksel uygulamasi olarak diisiiniilebilir (Kiran ve Karabati, 1989: 3).

Basit bir esnek iiretim sistemi, bir merkezi bilgisayar kontroliinde ¢alisan,
sayisal kontrollii bir grup tezgahtan ve otomatik tasima ve kontrol sistemlerinden
olusmaktadir. Olusturulacak sistemin donanim unsurlarina ve Ozelliklerine baglh
olarak degismekle birlikte ortalama 25 tezgahtan olusan bir sistemle, 4 ile 1000
degisik parcanin yillilk 40 ile 200 adet arasinda degisen talep miktar
karsgilanabilmektedir (Verter ve Cetinkaya, 1991: 690).

Esnek Uretim Sisteminde, esnek iiretim tasariminin en dnemli siireci iiretim
planin1 hazirlamaktir. Esnek iiretim plani ile is siralama arasindaki iligki sistemi
hazirlama kararlar ile saglanir. Esnek iiretim sistemi tasarim siirecini su sekilde

siralamak miimkiindiir (Stecke ve Solberg, 1995: 830).
- Uretim islemlerinin belirlenmesi,
- Uretilmek {izere bekleyen parcalar arasindan iiretilecek pargalarmn segimi,
- Segilen pargalar i¢in liretim oranlarinin belirlenmesi,
- Tezgahlara is takimlarinin yiiklenmesi,
- Donatilarin pargalara atanmasi
- Tezgahlarin se¢imi ve tanimlanmasi,

- Yapilacak tiretim islemlerinin segilen tezgahlara atanmasi ile ilgili olacaktir

(Suri ve Whitney, 1994: 63).

Esnek iiretim sistemleri sayesinde, miihendislik ve {liretim programlarindaki
degisiklerde daha fazla esneklik saglanmistir. Parcadan parcaya degisim hizlanmus,
takim ve parca baglama aparatlar1 azalmis ve tezgah ayarlama zamanlar kisalmistir.
Boylece yiiksek makine kullanimi ve daha etkin tagima sistemleriyle ¢ok daha fazla
parcalarin kullanimi ve daha etkin tasima sistemleriyle daha ¢ok fazla pargalarin
iretilebilmesi miimkiin hale gelmistir. Mamul ve yar1 mamul stoklar1 minimum
seviyeye diisiiriilmiis ve siparis gecikme siireleri olduk¢a kisalmistir. Sistem iginde

ayni iglemin birden fazla makinede yapilabilmesi, ariza halinde iiretimin aksamasini
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onlemektedir (Kobu, 1998: 117). Sonugta bu sistemlerde is¢ilik maliyetlerinde
diisme, iliretim tamamlama siiresinde azalma, kapasite kullaniminda artis, stoklarda
ve yer ihtiyacinda azalma ile stok maliyetlerinde de diisiis saglanmistir (Coskun

Kasap, 1998).

Temel olarak {iretim, tagima ve kontrol sistemlerinden olusan ve bilgisayar
kontrolii, otomasyon, biitlinlesiklik ve iiriin ¢esitliligi gibi temel Ozelliklere sahip
olan esnek {iretim sistemlerinin Ozelikle metal isleme, sa¢ isleme ve montaj
islemlerindeki uygulamalarinin yaninda elektronik sanayiinde de kullaniimaya

baslandig1 goriilmektedir.

Bilgisayar ve bilgi teknolojisini, malzeme tasima, robotlar ve hiicresel
tiretime dayali bilgisayar destekli proses planlamaya entegre eden esnek {iiretim
sistemleri ile yiiksek kaliteli tiriinlerin degisik sekillerinin etkin olarak ve hizla
tiretilebilmesi saglanmaktadir. Maliyetlerin diisiik olmasi da 6nemli bir avantaj

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

Esnek iiretim sistemlerinde {iretilecek parcalarin tipi, miktar1 ve tarihleri
esnek iiretim sistemi (FMS) ana bilgisayarina operatdr tarafindan girilmekte veya
baska bir bilgisayar araciligiyla aktarilabilmektedir. Malzeme tagima sistemi (MHS),
parcalarin nerede oldugunu, islenip islenmedigini geri besleme (feedback) ile FMS
bilgisayarna iletmekte ve ana bilgisayar, hangi sayisal kontrol (NC) programinin
hangi makineye kurulacagini, gerekli oldugunda uygun programin gerekli olan

makineye transferini saglayabilmektedir (Ozgen ve Savas, 1996: 84).

Esnek {iretim sistemlerinde, hacim-degiskenlik ve iiretim esnekligi-liretim
kapasitesi iliskisi esnek iiretim sistemleri tiirlerine gore, parcalarin bir araya getirilis
sekli acisindan bazi farkliliklar gostermektedir. Firma, parca cesidi fazla ve
tiretilebilecek miktar az ise esnek modiiler iiretim, fakat parca ¢esidi az buna karsilik

miktar fazla ise hat tipi bir diizenleme yapabilmektedir.

Esnek iiretim sisteminde, islem siralamasiyla yasanan siireci yukarida
siralanan ¢ok asamali bir yapi icerisinde ele almakta ve isletim diizeyinde parca

secimi, sistemin yiiklenmesi ve islem planlamasi ile yakindan iligkili bulunmaktadir.

Esnek iiretim sistemleri otomatik malzeme tagima grubuyla birlestirilmis

birden fazla NC tezgahlarindan olusan ve ayni anda birden fazla parca isleme
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yetenegine sahip sistemler olarak temelde ayni islemleri yapmak iizere farkl
sekillerde kurulabilmektedirler (Maleki, 1991: 12-13).
Basit bir FMS’nin kurulumu sekil 3.4’deki gibidir.

ﬁ Mamul Cikis1
Otomatik Merkezi Bilgisayar
_| Parca ve Alet Kontrol Odasi Bitirme (ctkt1)
Deposu .................................
Otomatik Tastyict
Makine Aletleri

Hat
TTEL E\/Iakine Hiicresi j Muayene - T

A =
Uretim Girdileri ? ?

Sekil 3.1. Basit Bir Esnek Uretim Sisteminin Genel Yapisi
Kaynak : Ozgen ve Savas, 1996: 85.

Yukaridaki sekil 3.4’den anlasilabilecegi lizere esnek iiretim sistemlerinde,
tiretim sisteminin kontrolii genel olarak bilgisayar araciligi ile saglanmaktadir.
Sisteme hammadde ve malzeme girisi otomatik tasiyict ve makine aletleriyle
yapilmakta, iiretim icin gerekli olan aletlerin degisimi otomatik parca ve alet
deposundan otomatik olarak gerceklestirilmektedir. Uretim akisinin diizeni ve
denetimi yine bilgisayar kontrol odasindan izlenmekte, gerekli olan {iretim ve mamul

raporlar1 da bilgisayarlar araciligi ile elde edilmektedir.

3.5.2. Esnek Uretim Sistemlerinin Donanim Unsurlari

Esnek iiretim sisteminde temel donanim unsuru olarak, iiretim yazilimi, NC
programlari, otomatik araclarla ilgili bilgileri kapsar. Esnek iiretim sistemi yazilimu,
veriler ve bunlar arasindaki iletisimi saglayan programlardan olusur. Esnek

tiretimdeki donanim ise, bilgisayar kontrollii alet ve diger yardimci cihazlardan
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olusur. CNC makineleri, paletler, malzeme tasima donanimlari, parca temizleme

istasyonlar1 ve elektronik bilgi aksamindan olugmaktadir.

Esnek iiretim sistemleri, tek tezgahtan ya da bir veya birka¢ imalat modiilii ve
bazen de tam ya da yar1 otomatik tezgahlardan meydana gelebilir. Bu malzeme
tagima sistemleri, imalat hiicresi, modiilii ve hiicrelerin bir araya gelmesi ile imalat
grubu ve hem {iretim ve hem de montaj yetenegine sahip imalat gruplarinin

birlesmesinden olusur (Avunduk, 1998: 69).

3.5.2.1. Niimerik Kontrollii Tezgahlar

Niimerik kontrollii tezgahlarin gelisimi, bilgisayar teknolojisinin gelisimiyle
paralel olmustur. Ilk zamanlarda mekanik olarak baslayan ve gelisen takim
tezgahlarimi kontrol etme c¢alismalari, elektronik ve bilgi islem teknolojisinin
gelismesiyle daha da biiyiik 6nem kazanmis ve gelisimi de hizlanmistir. Bu gelisme
siireci ile takim tezgahlarindaki mekanik kontrol islemi, otomatik bilgi islem

sistemlerine ge¢gmistir.

3.5.2.2. Niimerik Kontrollii Tezgahlarin Calisma Sistemi

Niimerik kontrollii takim tezgahlarinin ¢aligma sistemi, tamamen dijital
bilgisayarlar tarafindan kontrol edilip kullanilmaktadir. Niimerik takim tezgahlarinin
calisma sisteminde kullanilan {i¢ dnemli kontrol sistemi mevcuttur. Bunlar (Ozgiirler,

1992: 37-44).
- Bilgisayarli Niimerik Kontrol (CNC)
- Dogrudan Niimerik Kontrol (DNC)
- Uyarlamali Kontrol, Adaptable Control (AC)’dur.

CNC’lerin en Onemli ozelligi tek bir takim tezgahmin kontrol edilmesi
isleminin tek bir bilgisayar tarafindan yapilmasidir. DNC’de ise ¢ok sayidaki farkli
NC tezgahlarinin kontrolii i¢in kapasiteli bilgisayarlarin kullanilmasi1 gerekir.
Uyarmal1 kontrolde ise, dijital bilgisayarin kullanilmasina gerek kalmamaktadir. Bu
sistemde islem proses degiskenlerini (kesme giicii, sicaklik, hareket giicii, vb.) dlgen
ve bu degiskenlerde arzu edilmeyen degisimleri dengelemek i¢in ilerlemeyi ve hizi

kontrol eden sistemden olusmaktadir.
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3.5.2.3. NC Tezgahlar1 ve CNC Sistemi

Giiniimiizdeki teknolojik gelismeler sayesinde mekanik sistemlerin biiytlik bir
kism1 mikro islemciler tarafindan kontrol edilmektedir. Uygulamanin en c¢ok
goriildiigii alan ise, takim tezgahlarinda olmaktadir. Bu tip takim tezgahlar
endiistride sayisal kontrollii NC ve bilgisayar sayisal kontroliit CNC tezgahlari olarak
kullanim alan1 daha yogundur (Kog ve Unver; 1990: 15). NC ya da CNC sisteminin
uygulamasinda cesitli iiretim makineleri ana hafizada entegrasyonlar1 gelistirilerek,
mini bilgisayarlarla birbirine baglanirlar. Ana hafizanin merkezi veri tabaninda her
makinenin is yiikii kapasitesi, birim basina zamanin nitelik ve nicelik 6zellikleri ve
makinelerin durma ve hazirlanma siireleri yiiklenmektedir. CNC sistemi malzeme
isleme ile depolama ve kullanilan sistemlerin, otomatik tagima birimlerini ve

robotlarin birbiriyle entegrasyonuna imkan saglamaktadir.

NC ve CNC tezgahlarmin tiretimde saglamis oldugu avantajlari kisaca soyle

siralayabiliriz (Tekin, 1996: 252);
- Yiiksek ve sabit kalitede liretim yapilabilmesi,
- Yiizey kalitesinin daha iyi olmasi,
- Basit ve az tutucu takimlara gerek duyulmasi,
- Cok karmasik parcalarin ve yiizeylerin islenebilmesi,
- Ayarlama bakimindan fazla zaman gerektirmemeleri,
- Daha fazla esnek calisma imkan1 vermesidir.
Bu takim tezgahlarinin az da olsa bazi1 dezavantajlar1 vardir. Bunlar;

- Elektronik aksaminin fazlaligindan dolay1 kullaninminda daha fazla 6zen ve

dikkat gerektirmesi,

- Bozulma durumunda tamir-bakiminin kolay olmamasi ya da daha fazla

uzmanlagmis elemana ihtiya¢ duyulmast,

- Ana merkez ile yardimc1 merkezlerdeki is akis silirecinin olusturmasinda

kalifiye elemana ihtiya¢ duyulmasi seklinde ortaya ¢ikmaktadir.
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3.5.2.4. Makine Merkezlerine Bagh Birlesik DNC/CNC Sistemi

DNC ve CNC teknolojilerinin tiretim sisteminde birlestirilmesi, kompiiterize
imalat sisteminde iiretim kapasitesini ve verimliligi biiyiik 6lciide arttirmaktadir. Tki
sistemin birlestirilmesi sonucu elde edilen avantaj, CNC’nin takim tezgahlar1 i¢in
giris ortami olarak kullanilan delikli seritlerin elimine edilmesidir (Groover ve
Zimmers, 1984: 49). DNC sisteminde bilgisayar, iiretim programini direkt olarak
CNC bilgisayarinin hafizasina oradan da bu sisteme baglh iiretim tezgahina
yonlendirir. Bu ikili birlesme sonucunda sistemin bir hiyerarsi i¢inde yiiriimesi,

hatalarin daha kolay diizeltilmesi, daha esnek ve genis ¢alisma olanagi vermektedir.

Firma iiretim siirecinde alic1 taleplerinin zamaninda, dogru ve yiiksek kalite
ile karsilanmasini, operasyonlarin gercek zaman iginde yapilmasi bu birlesmenin
diger bir onemli nedeni olmaktadir. DNC/CNC sisteminin birlesmesinden elde edilen
diger onemli bir avantaj da, merkezi tiretim alani ile atdlye diizeyi arasinda geligmis

bir baglantinin kurulmus olmasidir.

3.5.3. Esnek Uretim Sistemlerinde Bilgisayar Kontrolii

Bilgisayar ve bilgi teknolojisini materyal tagima, robotlar ve hiicresel iiretime
dayal1 bilgisayar destekli siire¢ planlamaya entegre eden esnek iiretim sistemleri ile
yuksek kaliteli mamullerin degisik tiplerinin etkin ve hizla iiretilmesi saglanmaktadir
(Vonderembse ve Gregory, 1991: 47-51).

Entegrasyona dayali olarak calisan esnek iiretim sistemlerinde iiretilecek
pargalarin tipi, miktar1 ve teslim tarihleri esnek iiretim ana bilgisayarina operator
tarafindan girilebilmekte veya baska bir bilgisayar aracilig1 ile aktarilabilmektedir.
Uretim siireci bilgisayar ekranindan izlenebilmektedir.

Esnek iiretim hiyerarsik kontrol sistemi i¢inde parga hareketlerinin kontroli,
makinelerin yonetimi, malzeme tasima sistemi ve sayisal kontrollii tezgahlarin
yonetim ve kontrolii sistem ic¢inde yer alan bir ana bilgisayar tarafindan

saglanmaktadir (Kleindorfer, 1985: 35-37).

Esnek iiretim sisteminde, sistem bilesenlerinin bir uyum iginde caligsmasini
saglamak sistemin en 6nemli agamalarindan biridir. Esnek iiretim sisteminin 6ziinde,
hammaddenin siparisinden baslayarak, islemlerin sistem siireci dahilinde,

tamamlanmis {iriinlerin siiregten ¢ikarilmasina kadar gegen siirede cok sayida verinin
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cabuk ve etkili bigimde islenmesini igerir. Sistem ic¢indeki verileri gdzden gegirmek,
dogrulamak, diizeltmek gibi islemler insanlardan ¢ok bilgisayarlar tarafindan
yapilmaktadir (Maleki, 1991: 91). Ozellik arz eden yorum ve degerlendirmeyi

gerektiren alanlar insanlara birakilmaktadir.

Esnek iiretim sisteminde ¢ok farklilik gosteren gorevlerin iiretim siireci i¢inde
uyumunu saglayarak yerine getiren modiilden olusan bilgisayarli bir sistemdir. Her
modiiler sistem de, bir modiiler kontrol sistemine ihtiya¢ duyar. Boylece farkl farkl
departmanlardan olugsan kontrol sistemleri tarafindan kontrol islevi yerine
getirilmektedir. Bu kontrol siireci hiyerarsik bir sistem iginde st diizeydeki
kontrollerin altinda gorevlerini yerine getirirler. BOylece esnek iiretim sistemi
icindeki hiyerarsik bir kontrol sistemi olusmaktadir. Esnek {iiretim sisteminde her

diizeyde her birimin sisteme tam entegre olmasi1 gerekmektedir.

3.5.4. Esnek Uretim Sistemlerinde Robot Teknolojisinin Kullanimi

Giliniimiizde hemen hemen her alana girmis olan hatta ailelerin mutfak
islerinin goriilmesinde kullanilan robot teknolojisinin iiretimde kullanimi, Ikinci
Diinya Savasi yillarinda kullanilan delikli kartlarin kullanimina kadar gitmektedir.
Robotlar genellikle, agir, tozlu, zehirli, tehlikeli ve tekrarli usandirici, dikkat dagitan
islerin yapilmasinda kullanilmistir. Fakat giinlimiizde ¢ok hafif, ince, duyarli ve
kirilma ihtimali yiliksek parcalarin {retiminde kullanilabilmektedir. Bilgisayar
teknolojisi sayesinde robotlar en ince karmasik hareketleri yapabilmekte, tasima,
mesafe Olgme ve gorsel olarak biiyiikliikleri algilama yetenegi sayesinde farkli

parcalar1 segebilmektedirler.

Bir¢ok sanayi sektdriinde otomasyonu saglamak, kaliteyi arttirmak amaciyla
kullanilan, otomatik olarak kontrol edilebilen, ¢ok farkli taleplere gore
programlanabilen ve c¢ok amacli kullanilabilen robotlar gelistirilmistir. Sabit ve
hareketli makine olarak adlandirilan robotlarin iiretimde su fonksiyonlar 6n plana

¢ikmaktadir (Tekin, 1996: 258).
- Cesitli iiretim boliimleri veya ig birimleri arasinda aktarma yapilabilmesi,

- Boyama, tutkallama, astarlama, taglama gibi insan sagligina ¢ok zararli olan

alanlarda kullanma,

- Agir ya da ¢ok hassas olan elektronik veya mekanik parcalarin montajinda,
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- Bazi test ve kalite kontrol islemlerinde kullanilabilmektedir.

Genel olarak tiretimde robot kullaniminin isletmelere sagladig1 faydalar alti

baslik atinda toplanabilir. Bunlar (Tekin, 1996: 330):
- Uretimde verimliligi arttirmak,
- Uretim maliyetlerini diisiirmek,

- Uzman ve Kkalifiye is¢i sikintisim1 azaltmak veya tamamen ortadan

kaldirmak,
- Uretimde hiz ve esnekligi saglamak,

- Caliganlan sikici, yorucu islerden ve tehlikelerden kurtarmak temel neden

olmaktadir.
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DORDUNCU BOLUM

ESNEK URETIM SISTEMLERININ ISLETME FAALIYETLERI VE
MALIYET UNSURLARI UZERINDEKI ETKIiSi

4.1. Isletme Faaliyetleri Uzerindeki Etkisi

Teknolojik gelismeler isletme faaliyetlerini 6nemli Olclide etkilemekle
beraber en belirgin etkisi iiretim unsurlarindan direkt hammadde, direkt iscilik ve
genel tretim giderleri iizerinde goriilmektedir. Ayrica teknolojik gelismeler
isletmeleri yeni liretim yontemlerini kullanmaya y6oneltmistir. Bunlar:

1. Yiiksek Kalite: Yeni iiretim teknolojilerden ki en 6nemlisi iiretim alaninda

{iretim sistemi olarak yiiksek kalite anlayisin1 &n plana ¢ikarmustir. isletmeleri yiiksek
kalitede tiretime zorlayan en Onemli unsur, kalitesizligin isletmelere getirdigi
maliyetlerin yliksek olmasidir. Ayrica rakip isletmelerin pazara siirekli yeni ve
kaliteli triinlerle girmesi isletmeleri de yeni yatirimlara ve yeni ydntemlere
zorlamaktadir. Fakat yiliksek diizeyde ve kaliteli iiretim g¢abalari isletmelere ek
maliyetler getirmektedir. Ancak bu maliyetler daha sonra isletmeye avantaj olarak
geri donmektedir. Giliniimilizde satis sonrasi saglanan hizmet ve garanti siirelerinin
uzatilmasi kalitesiz iirlin maliyetlerinin daha yiiksek ¢ikmasina neden olmaktadir.

ii. Diisiik Stok: Gilinlimiiz isletmelerinin en birinci hedefi iiretim girdi
maliyetlerini etki edilebilecekleri minimum diizeye diisiirmektir. Bu maliyetlerin en
onemlilerinden biri de stok ve stoklama maliyetleridir. Uretimdeki yeni egilim esnek
iiretim sisteminde stoklama silirecine odaklanarak minimum stok diizeyi ile ¢calismay1
hedeflemektir. Ciinkii stoklarin beklemesi stoklara deger katmadigi gibi, ilave
maliyet getirmektedir. Yeni tiretim teknikleri ile stoklara az yatirnm yaparak ve
miisteri taleplerindeki degismeleri de kargilama egilimindedirler.

1ii. Otomasyon: Giinlimiizde isletmelerin modern teknolojilerden yararlanma
istegi Uretime yonelik otomasyon egilimlerinin artmasina neden olmustur.
Otomasyon, iiretim ortamlarmin degismesinde kayda deger degisiklikleri giindeme
getirmektedir. Otomasyonun en Onemli etkisi, tiretimdeki yatirimlart emek yogun
yatirimlardan sermaye yogun yatirimlara yonlendirmis olmasidir. Otomasyondaki
temel amag iscilik ve hammadde maliyetlerini diisiirmektir. Esnek iiretim sistemi de

bilgisayarlar aracilifi ile robotlarin iiretimde insanlarin yerine kullanimini
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gerceklestirmistir. Esnek iiretimdeki asil amag diisiik maliyet, yiiksek standart ve iyi

kalite ile miisteri tatminini saglamaktadir.

4.1.1. EUS’nin Isletme Yonetim Faaliyetlerine Etkisi

Esnek tiretim sistemlerindeki orta ve uzun vadeli planlama siirecleri, klasik
liretim sistemlerine gore biiyiikk farklilik gostermektedir. EUS tahmin yapma,
sistemin esnekliginden dolayl, dénemini biiyiikk ol¢iide yitirmektedir. EUS etkin
sekilde planlama yapmak ve sorunlar1 en aza indirgemek amaciyla grup teknolojileri

yontemi ve tekniklerinden yararlanilir.

EUS’de yer alan otomasyon ve esneklik kavramlari isiginda, tiim sisteme
etkisi olan iki ayri karar tiirii 6n plana ¢ikmaktadir. Bu sistemin stratejik ve taktik
yoniidiir. Sistemin stratejik yoniinde; uzun donemde teknoloji, kaynak yaratma,
fabrika modernizasyonu, rekabet giicii ve pozisyonu yaratma gibi faktorler etkili
olmaktadir (Kog, 1988: 342). Taktik kararlar ise; kisa donemde maliyetlerden
kaginma, stok miktarini azaltma, yatirim maliyeti, degisik mamul taleplerine kisa

stirede cevap verme yetenegi etkili olmaktadir.

EUS’de iiretilecek iiriin gruplar1 ve olasi alternatifler hakkinda arastirma
yapmak ve en iyi sonuglari elde edebilmek igin planlamaya yeterince yatirimin
yapilmasi gerekir (Capei, 1997: 40-41). Amag, tiretimde verimliligi arttirmak kadar,

kontrol sisteminin tiim isletmedeki entegrasyonunu saglamak olmalidir.

4.1.2. EUS’nin Isletme Pazarlama Faaliyetlerine Etkisi

Ulusal ve uluslararasi diizeyde rekabetin gittikge artan bir hiz kazanmasi,
isletmeleri rekabet giiclerini gelistirmelerinde avantaj saglayacak yeni arayislara
itmig, Uretimde ge¢misten beri devam eden uygulamalar yerlerini yenilerine
birakmuslardir. Isletmelerin rekabet giiclerini koruyabilmeleri kalite, esneklik, hiz,
stirekli gelisim ve g¢esitlilik gibi etkenlere daha ¢ok 6nem vermelerini zorunlu
kilmistir. Bu gelismelere paralel olarak, isletmeler, pazar ve miisteri isteklerine
uyum saglayabilmek icin {iretim sistemlerinin yapisinda degisiklik yapmak
durumunda kalmislardir. Giiniimiiziin degisen sartlarinda bir isletmenin ayakta
kalabilmesi ve rekabet edebilmesi i¢in yiiksek bir hareket esnekligine sahip olmasi

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

- Daha kiiciik partiler halinde tiretmek,
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- Daha kisa 6miirlii iirtinleri segmek,

- Yeni iirlinlerin hizla piyasaya siirmek,

- Uygun fiyatl ama kaliteli iiriinler tiretmek,
seklinde vizyon gelistirmesi gerekmektedir.

Bugiiniin alicis1 tarafindan iirlinde aranan tip ve model cesitliligini, atdlye
tarz1 veya kiiclik Olcekli kesikli liretimle saglamak miimkiin olmakla beraber, s6z
konusu sistemlerde yiiksek hacimli {iretim yapabilmenin giicliigi ve {lretim
maliyetlerinin yiliksekligi esnek iiretim sistemlerinin kullanimin1 zorunlu kilmaktadar.
Atdlye tarzi iiretimle, EUS arasindaki iiretim maliyetleri 20 kat: kadar farkli
olabilmektedir. Diger bir ifadeyle, EUS nin en énemli avantajlarindan biri esneklikle

diisiik iiretim maliyetini bir arada gerceklestirebilmesidir (Atalay vd., 1998: 47).

Bir isletmenin rekabet giicli genel olarak, iiriin standardizasyonu ve {iretim
Ol¢egindeki artiglara paralel olarak, {iretim teknolojisini yenileyebilme kabiliyetine
baghdir. Bir yandan isletmeler pazara siirekli farkl iirtinler sunarken, diger yandan
miisteri talepleri de hizla degismektedir. Klasik liretim sistemleri ile bu isteklere
cevap verebilmek miimkiin goriilmemekte ve otomasyon diizeyi yliksek esnek iiretim

teknolojilerinin kullanimi giindeme gelmektedir (Atalay vd., 1998: 26).

Dolayisiyla bir anlamda sistemin esnekligi asagida verilen sekil 4.1’den

anlasilabilecegi gibi esnek teknolojiye ve esnek organizasyon yapisina baglidir.
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Sirketin Rekabet Giicii

T

Uriin Esnekligi
Miktar Esnekligi
Teslimat Esnekligi
Yasam Egrisi Esnekligi
Kisa Donemli Cevap Esnekligi ve
Uzun Dénemli Cevap Esnekligi

|

Esnek Uretim Sistemi:
- Esnek Teknoloji (Fabrika / Makine)
- Esnek Yap1 (Rotalama / Programlama)
- Esnek Isci ve Organizasyon

Sekil 4.1. Esneklik ve Rekabet Tliskisi
Kaynak: Bessant, 1991: 84.

Aslinda esnek iiretim teknolojileri, sanayi Otesi ekonomilerde gozlenen
yapisal sorunlara karsi, Ozellikle kitle {iretimine bir alternatif olarak ileri siiriilen
mikro bir politika Onerisidir. Bu agidan “esnek {iiretim teknolojileri kapitalist
sistemde bir iyilestirme aracit ve gelismis iilkeler arasinda rekabet davranislarini
aciklayan yeni bir model ve ileri teknolojinin yonlendirdigi is diinyasinin yeni
dinamikleri icerisinde bunlarin saglanmasi amaci ile isletmelerin uyarlamak zorunda

olduklar1 bir yontem”( Tailby ve Whitson, 1989: 6) kabul edilmektedir.

4.1.3. EUS’nin Uretim Faaliyetlerine Etkisi

Glnimiiz isletmeleri degisimlere hizli ve etkin bir bicimde uyum
saglayabilmek amaciyla iiriiniin tasarim asamasindan baslayarak planlama, imalat ve
satisa kadar gecen tiim asamalarinda modern bilgi islem ve flretim teknikleri
kullanarak, esneklik, kalite ve iiretkenliklerini arttirma ¢abasina girmislerdir ( Top,
2001; 22).

Esnek iiretim sistemlerinin sagladig1 en biiyiik avantajlardan birisi yiiksek
teknolojiyle donatilmis makine kullanimidir. Otomasyona dayali sistemlerin
entegrasyonu sonucunda, lretimde kullanilan makine ve aletlerin sayis1 azalmis,

parcalarin paletler iizerine Onceden yerlestirilmesi ve bdylece makine hazirlik



59

siiresinin kisalmas1 ve de bilgisayarlarin programlama o6zelliklerinin kullanimiyla
makine kullanim orani % 80-85’ler oranina ¢ikmistir (Maleki, 1991: 21-23).

Ozellikle iiriin cesidinin fazla olmasi durumunda, iiriinlerin tasariminin
degistirilmesinde sistem biiylik kolayliklar saglamaktadir. CAD ¢izimleri yardimiyla
tiriinlerin farkli boyutlarda ¢izim ve goriiniimleri olusturulabilmektedir.

Siparis 6zelliklerinin bilgisayarlar aracilifiyla dogrudan sisteme aktarilmasi,
tiretimle ilgili diizenlemelerin otomatik olarak yapilmasi ve makine ayarlama
siirelerinin azalmasi sonucunda {iretim siiresinden tasarruf saglanmistir. Uretim
siiresinin ~ kisalmasi, siparis gecikme siireleri lizerinde de olumlu etkiler
yaratmaktadir.

Bilgisayarlar ve bilgisayar denetimli hassas kontrol aletlerinin ortaya ¢ikisiyla
tiretim islemleri ¢cok daha etkin bir sekilde yapilabilmektedir. Bu durumda, kontrol
edilemeyen degiskenlerin sayisi azalmis ve planlardan sapmalara karsi etkin
onlemlerin alinmasi siiresi kisalmigstir (Ureten, 1991: 308-310; Cetinkaya, 1991: 691-
692; Groover, 1987: 482-483; Koren, 1983: 257).

Uretim miktar1 ve kalitenin yiikselmesi, iiriin gesitlerinin artmasi, firmalarmn
karliligin1 da arttirmigtir. Ayrica, tiim bu yararlar toplam iiretim maliyetlerinde de
onemli azalmalar saglamistir.

Gilinlimiizde pazarlarin genel goriinlimii ve yapist tiiketiciler tarafindan
belirlenmektedir. Tiiketicilerin aradiklart mamulii bulabilmeleri ve firmalarin da bu
talebe cevap verebilmeleri esnek iliretimle miimkiindiir. Esneklikten tam olarak sz
edebilmek i¢in iirliniin tasarimindan iiretim ve dagitimina kadar iirliniin yasam seyri
boyunca esnekligin var olmas1 gerekmektedir. Ancak bu sekilde firmalarin basarili
olmalar1 olanaklidir (Maleki, 1991: 1-2).

Asagidaki cizelge {tretimle ilgili performans kriterleri ve ideal isletme

tipindeki degismeleri gostermektedir.
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Cizelge 4.1. Performans Kriterleri ve ideal isletme Tipleri

Yillar Performans Kriteri Ideal Isletme Tipi
1960 | Fiyat Etkin Isletme
1970 | Fiyat + Kalite Kaliteli isletme
1980 Fiyat + Kalite + Uriin Cesitliligi Esnek Isletme

1990 Fiyat + Kalite + Uriin Cesitliligi + Farkli | Yenilikgi Isletme

ve Hizli Olma

2000 - | Kalitenin  Isletmedeki Her Birimin | Miikemmeli Arayan
Sorumlulugunda Oldugu Miisteri | Isletme
Odaklilik, Bilgi katma degeri

Kaynak: Goksen, 2003.

Burada, isletmelerin yeni {iriin {iretme fikrinden satis sonrast hizmet
anlayisina kadar her asamada fikir ve eylemlerinde biiyiik degisiklige neden olan
temel unsurlardan biri, miisteri tercihlerindeki farklilasmadir. Dolayisiyla isletmeler
bu farklilagmaya cevap verebilmek i¢in, miisterinin ihtiyaglarini 6nceden belirlemeye
calisarak kisa siirede, en uygun fiyatta, beklenen kalitede ve istenilen yerde ve

zamanda yeni {riinleri iiretmek zorundadirlar.

4.1.3.1. Verimlilik ve Kapasite Kullanim Oranina Etkisi

Verimlilik, genellikle birim girdi basina {retilen ¢iktt miktar1 olarak
tanimlanir. Diger bir ifade ile verimlilik, genellikle bir birim girdi basina {iretilen
cikti olarak oOlgililiir. Verimliligin bu tanimi1 miihendislikteki teknik verim
kavramindan farklidir. isletmeciler bu tanimi ayn1 zamanda iiretkenlik = prodiiktivite
i¢cin kullanirlar (Kobu, 1998: 31). Esnek iiretim sisteminin liretim verimliligine etkisi
dolayli ya da dolaysiz sekilde olabilmektedir. Dolaysiz etkilerini; talep, iiretim
isglici, iretim c¢iktisindaki artisgta ve maliyetlerdeki azalig {iizerinde goérmek
miimkiindiir (Ozgen ve Savas, 1996: 86). Ikinci boliimde de belirtildigi gibi, bir
Japon iiretim isletmesinde, esnek liretim sisteminin kurulmasiyla, tiretimde kullanilan

makine sayisinin 68’den 18’e, calisan isgdren sayisinin 215’ten 12’ye, yer
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kullaniminin 30.900 m*’den 9.000 m*’ye ve islem siiresinin ise 35 giinden 1 giine,

hatta yarim giine indigi belirtilmistir (Ureten, 1991: 307).

EUS’de iiriinlerin zaman kayb: olmadan planlanip makinelere yiiklenmesi,
tiretime hazirlama siiresinin azalmasiyla, bosa gegen zaman azalmakta, bu da tliretim
verimliligini arttirmaktadir. Otomasyona dayali esnek iiretim sisteminde iscilikler
biliylik oranda azalmakta, is¢ilige dayali hata oram1 azalmakla beraber, iscilik
maliyetleri agisindan da birim maliyet daha diisiik oldugundan, birim is¢ilik maliyeti
basina diisen iiretim ¢iktis1 artmaktadir. Ayrica hammadde, iiretilen mamul ve yari
mamuller agisindan, sistemin 0zii tam zamaninda iiretim esasina dayandigindan ¢ok
az stokla caligmadan dolayi, stoklarin finansman maliyetini ve bunlar1 depolama
maliyetlerini de asgari diizeye indirmis oldugundan verimliligi yiiksek olmaktadir
(Ozgen ve Savas, 1996: 87). Uretim birimlerinin uyumu, iiretim stoklar1 ve iiretim
hatalarimin en aza indirgenmesi, bilgisayarlarin etkin kullanimina yardimci
olmaktadir. Esnek iiretimde saglanan iirlin cesitliligi ise, pazar paymin artmasi,

rekabet Ustlinliigii gibi sonuglar dogurur.

4.1.3.2. Kalite ve Kalite Kontroliine Etkisi

Esnek iiretim sistemi, ¢ok miktarda liretim miktarinin ayni standarda bagh
olarak {iretilmesini saglamaktadir. EUS nin planlama asamasinda her bir {iriin, her
bir islem veya her bir asama i¢in ¢ok ince hesaplamalara dayali bir planlama
yapilmaktadir. Bu siirecin olusturulmasi da fretilen iiriinler iizerinde kontrolii
artirmakta ve artan kontrol sayesinde de iiretilen iiriinlerin kalitesi yiikselmektedir.

Esnek iiretim sistemi, her miisterinin birbirinden farkli isteklerini karsilamay1
hedeflediginden siirekli kendini yenileyen ve {iriin kalitesini arttiran bir siire¢
olmaktadir. Uretim siirecinin bilgisayarli sistemlere dayali olmasi, iiretimin her
asamasinda Uriin kalitesinin 6lgiilmesi ve kontrolii asir1 bir maliyete neden olmadan

ve liretim siirecinin aksamadan devamini saglamaktadir.

4.1.3.3. Stok Kontroliine Etkisi

Diinya ekonomisinin tek bir pazar haline gelmesiyle, {iriin ve hizmet fiyatlar
pazarda belirlenir hale gelmistir. Dolayisiyla isletmelerin karliligini arttirabilmeleri
ancak {iretim maliyetlerini diisiirebilmelerine bagldir. Bu gergegin anlagilmas1 , TZU

sisteminin daha yaygin olarak kullanilmasin1 giindeme getirmistir. Esnek {iretim
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sistemi temel felsefe olarak stoklara calismak yerine, miisteri taleplerine gore aninda
tretimi degistirerek, miisteri tatminini yerinde ve zamaninda saglamaktir. Bu
yaklagimla esnek {lretim sistemi sifir stokla ¢alismayr ve  stoklara yapilacak
yatirrmlarin  maliyetini  diislirerek maliyet ve rekabet avantajini saglamayi

hedeflemektedir.

Kiiresel pazarlarin ortaya c¢ikmasi “diinya c¢apinda iiretim” kavraminin
olugmasina neden olmustur. Diinya ¢apinda liretim ise, yiiksek kalitede mamuliin
yiiksek performans ve miisteri memnuniyeti i¢cin daha az maliyetle ve daha fazla iirlin
cesidi ile hizla miisteriye ulastiriimasidir (Clarke, 1995: 73). Diinya ¢apinda iiretim
performansini  basarmak icin, baz1 isletmeler otomasyon ve ileri iiretim
teknolojilerine yatirim yapmaktadir ki, bunun basinda da esnek iiretim sistemi
gelmektedir. Bu yeni teknolojilerin etkileri ise, daha iyi {iriin tasarimi, miisteri
isteklerine hizla cevap vermede giivenilirlik ve iiretim esnekliginin saglanmasi
olmustur. TZU sistemi de diinya ¢apinda iiretime ulastiracak siirecin énemli bir

pargasi olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

TZU ilk madde ve malzeme ve yar1 mamul stofunu azaltmaktadir. TZU
sisteminde, saticilarla saglanan yakin iligski ve daha az miktarda ve sik teslimlerle ilk
madde ve malzeme gereksinimleri en alt diizeye inmektedir. TZU ayrica, iiretime
hazirlanma zamaninin azaltilmasi iizerine yogunlagsmakta ve bdylece daha kiiciik
miktarlarda ekonomik tiretim imkani saglamaktadir. Bu durum ise, yari mamul
stogunu azaltic1 yonde rol oynamaktadir. Miisteri odakli talep iizerine kisa siirede
tiretimi hazirlama ve yart mamul stogunun azaltilmasi, iiretim donilisiim zamanini
azaltmaktadir. Bdylece TZU sistemini uygulayan isletmeler, iiretim doniisiim
zamanimin kisalmasiyla, miisteri isteklerine daha hizli ve yeterli diizeyde cevap
verebilecek hale gelmektedirler (Swenson ve Cassidy, 1993: 39-47). Buradan da
anlasilacagi iizere, TZU sistemi ilk madde ve malzemenin iiretime verilmesinde ve
mamuliin miisteriye dagitimindaki gecikme zamanlarim1 ortadan kaldirmaya
calismaktadir. Esnek iiretim sisteminde uygulanan TZU sistemi stoklarda diisiis ve
deger ilave etmeyen faaliyetlerin azaltilmasiyla, otomatik olarak artiklarin ortadan

kaldirilmasi sonucunu olusturacaktir (Clarke, 1995: 46-47).
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4.2. Maliyet Unsurlar1 Uzerindeki Etkisi

Maliyet sistemlerinin temel amaci, iiretilen mamullerin birim maliyetlerini
dogru ve gergege yakin bir sekilde saptamaktir. Uretim donemine iliskin giderlerden
hangilerinin iiretim maliyetine yiiklenecegi, hangilerinin ise dénem gideri olarak

sonug hesaplarina aktarilacaginin belirlenmesi gerekir.

Giliniimlizde gelistirilen iiretim sistemlerinin temel felsefesi mamul
maliyetlerinin daha gercek¢i sekilde saptanarak yonetim kararlarinin daha etkin
kilinmasin1  saglamaktir. Bu nedenle mamul maliyetlerinin dogru olarak
hesaplanmas1 fiyatlama, mamul karisimi ve maliyet tabanli 6demelerin bulundugu

sozlesmeler ili ilgili daha etkin kararlar almalarin1 saglayacaktir.

Uretim maliyet giderleri, direkt ya da dolayli olarak iiretimle iliskisi olan
giderlerdir. Bunlar direkt hammadde ve malzeme, mamuliin iiretimi i¢in ¢aligmasi
gerekli olan direkt ig¢ilik ve bunlarin disinda kalan ancak, iiretim igleminin devam
ettirilebilmesi i¢in yapilan genel {iretim giderlerinden olusur. Bu gider cesitleri
isletmenin iiretim tiiriine, teknoloji yogunluguna gore etkinlikleri farkh

olabilmektedir (Altug, 2001: 89-90).

4.2.1. Esnek Uretim Sistemleri ve Direkt [lk Madde ve Malzeme

Giderlerine Etkisi

Direkt ilk madde ve malzeme gideri, iliretim maliyetinin en temel
unsurlarindan  biridir. Bu giderler {retilen mamullerle dolaysiz olarak
iligkilendirilen, hangi mamule ne kadar harcandig1 dogrudan saptanabilen madde ve
malzeme giderlerinden olugmaktadir. Direkt hammadde ve malzeme giderleri,
herhangi bir dagitim oOlcilisii kullanilmadan dogrudan ait olduklar1 mamullerin
maliyetine yiiklenirler (Biiyiikmirza, 1980: 62). Uretilen mamullerin olusumunda
direkt hammadde ve malzeme kadar rolii olmayan ve mamul {iretiminde dolayl
katkilar1 olan diger bir ifadeyle, mamul iiretiminde dogrudan katkilar1 bulunmakla
beraber maliyetleri iiretilen {iriinlere direkt yiiklenemeyen maddeler endirekt madde

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

4.2.1.1. Hammadde Tedarikine EtKkisi
Esnek iiretim sistemi siirecinde gerekli iiretim takim ve diizeneklerin,

malzeme tagima sistemlerinin iyi tanimlanmis ve tasarlanmis olmasi biiyiik 6nem
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arzetmektedir. EUS’de iiretim siireci basladiktan sonra hatlarin diizeltilmesi ¢cok zor
ve masrafli oldugu i¢in, hammaddeye iligkin her seyin en basta ve en ince ayrintisina
kadar dogru planlanmasi gerekir. Bu planlama siirecine ve ¢ercevesine bagli olarak
hammadde baglantilar1 ve anlagmalar1 yapilir. EUS temel felsefe, olarak sifir stok
yada sifira yakin diizeyde hammadde bulundurmaktir. Tam zamaninda satin almanin

ise, isletmeye saglayacagi yararlar asagidaki gibi siralanabilir (Erden, 1999: 48-49).
- Tam zamaninda satin alma, maliyetlerin direkt izlenebilirligini arttirir,

- TZ satin alma, maliyetlerin toplanmasi i¢in kullanilan maliyet

havuzlarinda degisime neden olur,

- TZ satin alma, endirekt maliyetlerin dagitiminda kullanilan anahtarlari
degistirir,
- TZ satin alma, satin alinan malzemeler i¢in hesaplanacak satin alma fiyat

sapmasina verilen dnemin azalmasina neden olur.

EUS’de iiretilecek {iriinlerin cesit ve karisimi tam olarak belirlenmedigi
taktirde hammadde agisindan gereksiz stoklama ya da hammadde eksikliginden
{iretimin aksamasina neden olabilecektir. Uriin gruplamasi, {iriin siireci ve makine
tasariminda hammadde iliskisi 6n plana ¢ikmaktadir. EUS’ nin 6zelligi iiretime
esneklik kazandirmaktir. Ancak dogru sekilde planlama yapilmadig: taktirde aksine

sonugclar ortaya c¢ikar.

Satin alma boliimi, planlanan sekilde direkt hammadde veya malzemeyi
gerekli yerlerden, liretim planlamasi gercevesinde satin alacaktir (Adolph ve Milton,
1976: 319). Diger yandan planlama silirecine dayali olarak, isletme siparis
noktalarini, zamanlarin1 belirleyebilir ve isletme stok politikasi bu ¢ercevede

bicimlenmis olacaktir.

4.2.1.2. Hammadde Stoklama Siirecine Etkisi

EUS ¢ergevesinde iiretilecek iiriin gruplari ve olas1 alternatif {iriinler hakkinda
arastirma yapmak ve iyi sonuclar elde edebilmek i¢in biiylik yatirimlar yapmay1
gerekli kilmaktadir. Amag, tiretimde verimliligi arttirmak kadar, kontrol sisteminin
tiim isletmedeki entegrasyonunu saglamak olmalidir. Uretim emirleri siireci

cercevesinde hammadde stoklarini iiretimin geregi; miktarina gore, tipine gore vb.
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bircok yoniiyle planlamay1 zorunlu kilmaktadir. Bu da iiretim i¢in gerekli hammadde
birimi sayisina gore hiicrelerin olusturulmasi, bu hiicrelerin yapisal uzakliklar1 ve
kullanilan hammaddenin 6zelliklerinin robotlara tanitilmasi siirecini  kapsar.
Hammadde o6zelligine gore {iretim takim diizeneklerinin, malzeme tagima

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

EUS’de sistem calismaya basladiktan sonra hatalarin diizeltilmesi ¢ok zor ve
cok masraf gerektirdiginden her seyin en ince noktasina kadar test edildikten sonra
liretime gegilmesini zorunlu kilmaktadir. EUS’nin 6zelligi iiretime esneklik ve
ekonomiklik kazandirarak verimliligi artirmaktir. Planlama diizglin yapilmadigi
zaman aksine sonuclar ¢ikarmaktadir. EUS’de hammadde depolama agisindan,
tiretilecek iiriinlerin ¢esit ve karisimi tam olarak belirlenmedigi hammadde bilegim
matrisinin olugsmasinda karmasaya ve yersiz stoklama ile yine maliyetlerin artmasina
ve verimliligin diismesine neden olacaktir. Bundan dolayidir ki EUS’de (iriin
gruplamasi, Uriin iretim siireci ve makine tasariminda hammadde iliskisi biiyiik

Onem tasimaktadir

4.2.1.3. Hammadde Kullamim Siirecine Etkisi

EUS’nin en kiiciik birimi olan esnek iiretim hiicrelerinde malzemenin
makineler arasindaki transferi genellikle otomasyona tabi makineler tarafindan
gergeklestirilmektedir. Uretim hiicrelerinde miimkiin oldugu kadar, birden fazla

makineye erisebilecek merkeze yerlesmis robot sistemi kullanilmaktadir.

Robotlu tagima sisteminde en 6nemli faktor robotun yiik tasima kapasitesi,
yerlesim, uzanma ve farkli yapidaki iirtin segme konusundaki hassasligidir. Otomatik
depolama ve tasima (¢ekme) sistemleri (AS/RS) hammadde ve malzeme depolarinin
otomasyon sistemine entegrasyonu ile tiim iiretim parcalarinin tasimasini esnek hale
getirmektedir. Sistemin uygulamasinda tam zamaninda iiretim sistemi (TZUS) esas
alinarak malzeme tagima sistemi ile esgiidiimlii bir sekilde calisan (AS/RS) malzeme
ihtiyaci kadar kiiciik y1@imnlar seklinde raflarda depolanir. Uretim siirecinde, iiretimin
sekline, iiriin sekline gore bilgi islem ag1 ile robotlara gelen bilgiler dogrultusunda
gerekli hammadde gerekli raflardan alinarak iiretim siirecine aktarilmaktadir (Atalay

vd., 1998: 29-30).
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EUS iiretim siirecinde istenen gerekli degisimleri saglamak igin ¢ok yonlii ve
fonksiyonel 6zelligi yiiksek oOzelliklere sahip robotlar, karmasik ¢oklu birimlerden
olusan hammadde kullanimini1 karigtirmayarak dokiilme, bozulma ve fire gibi
durumlar1 engellemektedir. Hammadde esnekliginde, EUS hiicrelerinin cesitli tipte
ve Ozellikte trlinleri iiretilebilmesi, yeni tasarimlarin {iretim yeteneginin olmasi ve
tiretim hizinin farkli diizeylerde ayarlanabilmesini saglamaktadir. Sistem tamamen
iiretilecek hedef iiriin ya da iiriinlere gore tasarlamr. Uretilecek iiriin tipi arttikca
hammaddedeki esneklik diizeyinde de farklilik olusmaktadir. Uretim hacmi ve tipi,
kullanilacak takim ve 0Ozel ekipman sayisini, parga agirligini ve yogunlugunu,
malzeme tagima limitini, {irliniin boyutsal toleransini, diizeneklerin kontroliinii,
hammadde ve {irliniin yerlesimini ve Omriindeki esnekligi de etkiler (Top, 2001: 22-

23).

Esnek iiretim teknolojisinde, bilgisayar kontroliiyle liretim faaliyetleri siirekli
olarak izlenebildiginden, hammaddeye iliskin darbogazlarin giderilmesi, ve
gerektiginde ani miidahalelerin yapilmasini kolaylastirmaktadir. Ozellikle diizgiin
liretimin saglanmasinda ve daha oncede agiklandigi gibi esnek iiretimdeki ¢ekme
sisteminin gereklerinden biri olarak hatali parcanin bir sonraki {iretim istasyonuna
gonderilmemesi fire miktarin1 azalmaktadir. Esneklik, iiretim sisteminden
kaynaklanan kayiplarin azaltilmasina yonelik faaliyetlerin daha kolay {listesinden
gelinmesini saglar. Esnek iiretim sistemi bilgisayar destekli {iretim planlamas1 ve
tiretimden Once sapmalarin hesaplanmasi ve gereksiz harcamalara engel olmasi
nedeniyle hammadde kayiplarinin 6nlenmesi ve mamul maliyetlerinin diisiiriilmesine

destek saglamaktadir (Gokdeniz, 1998: 147).

Uretim siirecinde, direkt iscilik azaldik¢a operatdrlerin yapacagi hata miktart
da azalmaktadir. BOylece hata dolayisiyla isin yeniden yapilmasimi gerektirecek
durumlarda azalacak ve sonugta fire oram1 da diismiis olacaktir. Bu durumda
kullanilacak hammadde miktar1 azalacagi i¢in, hammadde harcamalarinda diisiis

olacaktir (Kog, 1988: 342).

4.2.2. Esnek Uretim Sistemlerinin Direkt Iscilik Giderlerine Etkisi
Teknolojik gelismeler, is hayatindaki bir¢ok yapiyr degistirdigi gibi, is

giiclindeki gelismeler ve yonelimler iizerinde de biiyiik etkisi olmugtur. Giiniimiizde



67

isletme iirlinlerine olan talebin degismesi, isletmenin ihtiya¢ duyacagi isgiicii
miktarina da etki etmektedir. Bu degisimler sonucu, isgiiciindeki fonksiyonel yapida,
sayisal miktarda ve finansal etkilesim acisindan gerekli diizenlemeleri zorunlu

kilmaktadir.

4.2.2.1. Direkt Iscilik Miktarma EtKkisi

Iscilik, mamulii olusturmak amaciyla harcanan fiziksel veya zihinsel ¢cabaya
verilen addir (Kiigiiksavas, 2002: 20). Insan cabasi i¢inde olan fiziksel ve zihinsel
gayretler karsiliginda, calisan kisilere 6denen her tiirli 6demelerin toplamu, iscilik
maliyetleri kapsaminda yer alir. Esnek iiretim siirecindeki isgiicii ¢ok yonlii kafa ve
kol becerisine sahip oldugundan, isletme iiretim siirecinde birden ¢ok fonksiyonu
yerine getiren isgiiciinden olusmaktadir. Isletme {iretim miktarlarinda bir azaltmaya
veya artisa gittiginde gevre is¢ilerinin sayisinda da bir azalmaya veya artisa rahatca
gidebilmekte ve bu yolla isgiicii maliyetini denetim altina alabilmektedir (Ozkalp ve

Sungur, 1997: 415-430).

Gilinlimiizde isletmelerin ¢ogu, isgiicii miktarinin getirdigi maliyetlerden
kaginmak amaciyla, biiylik teknolojik yatirimlar yapmakta ve bu sayede dogrudan
tiretimde calisan isgiicii miktarini azaltabilmektedir. Ciinkili isletmelerin donemsel
olsun veya bagka sebeplerden dolay1 artan veya diisen talebe gore yetenekli isgiicii
ayarlamasina gitmesi ¢ok zor olacaktir. Bu bazen iiretimin aksamasina, bazen de
istenilen fonksiyonellikte elemanin bulunmamasindan dolayr isletmeye sikintilar
doguracaktir. Ayrica sendika ve diger isgoreni koruyucu kanunlar zorlayici
sinirlamalar getiren hukuki durumlar isletmelerin serbest¢ce hareket etmelerini
onlemektedir. Bazi isletmeler degisik yontemler uygulamaktadirlar, bunlarin baginda
tam giin ya da part-time ¢alistirmak tizere isgorenlerle sozlesmeler diizenlemektedir
(Giiles, 1998: 9). Ayrica bir ¢ok isletme piyasadaki talebin olusumuna gore zorunlu
izne ayirma, ya da isten ¢ikarma gibi yontemleri uygulamaktadirlar. Bu gibi kararlar
isletme calisanlarinin isletmeye olan giivenini azaltmakta ve is verimliligini biiyiik

Olciide diistirmektedir (Titiz ve Carikg¢i, 2001: 204).

4.2.2.2. Direkt Iscilik Siirelerine EtKisi
EUS’de iiretim siirecinin hemen hemen tamamimin otomatik iiretim

tezgahlarinda  yiiriitiilmesi durumunda direkt {iretimde c¢alisan isgiiciiniin
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azaltilmasina neden olmaktadir. Fakat ayn1 zamanda destek personelinin ve onlardan
istenen yeni teknolojik is yetenegi ve becerilerin arttirilmasini zorunlu kilmaktadir.
Bu iki sorunun ortak ¢6ziimii, mevcut ¢alisanlarin farkli yetenek ve egilimler yoluyla
yeni nitelik ve beceri kazanmalarin1 saglamak ve mevcut is gorenden gerekli destegi
almak ve yeni teknolojik yatirimlara karsi engellemeleri azaltmaktir. Boylece mevcut
calisanlarin islerini kaybetmeleri engellenecek, ya da kaybetme ihtimaline karsi

yenilesme egilimine karsi olusabilecek direnmeleri yok edilmis olacaktir.

Esnek iiretim sistemine uygun olarak, isletmelerin dikey ve cok kademeli
biiyiik organizasyonlar yerine, biri biriyle ¢apraz ve siki irtibat1 olan az kademeli ve
kiiciik yatay organizasyonlarin mevcut olmasini daha uygun gérmektedirler. Sistem,
organizasyonu buna zorlamakla beraber, esnek fiiretim teknolojisi ¢ercevesinde,
yogun olarak bilgisayar ve robot kullanimimin verimliligi artiracagi ve isgiicii
stirelerinin ve dolayistyla maliyetlerinin de énemli dlgiide diisecegi belirtilmektedir

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

4.2.2.3. Direkt Iscilik Maliyetlerine EtKisi

Esnek {iiretim sisteminde temelinde yatan, iiretim silirecinde insan
kaynaklarindan ¢ok makinelere islerin yaptirilmasidir. Insanlardaki yipranmanin ve
agir islerdeki zorlugun calisanlara verdigi sikintilar, dolayisiyla isletme iscilik
maliyetlerine yansimaktadir. Ayrica sartlar1 agir ¢alisma ortamlarinda ya da insan
sagligina zarar veren (demir celik, boya sanayisi gibi) sanayi sektorlerinde birkag
liretim ig¢isinin isini bir tek robota yatirmak miimkiin olmaktadir. Bu da direkt isgilik
giderlerinin  azalmasina ve isletmelerin  sendikalara mahkum olmasi

engellemektedir.

Ayrica igletmelerin robotlar i¢in ilk basta yapmis olduklar1 yatirim miktar
biiylik olsa da, bu yatirnmin amortisman ayirma yontemiyle isletmeye dontisimii ve
amortismanin da yap1 olarak bir gider olmasma ragmen isletmeden bir degerin
cikisina sebep olmamasi nedeniyle vergi avantaji saglamaktadir. Isletmelerin
robotlarin amortisman1  dolayisiyla artan maliyetleri is¢ilerin sebep oldugu
maliyetlerden diisiik olmas1 birim iiretim maliyetlerinin daha diisiik ¢itkmasina neden
olmaktadir. Esnek iiretim sistemlerinde otomatik sistemlerin kullanimi ile direkt

tiretim isciliklerinde bir diisiis olurken, buna karsin endirekt isciliklerde bir artis
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gbzlenecektir (Maleki, 1991: 219-221). EUS teknolojik donanim iiretim siirecinde
kullanilan isgiliciinlin fordist anlayistan farkli olarak degisen iiretim miktarlarina ve
iiriin ¢esitlenmelerine paralel bigimde birden fazla islevi yerine getirebilecek el
becerisine sahip olmasini gerekli kilmaktadir. Buna bagl olarak iscilerin {iretim
hedefleri dogrultusunda diger iiretim iinitelerine kaydirilabilmeleri ve isgliciinden
maksimum 0lgiide yararlanilmasini saglamakta bu da iscilik maliyetleri minimum

diizeye indirmektedir (Ozkalp ve Sungur, 1997: 415-430).

4.2.3. Esnek Uretim Sistemlerinin Genel Uretim Giderlerine Etkisi

Uretim siirecinde makine ve otomatik sistemlerin artmasiyla, direkt iscilik
maliyetlerinde bliyiik azalmalarin olugsmasina neden olmaktadir. Fakat ayni diizeyde
endirekt is¢iliklerde diisiis olmamaktadir. Cilinkii endirekt iscilik dogrudan iiretime
katilmayan kontrol, bakim ve denetim gibi gorevlerde yer alan is¢ilik giderlerinden
olusur (Maleki, 1991: 220-222). Bu durum da esnek iiretim sistemindeki her noktada
kontrolii saglama felsefesine dayali olarak endirekt is¢iliklerin artisina neden

olmaktadir.

4.2.3.1. Genel Uretim Giderlerinin Miktarina Etkisi

Genel iiretim giderlerinin iginden birgok degisik gider ¢esidini saymak
miimkiindiir. Isletme iiretim siirecinde iiretim maliyetleri agisindan en etkili olanlarin
basinda depolama giderleri, arag-tamir bakim giderleri, endirekt is¢ilikler ve kalite
kontrol (envanter) vb. gider cesitleri gelir. Esnek iiretim sisteminde bu tiir endirekt

tiretim giderlerinin yansimasi da farkli olmaktadir.

Esnek tiretim sisteminde kullanim alani ihtiyac1 devamli azalmaktadir. Clinkii
EUS nin felsefesinde stoklara galismadan, birgok farkli opsiyonda iiretim yapabilme
yetenegine sahip olarak, siparise dayali sistemle calismaktir. Buda iiretim ig¢in
kullanilan hammadde, tiretim kuyrugunda bekleyen hammadde miktarinda azalmaya
neden olmaktadir. Makine sayisinin azalmasi, tasima sistemlerin kisalmasina,
iretimi yapilan {irlinlerin hemen sevk olmasi nedeniyle sifira yakin bir stok birikimi

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

EUS iiretimde kullanilan araglar igin yapilan tamir bakim giderleri ya da bu
araclar1 bulundurma maliyetleri azaltilarak da kazang saglanir. NC tezgah makineleri

tek bir operasyonla birden ¢ok iiriin iiretim kurulumunun diizenlenmesini saglama
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olanagi vermeleri bakimindan, zaman kaybinm1 azaltma ve makinelerin atil kalma

giderlerini azaltmaktadir.

EUS’lerinde otomasyon agirlikli iiretim siirecinin olmasi, makine basinda
calisan ig gorenin azalmasina ve dolayisiyla is géren basinda bekleyen ustabasi ve
ara kademe elemanlarinin azalmasina neden olmaktadir. Bu durum da endirekt

isciliklerin diismesine neden olmaktadir.

Bakim maliyetleri agisindan, EUS daha karmagik olmasindan ve daha yiiksek
tezgah kullanim oranima sahip oldugundan dolay1, klasik iiretim sisteminden daha
fazla bakim maliyeti olugmaktadir. Ariza durumunda pargalara ve isgiicline yiiksek
maliyet 6denmekle birlikte, {iretim esnasindaki kayip oraninin ¢ok diisiik olmasi bu

tiir giderlerin maliyetlerini telafi etmektedir.

EUS’de artis1 goriilen en énemli unsur makine amortisman giderleridir. Bu
giderlerin artmasmin temel nedeni, otomatik {retim tezgahlarmin kurulum
maliyetinin yiiksek olmasi nedeniyle amortisman giderlerini etkilemektedir. Bu
maliyetlerin yliksek olmasi nedeniyle birim iiretim maliyeti {izerinde olumsuz etki

yapan unsurlarin basinda gelir.

4.2.3.2. Genel Uretim Giderlerinin Paylasimina Etkisi

Geleneksel olarak iiretilen mamuliin birim maliyetinin hesaplanmasinda genel
tiretim giderleri paymnin diisiik olmast ve bu giderlerin iiretilen {tiriinlerle iliskisinin
kurulmasimnin ¢ok maliyetli olmasi, maliyet dagitimlarindan GUG endirekt dagitimi
on plana cikarmistir. Ciinkii GUG pay1 iiriin birim maliyetine ¢ok etkileyecek
diizeyde olmadigindan g6z ardi edilmistir. Fakat glinlimiizde, 6zellikle otomasyona
dayal1 iiretim sistemlerindeki amortisman giderinin ¢ok yiiksek olmasi, maliyet
yoneticilerinin GUG dagitiminda daha hassas davranmaya zorlamaktadir (Karakaya,

1999: 70-71).

Ozellikle GUG’nin iiriin maliyeti icindeki orammin giderek artmasinin,
GUGnin paylasiminda esnekli§in  dnemini  giderek attirmaktadir. Uretim
unsurlarindaki direkt isgilik payr azalirken endirekt iscilik payr artmaktadir.
Geleneksel iiretim sisteminin aksine teknik elemanin 6nemi artmis, bunlarinda bir¢ok
iretim alaniyla iliskisi ve nezareti oldugundan fiicret ve benzeri giderlerinin iiriin

maliyetlerine paylasimi karmasiklasmistir (Civan ve Yildiz, 2004: 87-92). Dogal
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olarak da esnek iiretim sisteminin sifir stokla g¢alisma egilimi, sigortalama ve
stoklama maliyetlerini de diisiirmiistiir.

Gider tastyicilarinin  birim maliyetlerinin tespit edilmesinde GUG’nin
dagitimi 6nemlidir. Isletmemizde dagitim anahtari olarak bir mamulde kullanilan
hammadde maliyeti esas almmustir. Ilgili isletme ileride fabrikasinda kullanacag:
CNC tezgahlarini arttirir ve bunlar i¢in giinliik diizenleyecegi CNC iiretim takip
kartlarinda, hangi iiriin i¢in ne gesit parcanin, iiretimine hazirlik zamanlarini, baglama
saati ve bitis saatlerini detayl ve diizenli olarak izlerse hammadde kullanim oranina
gore dagitim yapmak yerine makine yogun iskollarinda, makine kullanim saatlerinin
GUG yiikleme anahtar1 olarak kullanilmas1t GUG dagitiminin daha gercekei olmasini
saglayacaktir (Altug, 2001: 238). Ya da isletmenin {iretim silirecinde olusan
maliyetleri tamamen faaliyet tabanli maliyetleme sistemine uyarlamasi ile miimkiin
olacaktir.

Isletmelerde iiretim siireci faaliyetleri, isletme igindeki iiretim gruplarinin
kendi islevlerini yeri getirmek i¢in gergeklestirdikleri tekrarlayici siireclerden olusur
(Erdogan, 1995: 33). Isletmede faaliyet tabanli maliyetleme geleneksel hacim
tabanli maliyetlemeden daha fazla iiretim detayina inmekte, tiretim siirecindeki her
faaliyet asamasini tek tek ele almaktadir. Bu siirecte, her faaliyetle ilgili bilgiler elde
edilmekte, maliyetlerin olusumuna nelerin sebep oldugunu ve bu maliyetlerle
tiretilen mamul arasindaki iliskinin nasil kurulacagini belirlenmektedir. Bu agidan
faaliyet tabanli maliyetleme, maliyetleri once faaliyetlere, sonra mamullere gore
izleyen, sadece iiretilen iirlinlerin maliyetinin hesaplanmasi icin degil, kapasite
belirlenmesi, stoklarin degerlendirilmesi, sapma analizlerinin yapilmasi, bosa gecen
zaman tespiti sayesinde maliyet yonetiminin saglanmasi ve giderlerin kontroliinii
hedef almaktadir (Ketz vd., 1991:290). Genel ¢erceve olarak faaliyet tabanl
maliyetleme maliyetleri belirlerken dort 6nemli adimi1 belirleyip olusturmaktadir. Bu
dort adim, siire¢ degerleme analizi, faaliyet merkezlerinin belirlenmesi, maliyetlerin
faaliyet merkezlerine aktarilmasi ve olusan maliyetlerin iiriin iizerindeki etkilerinin
secimidir (Acar, 2005:105). Giiniimiiz maliyet uygulamalarinin ¢ogunda ki bunlarin
basinda da faaliyet tabanli maliyetlemenin ¢ektigi maliyet dagitim yontemlerinde
genel {retim giderlerinin dagitimi sorun olmaktadir. Geleneksel maliyet

yaklasiminda GUG nin dagitimi hammadde veya direkt iscilige gore dagitim
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kullanilmaktadir. Fakat {iriin maliyetlerinin i¢inde giderek artan ve dagitimi
problemli olan GUG nin dagitimi igin yeni yaklasimla ve yeni arayislar cogalmustir
(Giindiiz, 1997:54-55).

Uygulamamiza konu olan igletmemizde faaliyet tabanli iiretim maliyetinin
uygulanabilmesinin zor olmasinin temel nedeni isletmenin tam olarak otomasyona
tretiminin kaymis olmamasindandir. Bundan dolay1 is faaliyet siireclerini, is
stireglerinin bitis noktalarini takibi nerdeyse imkansiz olmaktadir. Ciinkii bir is¢i bir
giinde birka¢ farkli iiriin c¢esidinde ve farkli alanda {iretime katkida
bulunabilmektedir. Ozellikle bu isletmede emek yogun ve emeginde is birim siirecine
gore takibinin yapilmamasindan dolayi, isletme genel {iretim giderlerinin dagitiminda

geleneksel maliyet yaklagimina zorlamaktadir.

4.2.3.3. Genel Uretim Giderlerinin Siirecine Etkisi

Yeni iiretim teknolojilerinin gelismesiyle GUG igindeki teknolojik
yatirimlarin maliyetleri ¢ogalmistir. Bunlar makine amortismani, tamir bakim
giderleri, makine aksami ya da program yenileme seklinde karsimiza ¢ikmaktadir.
(Berliner ve Brimson, 1998: 3). Endirekt {iretim giderlerinin artmasiyla beraber,
tiretim ¢esitliliginin de ¢ogalmast bu giderlerin birim {retim maliyetlerine
yansitilmasini karmasik bir yapiya déniistiirmiistiir. GUG nin iiretim teknolojileriyle
gostermis oldugu esneklik asagida sekil 4.2°de verilen grafikte olugsmaya baglamigtir

(Karakaya, 1999: 73-74).
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Genel Uretim Giderleri
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Direkt Iscilik Giderleri \

Direkt {1k Madde ve Malzeme. Giderleri

Teknoloji
 Yogun Uretim
" Gegis Siireci

Geleneksel Uretim Ortamu | Yeni Uretim Ortami

Sekil 4.2. Uriin Maliyet Unsurlari Bilesimindeki Degisim Siireci
Kaynak:Karakaya , 1999: 73.
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BESINCI BOLUM

ERTUGRULLAR TARIM MAKINALARI SANAYi VE TICARET ANONIiM
SIRKETI ISLETMESINDE URETIM MALIYETLERININ BELIRLENMESI
VE KONTROLUNE iLiSKIN BiR UYGULAMA

5.1. Uygulamanin Amaci ve Kapsami
Son yillarda iiretim teknolojilerinde yasanan hizli gelisme, isletmelerin iiretim

sistemlerinde biiylik bir degisimin yasanmasina neden olmustur.

Gegmiste tiretim yapilarinin ortak 6zellikleri, agirlikli olarak belli standartlara
sahip bir yada birka¢ mamuliin biiyiik miktarlarda seri ve kiitle iiretimine yonelik ve
yerlesik bir teknolojiye dayali bulunmaktaydi. Bilgi islem teknolojilerindeki
gelismelerin sonucunda iiretim sistemlerinde otomasyon ve robotlarin kullanimi1 hizla
artmaya baslamistir. Uretimde otomasyona gecilmesi isletmelerin iiretim yapilarinda,
az ¢esitte mamullerin kiitle {iretimi yerine, ¢cok ¢esitte mamuliin kiigiik partilerde ve

kisa zaman dilimlerinde tiretimine yonelik degisime Onciiliik etmistir.

Uretim sistemlerindeki bu degisimin ortaya cikardig1 yeni teknolojik yapi
esnek iretim sistemleri olarak isimlendirilmektedir. S6z konusu {retim
sistemlerinde, bilgisayar destekli tasarim, bilgisayar destekli {iretim, programlanabilir
makine araclari ve robotlar gibi bilgisayar kontrollii {iretim teknolojileri
kullanilmaktadir. Esnek iiretim sistemlerinin hazirlik ve iiretim hatt1 degisimleri igin
gereken zamani azaltmasi nedeniyle, isletmeler ¢ok ¢esitte tirlinleri kiiciik partiler

halinde uretebilmektedirler.

Esnek iiretim sistemleri sayesinde mamullerin hayat seyri kisalirken,
mamullerin teknolojik degisim gereksinimleri ve iiretimde miihendislik katkisinin
orani artmaktadir. S6z konusu liretim yapisinda, bir mamul tiretiminden diger bir
mamuliin liretimine gegiste, liretim siireci ile ilgili degisim ve adaptasyon sorunlari

ortaya ¢ikmaktadir.

Diger taraftan, esnek iiretim sistemleri iretimin temel yapisini, standart
mamullerin biiyiik miktarlarda {retiminden yiiksek diizeyde otomasyona baglh
partiler halinde {retimine yoneltmistir (Altug, 2001: 435-436). Bu nedenle,

isletmeler, kisalan mamul hayat seyrine parelel olarak mamul hatlarinda
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degisiklikleri gerceklestirebilecek daha iyi bir donanima gereksinim duymuslardir.
Bilgisayar kontrollii makine sistemleri iyi bir sekilde organize edilerek iiretime
katildiklarinda tirtiniin kalite ve giivenirligini de arttirmaktadir. S6z konusu sistemler
tiretim siirelerinin kisalmasini, daha diisiik stok diizeylerinin gerceklesmesini ve

genel maliyetlerin diismesini saglamaktadir.

5.1.1. Amac1

Bu uygulamanin amaci, geleneksel iiretim sistemlerini uygulayan bir liretim
isletmesinin, esnek liretim sistemini uygulamasi durumunda iiretim maliyetlerinde
ortaya cikacak farklar1 analiz etmek ve bunlarin iiretim maliyetleri iizerindeki
etkilerini ve bu etkilerin nedenlerini ortaya koymaktir.

Bu amagla, iiretimin temel unsurlar1 olan hammadde, is¢ilik ve genel {iretim
giderleri esnek iiretim sistemi yaklasimi ile ele alinmis ve isletmenin geleneksel
tiretim yaklagimi ile karsilastirilmistir. Misteri taleplerini farkli {iriin ¢esidiyle
karsilamaya ¢alisan tarim makineleri iireten isletmenin iiretmis oldugu iirtinlerin,
esnek iiretim sistemini esas alarak maliyetlerin tespitinin yapilmasi halinde isletme
tirtin maliyetlerinin belirlenmesinde olusturacagi maliyet farklarini tespit edip, varsa
bu farklarin isletme yonetim kararlarina etkilerinin neler olabilecegini ortaya

koymaktir.

5.1.2. Kapsam

Uygulama Burdur’da faaliyet gosteren Ertugrullar Tarim Makineleri Sanayi
ve Ticaret Anonim Sirketinde yapilmustir. Ik olarak sdz konusu isletmenin maliyet
sistemi incelenerek, mevcut liretim sistemindeki {iretim maliyetini olusturan unsurlar
belirlenmistir. Isletmede uygulanan maliyet sisteminin isleyisi incelenerek, isletmede
esnek Tlretim sistemine gore yapilmasi gereken maliyet hesaplamalarma yer
verilmistir. Daha sonra, isletmenin geleneksel iiretim sistemine gore hesapladigi
maliyetleri, esnek iiretim sistemine gore yeniden hesaplanmaistir.

Uygulama kapsaminda son olarak, mevcut maliyetler ile esnek {iretim
sistemine gore hesaplanan maliyetler karsilastirilarak farklar ortaya konmus ve
farklarin nedenleri agiklanmistir.

Uygulama yapilan isletmede sadece bir adet CNC iiretim tezgahinin
bulunmasi yani tam otomasyon sisteminin olmamasi nedeniyle, hareket noktamiz,

isletmenin miisteri taleplerine gore ayni tretim ortaminda ayni iscilerle farkl
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tirlinleri Uretebilme yetenegi olmustur.

5.2. Uygulamanin Metodolojisi

Uygulama yaptigimiz isletme, iilkemizde tarim makineleri tiretimi sektoriinde
faaliyet gostermektedir. Uygulamada, EUS’nin iiriin esnekli§i esas alarak
calismalar yapilmistir. Isletme icinde iiretime iliskin veriler; isletme yetkilileri,
isletmenin serbest muhasebecisi ve mali danigmanligini ve denetimini yapan yeminli
mali misavirlik sirketi yetkililerinden temin edilmistir. Bu verilerinin toplanmasi
amaciyla, gerekli sorular hazirlanmis, isletme ve iiretim atolyeleri yerinde ziyaret
edilmistir. Ayrica gorligme siirecinde elde edilen diger bilgiler bir araya getirilerek

gerekli analiz ve degerlendirmeler yapilmustir.

5.3. Isletme ile Tlgili Bilgiler
Calismanin bu kisminda uygulama yapilan isletmeyle ilgili genel bilgiler
verildikten sonra, igsletmenin hukuki yapisi, sermaye yapisi, mali yapisi,organizasyon

yapisi ve faaliyet alan1 hakkinda bilgiler verilmistir.

5.3.1. Isletme le Tlgili Genel Bilgiler

Ertugrullar Tarim Makineleri Sanayi ve Ticaret Anonim Sirketi bir aile sirketi
olup, Burdur ili sinirlar1 i¢inde organize sanayi bolgesinde faaliyet gostermektedir.
Uretim faaliyeti Tarim Makineleri ve Ekmek Firinlar1 Imalat ve Satisi’n1 yapmaktir.

Isletmenin toplam arazisi 21.653 (m2) olup kapal1 alan1 5.200 metre karedir.

5.3.1.1. Hukuki Yapis1
Isletme Anonim Sirket olarak faaliyetini yiiriitmektedir. Sirket halka agik

olmayip, bir aile sirketi hiiviyetindedir. Sirketin yedi ortagi bulunmaktadir.

5.3.1.2. Sermaye Yapisi
Isletmenin 31.12.2004 tarihi itibartyla 6denmis sermayesi 200.000.000.000
TL olup tamami 6denmistir Ortaklarin hisse nispetleri ve sermaye tutarlar1 agagida

cizelge 5.1°de belirtildigi gibidir.
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Cizelge 5.1. isletme Sermayesinin Oransal Dagilimi

Ortaklar Sermaye Oram Sermaye Tutar1
Birinci Ortak % 34,8 69.750.000.000.-
Ikinci Ortak % 0.2 400.000.000.-
Ugiincii Ortak % 0.2 400.000.000.-
Dordiincii Ortak % 0,2 400.000.000.-
Besinci Ortak % 7,5 14.925.000.000.-
Altinci Ortak % 7,5 14.925.000.000.-
Yedinci Ortak % 49,5 99.200.000.000.-
TOPLAM % 100 200.000.000.000.-

Kaynak: Ertugrullar Tarim Makineleri ve Sanayi A.S. 2004 Verileri
Sermaye yapisindan da goriilebilecegi gibi sirket A.S. olmasina ragmen
Sermayesinin % 84.3°1 iki aile ferdine aittir. Sirkette temelde bu iki ortak tarafindan

yonetilmekte kisacasi sahis sirketlerine yakin bir yapida faaliyet gostermektedir.

5.3.1.3. Mali Yapisi
Isletmenin sahip oldugu varliklar toplam icinde iiretimle ilgili olanlarin
oraninin bilyiikliigli calismanin 6nemini de ortaya koymaktadir. Bu baglam

isletmenin sahip oldugu mali degerlerle ilgili bilgiler asagidaki gibidir.

Isletme 31.12.2003-2004, dénem bas1 stok degerleri ve mamul ve ticari mal
stoklari, 2003-2004 yillarina ait mal ve hizmet alislarina iliskin gerceklesen
harcamalari, 2003-2004 donemlerine iliskin satislari, isletmenin 2003-2004 yillari
donem sonu stoklari, mamul cinsi ac¢isindan 2003-2004 satiglari, 2003-2004 yillari
satislarin maliyeti verileri, yatirnm tesvik belgesi yatirim tutar1 ve finansman
Bilgileri, 2003-2004 kredi kullanim bilgileri ve bilango-gelir tablosu verileri,
asagidaki Cizelgelerdeki gibidir.
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Ticari Mal Stoklar)
Uriin stok Kalemleri Miktar Tutar Miktar Tutar (YTL)
(2003) (2003) (2004) (2004)

ilk Madde ve Malzeme Stoklar1 - 437.701.720.511 - 250.172,06.-
- Hammadde Stoklar1 - 143.632.406.826 - 42.668,12.-
- Montaj Malzemesi Stogu - 260.571.270.867 - 194.960,23.-
- Isletme Malzemesi Stogu - 33.498.042.818 - 12.533,71.-
- Ambalaj Malzemesi - - - 10,00.-
Mamul Stoklar: - 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 Saftli Harman Mak. 1 Adet 1.979.910.079 - -
- 120’1ik Saftli Harman Makinesi 1 Adet 1.903.593.845 1 Adet 1.903,59.-
- Misir Slaj Makinesi Kayigh 14 Adet 21.235.839.770 6 Adet 9.101,07.-
- Misir Slaj makinesi Sanzimanl 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 Bigme Makinesi Cekili Tip 3 Adet 2.187.425.200 1 Adet 729,14.-
- Ekini Bigme Makinesi Hidrolikli Tip 45 Adet 45.292.247.457 18 Adet 18.116,90.-
- Ekin Bigme Makinesi Sarhos Teker 36 Adet 31.147.560.436 | 16 Adet 20.863,17.-
- Tamburlu Cayir Bigme 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.-
- Sanziman 1 Adet 280.000 1 Adet 0,28.-
- Rototil 2 Adet 4.906.886 2 Adet 4,95.-
- Cizel %5°1i 4 Adet 286.605.905 1 Adet 71,65.-
- Biger Dover 1 Adet 19.601.853.640 1 Adet 36.373,75.-
- Yem Kirma Makinesi 1 Adet 581.180.369 1 Adet 973,12.-
- 920 Firin Tava Arabasi 1 Takim 1.540.000.000 | 1 Takim 1.540,00.-
- 920 Firin Tavasi 1 Takim 3.040.000.000 | 1 Takim 3.040,00.-
Ticari Mal Stoklari 14.250.531.718 13.370,76.-
- Hamur Yogurma Makinesi 1 Adet 374.206.323 - -
- Ara Dinlendirme 1 Adet 1.586.750.000 - -
- DP5 Mini Cizel 3 Adet 1.080.000.000 3 Adet 1.080,00.-
- DP5 Cizel Derinlik Kontrollii 1 Adet 500.000.000 1 Adet 500,00.-
- Romork 2 Adet 1.440.000.000 2 Adet 1.440,00.-
- Su Karistirma Cihazi 2 Adet 585.512.820 2 Adet 585,51.-
- Jenerator 1 Adet 3.356.410.256 1 Adet 3.356,41.-
- Su Filtre Cihaz1 1 Adet 115.000.000 1 Adet 115,00.-
- Su Yumusatma Cihazi 1 Adet 140.000.000 1 Adet 140,00.-
- Tamburlu Cayir Bigme Makinesi - - 1 Adet 525,00.-
- Konik Yuvarlama Makinesi 1 Adet 1.665.000.000 1 Adet 1.815,31.-
- flaglama Makinesi 2 Adet 180.000.000 2 Adet 180,00.-
- Kepge 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 Kiyma Makinesi 1 Adet 344.000.000 1 Adet 80,00.-
- BS5 Mini Siit Sagma Makinesi 2 Adet 417.257.319 2 Adet 417,26.-
- Sanzimanli Tohum Mibzeri 1 Adet 1.611.000.000 1 Adet 1.611,00.-
- Et Kiyma Makinesi K. Aynasi - - 1 Adet 75,00.-
- Et Kiyma Makinesi Parcalayici - - 1 Adet 105,00.-
- Et Kiyma Makinesi Aynasi - - 1 Adet 84,00.-
TOPLAM 422.534,89.-

Kaynak: Ertugrullar Tarim Makineleri ve Sanayi A.S. Verileri
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Cizelge 5.3. Isletmenin 2003-2004 Yillarina Ait Mal ve Hizmet Ahislarina fliskin
Gerc¢eklesen Harcamalari

2003 2003 2004 2004 (YTL)
ilk Madde ve Malzeme 961.824.558.318 860.452,26.-
- Muhtelif Ik Madde ve - 961.824.558.318 - 860.452,26.-
Malzeme
Ticari Mal Alslar: 12.144.546.632 -
- Kesme Tartma Makinesi 1 Adet 4.386.360.000 - -
- Konik Yuvarlama Makinesi 1 Adet 1.965.621.110 - -
- {laglama Makinesi - - - -
- Kepce - - - -
- Un Eleme Makinesi 1 Adet 405.870.607 - -
- Uzun Sekil Verme Makinesi - - - -
- Tepsi - - - -
- Et Kiyma Makinesi - - - -
- BS5 Siit Sagma Makinesi - - - -
- BS Mini siit Sagma Makinesi - - - -
- Bor yagmurlama Borusu - - - -
- 4. Sira Ekim Mibzeri 1 Adet 3.601.694.915 - -
- 2. Sira Ekim Mibzeri - - - -
- Misir Mibzeri 1 Adet 410.000.000 - -
- Mekanik Kayisli Rotovator - - - -
- 2. El Firin 2 Adet 850.000.000 - -
- Tamburlu Cayir Bigme Mak. | 1 Adet 525.000.000 - -
- Sanzimanli Tohum Mibzeri - - - -
- 4’1 Capa Makinesi - - - -
Genel Uretim Giderlerine 12.144.546.632 155.269,06.-
iliskin Alimlar
- Enerji Giderleri - 18.058.383.384 - 16.351,24.-
- Harice Yaptirilan Iscilik - 10.527.845.071 - 15.384,37.-
Gideri (Fason)
- Tamir ve Bakim-Onarim - 7.092.329.589 - 121.939,78.-
Gideri
- Diger Cesitli Giderler - 2.118.430.379 - 1.593,67,.-
Pazarlama Satis Dagitim 128.105.241.751 173.840,56.-
Giderleri
- Ambalaj Malzemesi Alimlari - - - -
- Disaridan Saglanan Fayda ve - - - 110.029,98.-
Hizmetler
- Diger Cesitli Giderler - 34.903.410.519 - 63.810,58.-
Genel Yonetim Giderleri 59.771.434.392 120.503,13.-
- Disardan Saglanan Fayda ve - 28.033.400.322 - 71.746,46.-
Hizmetler
- Diger Cesitli Giderler - 31.738.034.070 - 48.756,67 .-
Genel Toplam 1.199.642.769.516 1.310.065,01.-

Kaynak: Ertugrullar Tarim Makineleri ve Sanayi A.S. Verileri

Doneme iliskin alimlarin tamami fatura, gider pusulasi, miistahsil makbuzu

ve serbest meslek makbuzlarina dayanmaktadir.
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Cizelge 5.4. Isletmenin 2003-2004 Yili Dénem Sonu Stoklar1

2003 (TL) 2004 (YTL)
Stok Cesitleri Miktar Tutar Miktar Tutar

ilk Madde Malzeme Stoklar1 250.172.058.922 516.239,80.-
-Hammadde Stogu - 42.668.120.756 - 266.913,23.-
-Montaj Malzemesi Stogu - 194.960.228.807 - 231.667,18.-
-Isletme Malzemesi Stogu - 12.533.709.359 - 7.397,62.-
- Ambalaj Malzemesi - 10.000.000 - -

- Enflasyon Diizeltme Farki - - - 10.261,77.-
Mamul Stoklari 158.922.074.185 270.953,42.-
-120’1lik 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 Saftli Harman Makinesi 1 Adet 1.903.593.845 1 Adet 1.903,59.-
-Misir Slaj Makinesi Kayislt 6 Adet| 9.101.074.188 5 Adet 7.584,23.-
-Misir Salaj Makinesi Sanzimanli 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 Bigme Makinesi Cekili tip 1 Adet 729.141.734 1 729,14.-
-Ekin bigme Makinesi Hidrolikli Tip 18 Adet| 18.116.898.983 10 10.064,94.-
-Ekin Bigme Makinesi Sarhos Teker 16 Adet| 20.863.166.993 23 32.584,92.-
-Tamburlu Cayir Bigme Makinesi 8 Adet| 4.495.600.716 1 561,95.-
-Pancar Hasat Makinesi 7 Adet 6.423.003.982 7 6.423,00.-
-Biger Dover 1 Adet| 36.373.740.598 2 138.424,89.-
-Yem Kirma Makinesi 1 Adet 973.122.727 1 1.845,82.-
-Cizel 5’1 1 Adet 71.651.447 1 71,65.-
-Sanziman - - 1 0,28.-
-Rototil 2 Adet 4.906.886 2 4.91.-
-920 Firin Tava Arabasi 1 Tk. 1.540.000.000 | 1 Takim 1.540,00.-
-920 Firin Tavasi 1 Tk. 3.040.000.000 | 1 Takim 3.040,00.-
Enflasyon Diizeltme Farki - - - 5.385,99.-
Ticari Mal Stoklari 13.370.756.557 15.439,65.-
-DP5 Mini Cizel 3 Adet 1.080.000.000 3 Adet 1.080,00.-
-DP5 Cizel Derinlik Kontrollii 1 Adet 500.000.000 1 Adet 500,00.-
-Rémork 2 Adet 1.440.000.000 [ 2 Adet 1.440,00.-
-Su Karistirma Cihazi 2 Adet 585.512.820 2 Adet 585,51.-
-Jenerator 1 Adet 3.356.410.256 1 Adet 3.356,41.-
-Su Filtre Cihazi 1 Adet 115.000.000 1 Adet 115,00.-
-Su Yumusatma Cihazi 1 Adet 140.000.000 1 Adet 140,00.-
-Konik Yuvarlama Makinesi 1 Adet 1.815.310.555 1 Adet 1.815,31.-
-Tlaglama Makinesi 2 Adet 180.000.000 2 Adet 180,00.-
-Kepce 1 Adet 40.000.000 1 Adet 40,00.-
-Tepsi 50 Adet 815.395.000 | 50 Adet 815,40.-
-Et Kiyma Mak. ve Parcalari 4 Adet 344.000.000 4 Adet 344.-
-BS Mini Siit Sagma Makinesi 2 Adet 417.257.319 2 Adet 417,25.-
-Sanzimanli 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 Cayir Bigme Mak. 1 Adet 525.000.000 1 Adet 525,00.-
- Enflasyon Diizeltme Farki - - - 2.068,90.-
Toplam 422.534.889.664 802.632,87.-
Kaynak: Ertugrullar Tarim Makineleri ve Sanayi A.S. Verileri

Is Hacmi: Isletmenin 2003  donemindeki briit satis  hasilati

2.133.095.702.838.- TL, 2004 donemindeki briit satis hasilat1 ise 3.653.446,90.-YTL
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tutarinda olup, detayl dokiimleri asagida verildigi sekilde gergeklesmistir.
Cizelge 5.5. Isletmenin 2003-2004 Donemlerine iliskin Satiglar

2003 (TL) 2004 (YTL)

Yurtici Satis Hasilati 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.-
- Firm, Tava Arabasi ve Tavalar 22.404.000.000 4.522.07 .-
- Cayir Bigme makineleri - 6.157,42.-
- Cizel makineleri 1.949.152.543 -
- Yem Kirma makineleri 36.944.915.248 16.843,22.-
- Yedek Parca ve Tegskilatlar 25.836.440.668 39.892,76.-
- Ticari Mal Satislari - -
- Hizmet Satiglar 50.573.059.313 49.303,05.-
- Ekmek Firinlar1 103.280.677.965 -
- Helezon Teskilat 3.121.186.442 -
- Ekin Bigme Makineleri 269.102.659.641 358.565,92.-
- Hamur Yogurma 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. Pnomatik Ekin Makinesi 4.661.016.949 -
- 2. El Firin 9.203.389.830 -
Yurtdisi Satislar 849.835.305.940
- Harman makineler1 510.198.994.750 -
- Cayir Bigme makineleri 317.336.825.590 -
- Nakliye Geliri 22.299.485.600 -
Diger Gelirler 596.610.169 53.867,04.-
- Fire Satiglar - -
- 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: Ertugrullar Tarim Makineleri ve Sanayi A.S. Verileri

2003 yilina ait 596.610.169.-TL’lik, 2004 yilina ait 3.080,93.-YTL’lik
nakliye geliri satilan mallara ait nakliye geliridir. 2004 yili Kosgeb’den 12.318,86.-
YTL ve fuar destek geliri olarak da 38.467,25.-YTL alinmustir.

Satis indirimleri :

Satis indirimlerinin toplami 2.118.644.067.-TL olup, bu tutarin tamami 2003
yilinda yapilan satiglara ait satis iadelerinden olusmaktadir. 2004 yilina satis
indirimleri toplami ise 70.056,07.-YTL.- olup, bu tutarin tamam1 2004 yilinda yapilan

satiglara ait satis iadelerinden olusmaktadir.
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Isletmede 2003 yilinda iiretilen mamul miktar ve tutarlar1 toplam
1.408.085.490.048.-TL olup ayrintis1 ¢izelge 5.6’daki gibidir.
Cizelge 5.6. Isletmede 2003 Yih Uretilen Mamul Miktar ve Tutarlar

Satilan Mamuller Maliyeti Uretim Uretim Maliyeti
Miktar1

120’1lik Depolu Harman Makinesi 23 82.546.525.618.-
Biger Dover 10 343.307.649.477 .-
120’lik Temizleme ve Besleme Uniteli 66 184.091.183.667 .-
Harman Makinesi
120’lik Temizleme Uniteli Harman 66 179.364.993.689.-
Makinesi
Haghas Kirma Makinesi 7 3.029.694.477 .-
Helezon Teskilati 9 1.814.547.300.-
Cayir Bigme Tamburlu Tip 180 207.756.773.389.-
Ekin Bigme Cift Pompali Tip 23 30.187.938.658.-
Ekin Bigme Sarhos Tekerli Tip 117 146.896.145.633.-
Cizel 7’li 1 567.568193.-
EEF 920 Firin (Mazotlu) 1 10.479.279.880.-
EEF 920 Firin (Odunlu) 1 10.962.270.060.-
Misir Silaj Sanzumanh Tip 1 2.634.177.129.-
Ot Silaj Makinesi Tam Hidrolikli Tip 9 12.984.628.398.-
Yem Kirma Makinesi 36 24.950.640.252.-
921 Ekmek Firin1 Mazotlu Tip 3 37.592.680.150.-
921 Ekmek Firin1 Findik Kabugu Yakith | 12.174.447.980.-
Tip
922 Ekmek Firint Fuel Oil’li Tip 1 10.496.300.486.-
922 Ekmek Firin1 Mazotlu Tip 1 12.355.759.911.-
920 Firin Tava Arabasi 3 299.499.669.-
921 Ekmek Firmi Tava Arabasi 15 1.756.914.019.-
922 Ekmek Firmi Tava Arabasi 9 974.543.888.-
921 Ekmek Firmi Tavasi 288 7.740.218.211.-
920 Firin Tavasi 8 768.000.000.-
922 Ekmek Firin1 Tavasi 17 398.026.666.-
2. El Alinan Firma Eklemeler 2 8.348.224.207 .-
Yedek Parca Satis Maliyeti 4 25.978.249.578.-
Hizmet Satig Maliyeti 4 47.628.699.334.-
TOPLAM 906 Adet 1.408.085.490.048.-

Kaynak: Ertugrullar Tarim Makineleri ve Sanayi A.S. Verileri

Isletmede 2004 yilinda diretilen mamul miktar ve tutarlar1 toplamm

2.427.767,43.-YTL olup ayrintis1 ¢izelge 5.7 *deki gibidir.
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Cizelge 5.7. Isletmede 2004 Yili Uretilen Mamul Miktar ve Tutarlar

Cinsi Miktari Maliyet Tutar1 (YTL)
921 Firin Tava Arabasi 11 3.096,72.-
922 Firin Tava Arabasi 9 4.110,45.-
Ekin Bigme Makinesi (Cift
Pompa) 5 9.512,44.-
Ekin Bigcme Makinesi
(Sarhos Teker) 196 258.166,38.-
Ot Slaj Makinesi (Tam
Hidrolik) 13 18.740,23.-
Yem Kirma Makinesi 17 23.446,38.-
Hizmet Satislari 4 114.423,54 .-
Yedek Parca Satislari 4 28.596,57.-
Bicer Dover 44 1.890.941,95.-
Misir Slaj Makinesi
(Sanzumanl) 20 76.732,77.-
TOPLAM Adet 2.427.767,43.-

2003 satiglarin maliyeti toplam1 1.522.897.577.737.-TL, 2004 satiglarin
maliyeti toplami ise 2.321.192,07 YTL olup ayrintisi ¢izelge 5.8’deki gibidir.

Cizelge 5.8. Isletmenin 2003-2004 Yih Gelir Tablosu Satislarin Maliyeti Verileri

2003 2004
Tutar Tutar
(1.000.000) (YTL)
620 Satilan Mamuller Maliyeti 1.466.598.27 2.178.171,97
621 Satilan Ticari Mallar Maliyeti 38.853.91 28.596.57
622 Satilan Hizmet Maliyeti 17.445.40 114.423,53
TOPLAM 1.522.897,58 2.321.192,07

Kaynak: Ertugrullar Tarim Makineleri ve Sanayi A.S. Verileri

Yatirinm Tesvik Belgesi Yatirim Tutar1 ve Finansman Bilgileri

Sirket 27/03/1996 tarih ve 45011 sayili yatirim tesvik belgesine sahiptir.
Yatirim konusu imalat sektoriinde 6zel dneme sahip, makine iiretimi saglayacak
komple yeni bir yatirimdir. Yatirimi baslama tarihi 01/12/1995 ve bitig tarihi
31/12/2000°dir. Ancak kurumun 01/01/2001 tarih ve 1120 sayili ve 26/02/2001 tarih
ve 21185 sayili miiracaatlari ile yatirimin bitis tarihi 31/12/2001 tarihine uzatilmistir.
Yatirimlarda Devlet Yardimlar1 Hakkinda Karar’a 21/02/2002 tarih ve 24678 sayili

Resmi Gazetede yayinlanarak eklenen Gegici 2. maddeye gore siiresi biten ancak
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heniiz tamamlanamayan yatirim tesvik belgelerinin tamamlanma siireleri 31/12/2002
tarihine kadar uzatilmistir. Yine 08/03/2003 tarih ve 25042 sayili Resmi Gazetede
yayinlanarak yiiriirliige giren 2003/5303 sayili Yatirimlarda Devlet Yardimlari
Hakkinda Kararla, Gegici 2. maddenin ikinci fikrasinda degisiklik yapilmis ve
yatirim siiresi dolan fakat heniiz tamamlanmamis yatirimlar i¢in herhangi bir mercie
miiracaat edilmeksizin tamamlanma siiresi 31/12/2003 tarihine kadar uzatilmustir.
Kurum tesvik belgesinin kapatilmasi i¢in 2004, Haziran ay1 igerisinde Hazine

Miistesarligina bagvurmustur.

Kurumu ait yatirim tesvik belgesine gore yatirimin istihdam kapasitesi 200
kisi olup, tiretim kapasitesi yillik 1 000 adet muhtelif tarim makineleri, ekmek firin

ve ekipmanlarindan olusacaktir.

S6z konusu yatirimin tutart 140.000.000.000.-TL olup, bunun %50°lik kismi1
0z kaynaklardan, %50’lik kisminin ise yabanci kaynaklardan finanse edilecektir.
Isletmenin yatirrm tesvik belgesinde yer alan yatiim tutarlart ve finansmani
hakkindaki bilgiler asagidaki gibidir.

Cizelge 5.9. Yatirim Tesvik Belgesi Yatirim Tutar: ve Finansman Bilgileri

YATIRIM TUTAR (Milyon TL)

I. Sabit Yatirim 130.000.-

a) Arazi ve Arsa 2.000.-

b) Bina insaat: 62.000.-

c¢) Makine ve Techizat 52.144.-

 {thal 37.144.-

-Yerli 15.000.-

- Diger Harcamalar 13.856.-

I1. Glimriik, Vergi, Resim -/-

I11. isletme Sermayesi 10.000.-

TOPLAM YATIRIM 140.000.-

YATIRIM FINANSMANI

1. Oz Kaynaklar 65.000.-

a) Sermaye 65.000.-

1. Yabanci Kaynaklar 65.000.-

II1. Giimriik Muafiyeti 10.000.-

TOPLAM FINANSMAN 140.000.-

Kaynak: Ertugrullar Tarim Makineleri ve Sanayi A.S. Verileri
Isletme ayrica 28/05/1997 tarih ve K/933 sayil1 KOBI Tesvik Belgesine de
sahiptir.




Kredi Kullanim Bilgileri:
Isletmenin 2003 yil1 kullanmis oldugu kredi miktar1 toplami 83.283.957.500.-
TL , 2004 yili kullanmis oldugu kredi miktar1 toplami da 155.873,78.-YTL olup

ayrintisi ile ilgili bilgiler ¢izelge 5.10 ve 5.11°daki gibidir.
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Cizelge 5.10. Isletmenin 2003 Kredi Kullanim Bilgileri

Banka Sube | Hesap | Donem Bas1 | Kullamlan Kredi | 31/12/2003
No Bakiye Tutari Bakiyesi

Yapi1 Kredi Bankasi Isparta | 8856237 33.339.381.255 1.330.618.745 -/-
Sekerbank Isparta | 2902366 15.036.614.300 65.100.000 -/-

Is Bankas1 Burdur | 12940 20.556.955.975 22.235.543.924 | 34.368.761.864
Is Bank Acil Ihtiyag Burdur -/- 3.000.000.000 -/- -/-
Kredisi

Akbank Burdur -/- 14.535.256.220 -/- -/-

Al Baraka Tiirk Antalya -/- 174.123.760.001 83.283.957.500 | 158.038.256.402

Kaynak: Ertugrullar Tarim Makineleri ve Sanayi A.S. 2003 Verileri

Cizelge 5.11. Isletmenin 2004 Kredi Kullanim Bilgileri

Banka Sube | Hesap No | ullamlanKredi |5, 1) 5004 Bakiyesi
Tutari
Isbankasi Burdur 12940 35.061,88.- -/-
Isbank Burdur 14788 46.143,34.- -/-
Isbank Burdur 15620 29.514,09.- -/-
YKB Isparta 8857527 38.930,00.- -/-
Sekerbank Isparta 2902366 6.224 .47 .- -/-
TOPLAM 155.873,78.- -/-

Kaynak: Ertugrullar Tarim Makineleri ve Sanayi A.S. 2004 Verileri

Bilanco Bilgileri:

| | | | 31.12.2003 31.12.2004
AKTIF VARLIKLAR
DONEN VARLIKLAR

A | Hazir Degerler 39.936,29 2.289,61
1 Kasa 192,13 1.594,55
2 Alinan Cekler 60.210,00
3 Bankalar 534,16 695,06
4 Verilen Cekler ve Odeme Emirleri (-) -21.000,00

B | Menkul Kiymetler 0,25 0,00
1 | Hisse Senetleri 0,25

C | Ticari Alacaklar 445.481,23 696.182,85
1 Alicilar 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 Diger Ticari Alacaklar 4.286,50
6 Supheli Ticari Alacaklar 5.000,00 49.732,78

D | Diger Alacaklar 21.179,57 35.820,99
1 Ortaklardan Alacaklar 21.179,57
5 Diger Cesitli Alacaklar 35.820,99
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E | Stoklar 1.216.819,56 1.478.991,42
1 ilk 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 Siparig Avanslari 794.284,67 676.358,55
F | Yillara Yaygin ingaat ve Onarim 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 | Diger D6nen Varliklar 69.397,69 206.222,42
1 Devreden KDV 87,69 11.676,42
4 Pesin Odenen Vergiler ve Fonlar 69.310,00 194.546,00
DONEN 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 | Diger Alacaklar 0,00 0,00
C | Mali Duran Varliklar 0,00 0,00
D | Maddi Duran Varliklar 385.525,90 670.472,76
2 Yer Alti ve YerUstl Diizenleri 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 Tasitlar 24.156,59 451.249,15
6 Demirbaslar 55.045,77 1.142.942,89
7 Diger Maddi Duran Varliklar 123.023,42 989.623,22
8 Birikmis Amortismanlar (-) -505.267,79 -8.955.737,98
E | Maddi Olmayan Duran Varliklar 0,00 0,00
F | Ozel Tilkkenmeye Tabi Varliklar 0,00 0,00
G | Gelecek Yillara Ait Gid. ve Gelir Taah. 0,00 0,00
H | Diger Duran Varliklar 0,00 0,00
DURAN VARLIKLAR TOPLAMI 385.583,67 670.530,53
AKTIF VARLIKLAR TOPLAMI 2.178.463,22 3.090.788,22
| 31.12.2003 31.12.2004
KISA VADELI YABANCI KAYNAKLAR
A | MALI BORGLAR 228.535,49 0,00
1 Banka Kredileri 70.497,23
7 Diger Mali Borglar 158.038,26
B | TICARI BORGLAR 358.907,02 242.444,68
1 Saticilar 273.020,41 211.594,06
2 Borg Senetleri 85.886,61 30.850,62
5 Diger Ticari Borglar
C | DIGER BORGLAR 0,00 173.419,69
1 | Ortaklara Borglar 173.419,69
D | ALINAN AVANSLAR 763.207,82 735.812,80
1 | Alinan Siparis Avanslari 763.207,82 735.812,80
YILLARA YAY. iNS. VE ONAR. HAKEDISLERI 0,00 0,00
ODENECEK VERGI VE YUKUMLULUKLER 273.442,48 600.388,51
1 Odenecek Vergi ve Fonlar 159.956,41 483.933,57
2 Odenecek Ssoyal Giivenlik Kesintileri 97.694,54 99.794,79
3 Odenecek Diger Yikimlilikler 15.791,53 16.660,15
G | BORG VE GIDER KARSILIKLARI 53.047,00 194.546,00
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1 | Doénem Kari Vergi ve Dig. Yas. Yik. Kars. 53.047,00 194.546,00
H | GEL. AYL. AiT GELIRLER VE GID. TAAH. 30.820,84 11.206,55
2 | Gider Tahakkuklari 30.820,84 11.206,55
| | DIGER KISA VADELI YAB. KAYNAKLAR 0,00 0,00
KISA VADELI YAB. KAYNAKLAR TOPLAMI 1.707.960,65 1.957.818,23
UZUN VADELI YABANCI KAYANKLAR
A | MALI BORGLAR 0,00 0,00
B | TICARI BORGLAR 0,00 0,00
2 | Borg Senetleri
C | DIGER BORGLAR 0,00 0,00
D | ALINAN AVANSLAR 0,00 0,00
E | BORG VE GIDER KARSILIKLARI 0,00 0,00
F | GEL. YIL. AiT GELIRLER VE GID. TAAH. 0,00 0,00
G | DiG. UZUN VADELI YABANCI KAYNAKLAR 0,00 0,00
UZUN VADELI YABANCI KAYANKLAR TOPLAMI 0,00 0,00
OZKAYNAKLAR
A | ODENMiS SERMAYE 200.000,00 686.185,56
1 Sermaye 200.000,00 200.000,00
2 Odenmemis Sermaye (-)
3 Sermaye Olumlu Farklari 486.185,56
B | SERMAYE YEDEKLERI 310.790,66 0,00
3 | M.D.V. Yeniden Degerrleme Artislari 310.790,66
C | KAR YEDEKLERI 7.240,38 78.940,15
1 | Yasal Yedekler 7.240,38 78.940,15
D | GEGMIS YILLAR KARLARI 88.961,63 0,00
1 | Gecmis Yillar Karlari 88.961,63
E | GEGMIS YILLAR ZARARLARI (-) -208.424,71 0,00
1 | Gegmis Yillar Zararlari (-) -208.424,71
F | DONEM NET KARI 71.934,45 367.844,32
1 Donem Net Kari 71.934,45 367.844,32
2 Doénem Net Zarari (-)
OZKAYNAKLAR TOPLAMI 470.502,41 1.132.970,03
‘ ‘ | 2.178.463,06 3.090.788,26

Isletmenin 2003-2004 y1l1 bilango analizleri asagida yapilmustir.

Cari Oran: Bu oran, donen varliklar ile kisa vadeli yabanci kaynaklar

arasindaki iliskiyi gosteren orandir. Kisa vadeli borglarin 6denmesinde bir giigliikle

karsilagilip karsilasilmayacagi hakkinda fikir veren cari oran donen varliklarin kisa

vadeli bor¢lara bdliinmesiyle bulunur.

Donen Varliklar

Cari Oran =
Kisa Vadeli Borglar

Uygulama igletmemizin 2003-2004 oranini hesaplarsak;
Cari Oran (2003) = 1.792.879 / 1.707.960 = 1.05

Cari Oran (2004) = 2.420.257 / 1.957.818 = 1.24 olarak bulunmustur. Analistlerce,
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cari oranin payini olusturan donen varliklarin, paydada yer alan kisa vadeli
borglardan fazla olmasi istenir. Yani isletmenin net calisma sermayesinin yeterli
olmasi arzulanir. Bu nedenle oranin mutlaka birden biiytlik olmasi istenir. Cari oranin
birden biiyiik olmasi, isletmenin 6deme giiciiniin emniyet marji olarak goriilmektedir.
Genel bir kural olarak cari oranin 2 olmasi yeterli goriilmektedir. Kisa vadeli
borglarin veya beklenmedik yiikiimliiliiklerin zamaninda yerine getirilebilmesi igin ,
donen varliklarda ortaya ¢ikabilecek deger kayiplar1 veya paraya cevirebilmede
karsilagilacak giicliiklere tedbir olarak, donen varliklarin kisa vadeli borglarin iki kati

olmasi uygun goriiliir. (Akdogan ve Tenker, 1998: 603-604)

Ayrica, stok devir hizinin yavas oldugu bir isletmede cari oranin 2’den bliyiik
olmasi da riski azaltmayacaktir. Bu nedenle cari oran iizerinden stok devir hizi ve

alacaklarin tahsil kabiliyeti 6nem arzedecektir.

Dikkat edilmesi gereken bir diger unsur da, hesap gruplarinin donen varliklar
icindeki agirhigidir. Diger bir ifadeyle, hazir degerlerin donen varliklar i¢indeki pay1
arttik¢a cari oranin 2’den kii¢iik olmasi risk dogurmayacaktir. (Biiker vd., 1997: 42-
43.)

Uygulama isletmemizin stok devir hizina baktigimizda 2003 yilinin 1.25,
2004 ise 1.57 olarak gerceklestigini gdormekteyiz. Isletmenin  hazir  degerlerinin
donen varliklar i¢indeki payr 2003’de % 0.02, 2004’de ise % 0.0009’dur. Bu
durumda cari oranin 2003’de 1.05, 2004’de de 1.24 olmasi olumlu sayilmaz. Bu
isletmedeki cari orandaki diistikliik ciddi bir soruna isaret etmektedir. Bu oranin en
az 1,5 olmasi1 beklenmeli, bunun altindaki bir rakam olumlu karsilanamaz. Kald1 ki
isletmenin donen varliklarinin biiyiik bir kismin1 (%67) stoklar olusturmaktadir ve
stok devir hizinin da oldukea diisiik olmas1 oranin yetersizligin de bir gostergesidir.
2004 yilinda cari oranda bir miktar artis goriilse de oranin hala yetersiz oldugu
sOylenebilir. Ayrica stoklarin donen varliklar icindeki pay:1 da azalmis (%61) ve stok

devir hizinin yiikselmesi de stok politikasinda bir diizelme oldugunu gdstermektedir.

Asit test orami: Bu oran, isletmenin likidite durumunun OJl¢iilmesinde
kullanilan bir oran olup, cari orani daha anlamli hale getiren orandir. Bu orandan
istenilen sonuglarin aliabilmesi i¢in stok hareketleri 1yi takip edilmelidir. Stok devir

hizinin yiiksek olmasi bu degerlendirilmesinde olumlu bir unsur olarak ele alinir. Bu
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oran bulunurken; paraya c¢evrilmesi uzun zaman alacak stoklar kalemi dénen varlik
toplamindan c¢ikarilarak, kisa vadeli borglar ile olan iliskisi takip edilir. Asit test

orani asagidaki sekilde formiile edilebilir.

Donen Varliklar - Stoklar
Asit Test Orani1 =

Kisa Vadeli Borglar

Oranin hesaplanmasinda stoklar diisiildiigiinden bu oranin 1 olmasi tavsiye
edilir. Ancak rakamin bir standart olmadig1 ve endistriden endiistriye isletmeden
isletmeye degisebilecegi goz oniinde bulundurulmalidir. Oranin 1 olmasi igletmenin
kisa vadeli borglariin  tamamini hizla paraya donistiriilebilir degerlerle

karsilanabilecegini gosterir.

Uygulama igletmemizin 2003-2004 oranini hesaplarsak;

Asit Test Oran1 (2003) = 1.792.879 - 1.216.819/1.707.960 = 0.34

Asit Test Oram1 (2004) = 2.420.257 - 1.216.819 / 1.957.818 = 1.24 olarak
bulunmustur. Bu orana gore isletmenin kisa vadeli yiikiimliiliiklerini karsilamada
2003 yilinda zorlanmis oldugunu, 2004’de ise bir giicliikle karsilasmadigini
sOyleyebiliriz. Ayrica, stoklarin donen varliklar i¢inde Onemli bir paya sahip
oldugunu goriiyoruz. Stoklar1 ¢iktigimizda kisa vadeli borglar1 6deme giicii 0,34
oluyor ki bu c¢ok yetersiz bir oran. Bu oranin en az bir olmasi yada alacak devir hiz1
yiiksek olan isletmelerde 0,80 civarinda olmasi gerekirdi. 2004’de yiikselme var
ancak yine de yetersiz bir asit-test oranina sahip ve yiikselmenin bir diger sebebi de

stoklarin toplam donen varliklar i¢indeki paymin azalmasidir.

Nakit orani: Bu oran, asit test oranina gore daha kati1 ancak daha giivenilir
oldugu kabul edilen bu oran bilangoda hazir degerler grubunda yer alan nakit ve
nakit benzeri degerlerin toplaminin kisa vadeli borglara boliinmesiyle hesaplanir.
Asit test orani, isletmenin acil nakit durumunu gostermektedir. Bu oran alacaklarin
tahsil edilmemesi ve faaliyetlerden elde edilen para girislerinin durmasi halinde
isletmenin kisa vadeli bor¢larini 6deyip 6deyemeyecegini gosterir. Bu oran agagidaki
sekilde formiile edilebilmektedir.

Hazir Degerler

Nakit Oran1 =
Kisa Vadeli Borglar
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Bu oranin 1’in altina diismemesi istenilen bir durumdur. Ancak bu rakam
yorumlama amacia gore degisebilir. Mesela kredi verenler agisindan oranin 1
olmasi isletmenin biitlin kisa vadeli bor¢larin1 hazir degerleriyle karsilayabilecegini
gosterirken, yoneticiler bu oranmn 0,20 olmasini olumlu karsilayabilir. Cilinki
yoneticiler oranin yiiksek olmasinin igletmenin elinde atil nakit kaldigin1 ve bunun da

isletme karliligin1 olumsuz etkileyebilecegini diisiiniirler.

Uygulama igletmemizin 2003-2004 oranini hesaplarsak;
Nakit Oran1 (2003) = 39.936 /1.707.960 = 0.023
Nakit Oran1 (2004) = 2.289 / 1.957.818 = 0.001 olarak bulunmustur. Buna gore,
isletmenin her iki yildaki nakit oram1 oldukca disiiktiir. Bu olumlu sayilamaz.
Isletmenin kisa vadeli borclarini 6deme giicliigiine diismemesi igin ticari

alacaklarinin etkin ve hizli tahsili 6nem arzetmektedir.

Ticari alacaklar / Donen varhklar orani: Bu oran donen varliklarin yapisini
analiz etmek amaciyla yararlanilan oranlardan birisidir. Bu oran ticari alacaklarin
donen varliklar toplami ic¢indeki agirligimi ortaya ¢ikarmaktadir. Uygulama
yaptigimiz isletme icin ora asagidaki gibi hesaplanabilir.

Ticari Alacaklar

Ticari Alacaklar / Donen Varliklar Orani1 =
Doénen Varliklar Toplami

Uygulama igletmemizin 2003-2004 oranini hesaplarsak;
Ticari Alacaklar / Donen Varliklar Orani (2003) = 445.481/1.792.879 = 0.25
Ticari Alacaklar / Dénen Varliklar Oran1 (2004) = 696.182 / 2.420.257 = 0.29 olarak
bulunmustur. Buna gore, isletmenin kisa vadeli ticari alacaklarinin dénen varliklar
icindeki pay1 2003°de % 25, 2004’de ise % 29’dur. Bu rakamin bir iiretim isletmesi
icin normal kabul edilebilecegini ancak alacak devir hizinin yiiksek olmasi gerekir.
2004°de ise alacaklarda bir artis olmus bunun sebebi de satigslarindaki artistan
kaynaklanabilir. Siipheli alacaklarin artmasindan yada alacak devir hizinin
diisiikliigiinden olabilir. Diger yandan ise, oranin diistikliigii isletmenin elinde atil fon
bulundurmadigini, ayrica bu nedenle isletme karliliginin olumsuz etkilenmeyecegini
gosterebilir.

Stoklar / Donen Varhiklar Orani: Oran isletmenin karlilik ve verimliligini

etkileyen satinalma ve stok politikalariin etkinligini gostermektedir. Stoklarin dénen
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varliklar i¢inde Onemli bir agirliga sahip olmasi nakit agisindan olumsuz
degerlendirilirken, hammadde fiyatlarindaki artislar, spekiilasyon ve enflasyon gibi
nedenlerle stoklarin payinin artmasi isletme yonetimi tarafindan kabul edilebilir.

Uygulama yaptigimiz isletme i¢in oran agagidaki gibi hesaplanabilir.

Stoklar

Stoklar / Dénen Varliklar Oran1 =
Doénen Varliklar
Uygulama igletmemizin 2003-2004 oranini hesaplarsak;
Stoklar / Donen Varliklar Oran1 (2003) = 1.216.819 / 1.792.879 = 0.68
Stoklar / Donen Varliklar Oram1 (2004) = 1.478.991 / 2.420.257 = 0.61 olarak

bulunmustur.

Buna gore, donen varliklarin 2003 yilinda %68’1 stoklardan olusmaktadir.
Cok yiiksek bir oran olup stok devir hizinin da isletmede diigiik olmasi sebebiyle
isletme kisa vadeli borglarini ve diger yiikiimliiliiklerini yerine getirmede sikintilarla
karsilasacaktir. Stok maliyetleri de artacaktir. Bu oran 2004’de %61°e diismiis ancak
yinede yiiksektir. Bu durum igletmenin stok yonetimi ve dolayisiyla maliyet yonetimi

tizerine odaklanmasi gerekliligini ortaya koymaktadir.

Net Isletme Sermayesi / Toplam Varhklar Oram:: Bu orandan, isletmenin
kisa vadeli bor¢larini bir anda 6demesi durumunda elinde yeterli ¢calisma sermayesi
kalip kalmayacagini ortaya koymaya yonelik olarak yararlanilir. Oranin
yorumlanmasi i¢in belirlenmis standartlar bulunmamaktadir. Oran asagidaki sekilde

formiile edilebilir.

Donen Varliklar-K.V.Borglar

Net Isletme Sermayesi / Toplam Varliklar Oram =
Toplam Varliklar
Uygulama isletmemizin 2003-2004 oranini hesaplarsak;
Net Isletme Sermayesi / Toplam Varliklar Oran1 (2003) = 1.792.879 - 1.707.960 /
2,178.463 = 0.04
Net Isletme Sermayesi / Toplam Varliklar Oran1 (2004) = 2.420.257 - 1.957.818 /
3.090.788 = 0.15 olarak bulunmustur. Buna gore, isletmenin toplam varliklarinin

2003 yilinda % 4’nii, 2004°de ise % 15’ni net isletme sermayesi olugturmaktadir. Net
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isletme sermayesinin yetersizliginin isletme i¢in ciddi sorunlar olusturabilecegi goz
Oniine alinacak olursa bu rakamlarin olumsuz oldugunu sdyleyebiliriz. 2003’de kisa
vadeli bor¢lar 6dendikten sonra elde kalan donen varlik miktar1 toplam varliklarin
yalnizca %4’ne esittir ki buda likidite agisindan Onemli sorunlara yol agcabilir.

2004’de ise yiikselme var ve daha iyi durumda oldugunu sdyleyebiliriz.

Toplam Bor¢ / Toplam Varhklar Oram: Kaldirag orani olarak da
adlandirilan bu oran, varliklarin yiizde kacinin borglarla finanse edildigini ortaya
koymaktadir. Isletmeye kredi verenler, tasfiye halinde &zsermayenin yeterliligi
halinde alacaklarini tahsil etme imkani bulacaklarindan bu oranin kii¢iik olmasini,
ortaklar ise belli bir seviyeye kadar biiylik olmasini isterler. Ciinkii bu durum
0zsermayeye oranla yabanci kaynak kullaniminin daha fazla oldugunu ifade eder. Bu
sekilde finansman kaldirac etkisiyle isletmenin karlilig1 artarken, ortaklarin daha ¢ok

kar pay1 almalar1 saglanir. Bu oranin % 50 olmasi istenilen bir durumdur.

Uygulama isletmemizin 2003-2004 yillar1 kaldirag oran1 asagidaki sekilde
formiile edilebilir.

K.V. Borglar + U.V. Borglar

Toplam Borg / Toplam Varliklar Oran1 =
Toplam Varliklar
Uygulama igletmemizin 2003-2004 oranini hesaplarsak;
Toplam Borg / Toplam Varliklar Oran1(2003) = 1.707.960 + 0 / 2.178.463 = 0.78
Toplam Borg / Toplam Varliklar Oran1(2004) = 1.957.818 + 0/ 3.090.788 = 0.63

Olarak bulunmugtur. Buna gore, isletmenin her iki yilda da yabanci kaynak
kullaniminin 6z sermayeden fazla oldugu goriilmektedir. Bu oranin % 50 olmasi
istenilen bir durum olmakla beraber Tiirkiye gibi gelismekte olan iilkelerde 6z
sermaye saglamadaki giicliikler nedeniyle bu oran %50 nin iizerinde olabilir. 2004

oran1 2003’e gore daha makuldur.

Ozsermaye / Toplam Varhklar Oram:: Oran, Ozsermayenin varlik
toplamina boliinmesiyle bulunur. Oran varliklarin yiizde kaginin ortak veya ortaklar
tarafindan finanse edildigini belirler. Ayrica isletmenin uzun vadeli bor¢ 6deme
giicinii de gosterir. Oranin yiiksekligi isletmenin borglarin1 ve borg faizlerini

giiclikle karsilasmadan Odeyebilecegini gosterir. Oranin zaman iginde artigi
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yonetimin basaris1 olarak degerlendirilebilir. Ancak 0Ozsermaye maliyetinin
yuksekligi sebebiyle isletmelerin borgla finansmani tercih etmesi oramin diisiik

kalmasina yol agabilir. Oran asagidaki sekilde formiile edilir.

Ozsermaye

Ozsermaye / Toplam Varliklar Oram =
Toplam Varliklar
Uygulama igletmemizin 2003-2004 oranini hesaplarsak;

Ozsermaye / Toplam Varliklar Oran1 (2003) = 470.502 / 2.178.463 = 0.22
Ozsermaye / Toplam Varliklar Oran1 (2004) = 1.132.970 / 3.090.788 = 0.37

olarak bulunmustur. Buna gore, isletmenin 2003 yilinda varliklarinin % 22’ni ve
2004 yilinda ise % 37°ni 6zsermaye ile finanse ettigini goriiyoruz. Bu kredi verenler
acisindan  yetersiz bir orandir.Bu oranin % 50 civarinda olmasi arzu edildigini

dikkate aldigimizda 2004’e gore 2003°de daha diisiik kaldigini sdyleyebiliriz.

Bor¢ / Ozsermaye Oram: Bu oranin 1 olmasi istenilen bir durum olup, bu
sekilde isletmenin toplam kaynaklarinin yarisinin borgla, yarisinin dzsermaye ile
finanse edildigi anlasilir. Oran 1’den kiigiikse, 6zsermaye tutarinin borg toplamindan
fazla oldugu anlagilir. Buda isletmenin finansal yapisinin ekonomik krizlere karsi
dayanikli oldugunu ve isletmeden alacaklilarin daha faza giivencede oldugunu
gosterir. Boylece isletme daha uygun kredi bulma imkanina sahip olur. Oran
asagidaki formiille hesaplanabilir.

Toplam Borg

Borg / Ozsermaye Orani = .
Ozsermaye

Uygulama igletmemizin 2003-2004 oranini hesaplarsak;
Borg / Oz Sermaye Orani (2003) = 1.707.960 / 470.502 = 3.63
Borg / Oz Sermaye Orani (2004) = 1.957.818 / 1.132.970 = 1.72
Olarak bulunmustur. Buna gére, Isletme 2003 yilinda sermayesinin % 363’{i 2004’ de
ise % 172’si oraninda bor¢ kullanmistir. Ulkemizdeki enflasyon ve borcun kaldirag
etkisi yapildiginda oranin ¢ok yiiksek oldugu soylenebilir. Oranin 1’den biiyiik
olmas1 kredi verenlerin isletme sahiplerine gore, isletmeye daha fazla yatirimda
bulunduklarin1 gostermektedir. Bu oranin yiiksekligi isletmenin agir bir faiz yiikii

altinda bulundugunu ve alacaklilar i¢in emniyet paymin azaldigini gosterir. Bu da



94

isletmenin iirettigi mala veya hizmetlerin fiyatlarinda ani diisiis olmas1 durumunda,
sermayesinin tamamini kaybedebilir veya borg¢larini 6deyemez durumu diisebilir.

2004 yilinda ise daha makul bir bor¢ / 6zsermaye orani oldugunu sdyleyebiliriz.

K.V. Bor¢lar / Toplam Varhklar Oranmi: Bu oran, isletme varliklarinin
yiizde kaginin kisa vadeli borglarla finanse edildigini ortaya koyar. Oranin iiretim
isletmelerinde 0.40’dan fazla olmamasi istenir. Ciinkii oranin yiliksek olmasi
varliklarin biiyiik boliimiiniin kisa vadeli borglarla finanse edildigini gosterir ki, bu
da istenilen bir durum degildir. Isletmeler duran varliklarin kisa vadeli borglarla
finanse edilmesinden kaginmalidirlar.

Oran, uygulama yapilan isletmemiz i¢in agsagidaki sekilde hesaplanabilir.

Toplam Borg

K.V. Borg¢lar / Toplam Varliklar Oran1 = -
Ozsermaye

Uygulama igletmemizin 2003-2004 oranini hesaplarsak;
K.V. Borglar / Toplam Varliklar Oran1 (2003) = 1.707.960 / 2.178.463 = 0.78
Borg / Oz Sermaye Orani (2004) = 1.957.818 / 3.090.788 = 0.63
olarak bulunmustur. Buna gore, isletmenin toplam varliklarinin 2003’de % 78’1,
2004°de ise % 63’1 kisa vadeli borglarla finanse edilmistir. Bu oranlar yiiksek
goziilkmektedir ancak ornek isletmenin duran varliklarinin ¢ok diisiik olmasi orani

makul diizeye getirmektedir.

Maddi Duran Varhklar / Ozsermaye Oram: Bu oran, maddi duran varliklarin
O0zsermaye ile karsilanma oranini ortaya koyar. Oran maddi duran varliklarin ne
Ol¢iide 0zsermaye ile finanse edildigini gosterir. Analistler, oranin % 70 civarinda
olmasini arzu ederler. Oran1 agagidaki sekilde formiile edebiliriz.

Maddi Duran Varliklar (Net)

Maddi Duran Varliklar / Ozsermaye Oram =
Ozsermaye
Uygulama igletmemizin 2003-2004 oranini hesaplarsak;
Maddi Duran Varliklar / Ozsermaye Orani (2003) = 385.525/470.502 = 0.82
Maddi Duran Varliklar / Ozsermaye Orani (2004) = 670.472 / 1.132.970 = 0.59

Olarak bulunmustur. Buna gore, isletme 2003 yilinda maddi duran varliklarinin
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%82’ni, 2004 yilinda da % 59’nu O6zsermaye ile karsilamistir. Bu rakamlar bize,
2003’de isletmenin maddi duran varliklarinin tamamina yakininin 6zsermaye ile

finanse edildigini 2004 ise bu oranin daha makul oldugunu goéstermektedir.

Stok Devir Hizi: Bu oran, stoklarin belirli donemler i¢inde ka¢ defa
yenilendigini gostermektedir. Stok devir hiz, liretim ve ticari isletmeler i¢in ayr1 ayri
hesaplanir. Uygulama isletmemiz iiretim isletmesi oldugundan, iiretim isletmeleri

icin stok devir hizinin hesaplanmasi dikkate alinacaktir.

Stok devir hizinin yiiksek olmasi arzu edilen bir durum olup, diger sartlar
degismeden daha fazla kar elde edilmesine imkan saglayacaktir. Bdylece isletmenin
stoklara daha az kaynak ayirmalar1 saglanacagindan kar marj1 diistilerek daha fazla

satis imkan1 da elde edilecektir.

Uygulama yapilan isletmenin bilanco ve gelir tablolarinda yeterli bilgiye
ulagilamadigi i¢in satislarin maliyetini stoklar kalemine oranlayarak asagidaki

sekilde formiile edebiliriz.

Satiglarin Maliyeti

Stok Devir Hiz1 =
Stoklar
Uygulama igletmemizin 2003-2004 oranin1 hesaplarsak;

Stok Devir Hiz1 (2003) = 1.522.897 / 1.216.819 = 1.25

Stok Devir Hiz1 (2004) = 2.321.192 / 1.478.991 = 1.57

olarak bulunmustur. Buna gore isletmede hem 2003’de hem de 2004’de stok devir
hizinin diisiik olmasi, stok bulundurma maliyetinin yiiksekligini, isletmenin fon
ithtiyacinin artacagini ve iiretilen mamullerin satis olasiliginin zayifliginin gostergesi
olarak kabul edilebilir. Uygulama isletmemizde stoklar daha ¢ok mevsimsel olarak
ilkbahar sonu ve giiz baglangicina kadar daha hizli nakde doniismektedir.

Stoklar

Stoklar / Toplam Aktif =
Toplam Aktif
Uygulama igletmemizin 2003-2004 oranin1 hesaplarsak;
Stoklar / Toplam Aktif (2003) = 1.216.819 /2.178.463 = 0.56 (Yiizde)
Stoklar / Toplam Aktif (2004) = 1.478.991 / 3.090.788 = 0.48 (Yiizde)
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Olarak bulunmustur. Oran yiiksek olmakla beraber, isletme tarim makineleri
sektoriinde faaliyet gostermekte oldugundan mevsimlik satislar yapmasi ve daha ¢ok
donen varliklara yatirnm yapmasi, bunun i¢inde de stoklarin dnemli yer tutmasi
oranin yiiksek cikmasina sebep vermektedir. Bu oran isletmenin varliklarinin
icerisinde dnemli bir paya sahip olan stoklarinin maliyetinin dogru hesaplanmasi

gerektiginin de bir gostergesidir.

Isletmenin 2003-2004 karsilastiriimali gelir tablolar: ise asagidaki gibidir.

Gelir Tablolarr:

A-BRUT SATISLAR

31.12.2003

31.12.2004

1-Yurtici Satiglar

1.282.663,79

2.133.095,71

3.599.579,86

3.653.446,90

2-Yurtdisi Satiglar

849.835,31

3-Diger Gelirler

596,61

53.867,04

B-SATIS iNDIRIMLERI (-)

-2.118,64

-70.056,07

1-Satistan iadeler (-)

-2.118,64

-70.056,07

2-Satis Iskontolar (-)

C-NET SATISLAR

2.130.977,07

3.583.390,83

D-SATISLARIN MALIYETI (-)

-1.522.897,58

-2.321.192,07

1-Satilan Mamuller Maliyeti (-)

-1.466.598,27

-2.178.171,97

2-Satilan Ticari Mallar Maliyeti (-)

-38.853,91

-28.596,57

3-Satilan Hizmet Maliyeti (-)

-17.445,40

-114.423,53

4-Diger Satiglarin Maliyeti (-)

BRUT SATIS KARI VEYA ZARARI

608.079,49

1.262.198,76

E-FAALIYET GIDERLERI (-)

-241.405,11

-548.403,20

1-Arastirma ve Gelistirme Giderleri (-)

2-Pazarlama, Satis ve Dagitim Giderleri (-)

-134.985,16

-180.629,44

3-Genel Yonetim Giderleri (-)

-106.419,95

-367.773,76

FAALIYET KARI VEYA ZARARI

366.674,38

713.795,56

F-DIGER FAAL. OLAGAN GELIR VE KAR.

23.621,15

17.272,49

1-istiraklerden Temettii Gelirleri

2-Bagh Ortakliklardan Temetti Gelirleri

3-Faiz Gelirleri

4-Komisyon Gelirleri
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5-Konusu Kalmayan Karsiliklar

6-Menkul Kiymet Satig Karlari

7-Kambiyo Karlari

23.621,15

7.093,37

8-Reeskont Faiz Gelirleri

9- Enflasyon Olumlu Farki

2.212,84

10-Diger Olagan Gelir ve Karlar

7.966,28

G-DIGER FAAL. OLAGAN GIDER VE ZARAR.

()

-85.821,37

-10.607,08

1-Komisyon Giderleri (-)

2-Karsilik Giderleri (-)

3-Menkul Kiymet Satig Zararlari (-)

4-Kambiyo Zararlari (-)

-85.744,87

-7.319,08

5-Reeskont Faiz Giderleri (-)

6- Borsa Deger Artis Zararlari

7-Diger Olagan Gider ve Zararlar (-)

-76,50

-3.288,00

H-FINANSMAN GIDERLERI (-)

-145.127,20

-88.809,80

1-Kisa Vadeli Borglanma Giderleri (-)

-145.127,20

-88.809,80

2-Uzun Vadeli Borglanma Giderleri (-)

OLAGAN KAR VEYA ZARAR

159.346,96

631.651,17

I-OLAGANDISI GELIR VE KARLAR

960,91

94,05

1-Onceki Dénem Gelir ve Karlari

2-Diger Olagandisi Gelir ve Karlar

960,91

94,05

J-OLAGANDISI GIDER VE ZARARLAR (-)

-35.325,97

-69.354,90

1-Calismayan Kisim Gider ve Zararlari (-)

2-Onceki Dénem Gider ve Zararlari (-)

3-Diger OlagandigI Gider ve Zararlari (-)

-35.325,97

-69.354,90

DONEM KARI VEYA ZARARI

124.981,90

562.390,32

K-DON. KARI VERGI VE DIG. YAS. YUK.
KARS.(-)

-53.047,45

-194.546,00

DONEM NET KARI VEYA ZARARI

71.934,45

367.844,32

5.3.1.4. Organizasyon Yapisi

Ertugrullar Tarim Makineleri Sanayi ve Ticaret Anonim Sirketi 1974 yilinda

faaliyete gegmistir. Sirketin Orgiit yapisi asagida ¢gizelge 5.12°de verildigi gibidir.



Cizelge 5.12. Ertugrullar Tarim Makineleri Sanayi ve Ticaret Anonim Sirketi Organizasyon Semasi

Genel Miidiir
Genel Miidiir Sekreteri Hukuk Miisaviri
Teknik Miisavir Mali Miisavir
Genel Miidiir Yrd. (Kaliteden Sorumlu)
Satis ve Pazarlama Md. Satin Alma Md. Finansman Md. Uretim Md. Mubhasebe ve Kalite
Personel Md. Gilivence Md.
Satis Sorumlusu Depo Sorumlusu -
Miidiir Imalat Sefi
- Muhasebe Kalite
Servis Elamani Bakim Sefi Elamani Kontrol
Sefi
Y .Parca Sorumlusu .
Girdi-Cikt1
Kalite Kontrol
Elamani

Kaynak: Ertugrullar Tarim Makineleri Sanayi ve Ticaret A.S. verileri.

Proses Kontrol
Elamanm
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5.3.1.5. Faaliyet Alam

Kurumun istigal konusu tarim makineleri ve ekmek firlar1 imalati ve
tiretilen {riinlerin yurt i¢i ve yurt dis1 pazarlarda satisidir. Sirket bugiine kadar
yaklasik 200’den fazla yerli ve yabanci yan sanayi kurulusu ile isbirligi i¢inde
calismaktadir. Ilk ihracatim1 1987 yilinda Misir’a yapan Ertugrullar Tarim Makineleri
Sanayi ve Ticaret A.S. su an buna ilave olarak; Fas, Sudan, Rusya, Azerbeycan ve

Irak’a ¢esitli tarim makineleri ihracatin1 gergeklestirmektedir.

5.3.2. Uretim Faaliyetleri ile Tlgili Bilgiler
Isletme kendisine ait 16.453 m2 acik ve 5200 m2 kapali alam bulunan

fabrikasinda c¢esitli tarim makineleri ve ekmek firilari tiretmektedir.

5.3.2.1. Mamul Cesitleri

Isletmenin 2003 yilinda kendisinin iirettigi iiriin cesidi 19 iken 2004 yilinda
irettigi irlin ¢esidi donemsel olarak degismekle beraber ortalama 5-7’ye diismiistiir.
Isletme 2004 yilinda iiretim politikas1 olarak talebi ve kari fazla olan iiriinlere
yonelerek 0Ozellikle patenti kendilerine ait olan bigerdover makinesine agirlik
vermislerdir. Eski ve karlilig1 diisiik olan iirlinleri iiriin portfoylinden ¢ikarmislardir.
Isletme kendi {irettigi {iriinlerin diginda ticari olarak bazi {iriinleri de alip
miisterilerine satmaktadir. Ayni iiretim siirecinde isletmelerin irettikleri mamul
cesitleri EUS’nin uygulanabilirliliginin bir gostergesidir. Bu baglamda isletmenin
2003 ve 2004 yillarinda iirettigi mamul cesitleri ve miktarlar1 agagida ¢izelge 5.13°de

verilmigtir.
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Cizelge 5.13. Isletmede 2003-2004 Yihinda Uretilen Mamul Cinsi ve

Miktarlan
2003 2004
A . . = 5 = 5
URUN CESITLERI x<~=.§a.—'géxﬁ=gs.—'gé
EEESESETESERESET
PP I FRRA<AP LTI FAR <
120"ik Temizleme Uniteli 15| 51 | == | === | === | === | === | —-
120'lik Temizleme Beslemeli Uniteli | 15 | 51 | === | === | == | == | === | —-
EEF 920 Mazotlu Firin I | == | == | 5 | | | — | -—--
EEF 921Mazotlu Ekmek Firini | = | 1 256 - | - | - | T
EEF 922 Odunlu Firin I | — | 4 |- |-—-|-—-|-19
920 Firin Tava Arabasi R e I e B B B
922 Firin Tava Arabasi 1 | | == | = | == | = | = | —--
Cift Pompa Ekin Bigme Makinesi 4 1191 | -] 1 2 2 | -
Sarhos Teker Ekin Bigme Makinesi 18 | 65 |34 | —-- | 33 [153| 10 | ---
Tamburlu Cayir Bigme el e B B B B B B
Tamburlu Cayir Bigme Makinesi 180 | === | === | === | === | == | === | -
Tam Hid.Ot Slaj makinesi =1 9 | -] —-]—-—]12]1 0
Sanzumanli Misir Silaj Makinesi - |- 1 | —-]--]16] 4
Pancar Hasat Makinesi el T T T Iy A e I
Yem Kirma Makinesi 4 10|14 | 8 | - | 1 5 4
Biger Dover - | 5 S |- |3 22|13 | 6

Kaynak: Ertugrullar Tarim Makineleri ve Sanayi A.S. Verileri

2004 yili itibariyle iiretilen iiriin ¢esidinin azalmasi yani az miktar ¢ok
cesitli lirlin liretmek olan esnek iiretim sisteminin genel felsefesinden uzaklagsmis gibi
goriilse de gercek tamamen pazara yonelik bir uygulamadir. isletmenin iiretim bigimi
esnek iiretime uygun bir yapidadir. Isletme kisa vadede iiretimini yapmadig

mamulleri alip satarak iirettigi tiriinlerle ilgili pazar1 tamamen terk etmemektedir.

5.3.2.2. Uretim Sistemi

Isletme iiretim sistemi teknigi acisindan siparis tipi iiretim sistemine yakin
olarak caligmaktadir. Atdlye tipi iliretim sistemi olarak da isimlendirebileceg§imiz bu
tiretim sisteminde, daha c¢ok genel amacgli takim tezgahlar1 kullanilmaktadir.
Tezgahlarin yerlesmesi ise, fonksiyonel diizenleme adi verilen aynmi islemli
tezgahlarin gruplanarak belirli alanlarda toplanmasi ile yiiriitiilmektedir. Bu nedenle,
isletmede uygulanan siparis tipi liretim sistemi bir bakima isleme gore yerlestirmeye

de Ornek olusturmaktadir. Isletme, degisen talep yapisina gére mevcut iiretim
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tezgahlari ile karma gruplar olusturabilme esnekligini de sahiptir. Girdi ve ¢iktilar

ise partiler halinde de olabilmektedir.

Isletmede kullamilan bu sistemle, tiiketicinin veya miisteri firmanin zaman,
miktar ve kalite gibi 6zel siparis sartlarina uygun olarak, partiler halinde iiretim
yapmast da miimkiin olmaktadir. Az miktarda ¢esitli mamullerin iretildigi sistemde,
tretimde kalifiye isgiicii ile kaliteli liretim yapilmaktadir. Kullanilan isgiicii fazla
olmasina ragmen, kapasite kullanim orani diisiiktiir. Ozellikle ~siparislerin
diizensizliginden kaynaklanan asir1 yiikkleme durumlarinda kuyrukta bekleme siiresi
fazladir. Her mamuliin iiretimi farkli planlama ve kontrol iglemleri gerektirdiginden
ve siparisler istenen kalite 6zelliklerine uygun olarak yapildigindan iiretim stireleri de
standartlara yakin olmaktadir. Ayrica yiiksek miktarda ara stoklar ve bazi aylarda
diisiik miktarda bazi aylarda da yiiksek miktarda mamul stoklari olmaktadir. Diger

bir ifadeyle isletmenin stoklarinda bir diizensizlik gézlenmektedir.

5.3.2.3. Uretim Kapasitesi
Isletme tarim makineleri ve ekipmanlari ile ekmek firmlarmi kendi {iretim

tesislerinde iiretebilecek sekilde yapilandirilmistir.

Isletmenin 27.02.2004 tarihinde yenilenen 10 sayili kapasite raporuna gore
yillik {iretim kapasitesi iiriin bazinda asagida verildigi gibidir. Ilgili kapasite
raporunun gegerlilik stiresi 08.03.2007 tarihine kadardir. S6z konusu kapasite ile

ilgili bilgiler asagida ¢izelge 5.14’de verilmistir.



Cizelge 5.14. Yilhk Uretim Kapasitesi
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CINS-OZELLIK-TICARI ve TEKNIK ADI Miktar Birim
Ekin Bigme Makinesi 620 Adet
Yesil Yem Kiyma Slaj Makinesi 250 Adet
Harman Makinesi (Patoz) 230 Adet
Cayir Bigme Makinesi 200 Adet
EEF 922 Déner Tip Ekmek Firini 190 Adet
EEF 921 Déner Tip Ekmek Firini 190 Adet
EEF 920 Déner Tip Ekmek Firimi 90 Adet
EEF 919 Déner Tip Ekmek Firim 90 Adet
Kesme Tartma Makinesi 200 Adet
Tava Arabasi ve Tava 200 Adet
Ara Dinlendirme Makinesi 200 Adet
Konik Yuvarlama Makinesi 200 Adet
Sekil Verme Makinesi 200 Adet
Un Eleme Makinesi 200 Adet
Hamur Mikser 200 Adet
Nihai Dinlendirme Odast1 200 Adet
Hamur isleme Tezgahi 200 Adet
Hamur Yogurma Makinesi 202 Adet
Misir Slaj Makinesi 400 Adet
5°1i Cizel Kultivator 180 Adet
7’li Cizel Kultivator 180 Adet
9’1u Cizel Kultivator 190 Adet
11°1i Cizel Kultivator 180 Adet
5 Tonluk Cift Aks Traktor Romork 78 Adet
Yem Kirma Saman Aktarma 400 Adet
Biger-Dover 596 Adet
Depolu Harman Makinesi 103 Adet
Haghas Kirma Makinesi 40 Adet

Kaynak: Ertugrullar A:S. 27.02. 2004 Kapasite Raporu

5.3.2.4. Isgoren Yapisi

Isletmede 3’ii yonetici, 1 teknisyen, 3 usta, 39 isci, 1 ¢irak ve 7 personel

olmak iizere toplam 51 kisi calismaktadir. 2003-2004 isgdren sayilart ile ilgili

bilgiler asagida ¢izelge 5.15°de verilmistir.
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Cizelge 5.15. Isletmenin 2003-2004 Yillar1 isgéren Durum Tablosu

Aylar Aylar

(2003) (2004)
Ocak-2003 53 Ocak-2004 49
Subat-2003 52 Subat-2004 53
Mart-2003 59 Mart-2004 58
Nisan-2003 58 Nisan-2004 56
Mayi1s-2003 56 May1s-2004 58
Haziran-2003 57 Haziran-2004 55
Temmuz-2003 56 Temmuz-2004 54
Agustos-2003 46 Agustos-2004 52
Eyliil-2003 40 Eyliil-2004 51
Ekim-2003 39 Ekim-2004 50
Kasim-2003 39 Kasim-2004 53
Aralik-2003 39 Aralik-2004 52

Kaynak: Ertugrullar Tarim Makineleri ve Sanayi A.S. Verileri

Toplam personel sabit bir sayida olmamakla beraber, ortalama olarak 2003
yilinda 48-50, 2004 yilinda ise 53-55 kisi diizeyinde olmaktadir. Tabloda’da
goriildiigii gibi isletmede is¢i yogunlugu tarim mevsimi olan ilkbahar-yaz
mevsiminde biraz daha yogunlasmakla birlikte radikal bir degisim goziikmemektedir.
Isletme sahip oldugu nitelikli elamanlar1 talep dalgalanmalarina bakmaksizin siirekli

olarak istthdam etmektedir.

Bu durum is¢ilik maliyetlerinin mamul maliyetlerine yansitilmasi sirasinda

bosa gecen zamana ait is¢ilik gibi unsurlarin ortaya ¢ikmasina neden olabilmektedir.

5.4. Isletmenin Maliyet Unsurlar ile Tlgili Mevcut Uygulamalar:
Isletmenin kendi iiretim tesislerinde iirettigi tarrm makineleri ile ilgili
gerceklesen direkt ilk madde ve malzeme giderleri ve genel iiretim giderlerinin

mevcut uygulamalar1 asagidaki gibidir.

5.4.1. DIMM Giderleri ile Tlgili Uygulamalar

Isletme dénem iginde iiretmis oldugu mamullerle ilgili hammadde takibini
¢ok sistemli ve modern olmamakla beraber hammadde stok kartlar1 {izerinde
yapmaktadir. Muhasebe takibi olarak da 150 nolu ilk madde ve malzeme hesabinin
altinda yardimci hesaplarda ayr1 ayr1 ve maliyet bedeli {izerinden takip etmektedir.

Bu yardime1 hesaplar:
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15 STOKLAR

150 ILK MADDE VE MALZEME

150-01 Hammaddeler

150-01-001 Pik Dokiim

150-01-002 Sfero Dokiim

150-01-003 Celik Dokiim

150-01-004 Bronz Dokiim Aliiminyum Dokiim
150-01-005 Kosebent U Demiri

150-01-006 Sag

150-01-007 Paslanmaz Sag

150-01-009 Celik

150-01-010 Insaat Demiri

150-01-0101 Lama

150-01-012 Dort Kose

150-01-013 Profil Boru

150-01-014 Siyah ve Celik Boru hesaplaridir.

Isletme iiretmis oldugu her bir {iriin ¢esidi icin hammadde kullanim agaci
olusturmaktadir. Isletme iirettigi her bir iiriiniin tamamlanmasi igin ihtiya¢ duyulan
hammadde pargalarinin tek tek dokiimiinii yaparak mamule iliskin hammadde
kullanim maliyetini agirlikli ortalama maliyet yontemini esas alarak hesaplamaktadir.
Bu mamul agacina iligkin detay bilgiler isletme tarafindan tiretim teknigi ve rekabeti
gdz Oniine alarak verilmemistir. Mamule ait hammadde kullanim verilerine
dayanarak donem icinde iiretmis oldugu mamul miktarina gore toplam hammadde
kullanimin1 agirlikli ortalama maliyet yontemi ile hesaplayip ilgili gider hesaplarina
aktarmaktadir. Isletme tarafindan halen elle doldurularak diizenlenip kullanilmakta
olan ve aslindan uyarlanarak olusturulan hammadde takibine iligskin 6rnek stok karti

sekil 5.1°de asagida verilmistir.
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e o STOK VE YER Dokiiman No
ert“gr““ar KARTI SAM-FR-009-0
MALIN CiNSi STOK NO
Celik Dokim
KULLANMA YERIi ASGARI STOK

Patoz Eksantirik Disi Koprini

SIRA| TARIH |BELGE NO | GIREN | CIKAN | KALAN | ACIKLAMA
1 10.12.2001 Sayim - - 64 Sayim
2 04.01.2002 - - 50 14 Islemek Icin
3 12.02.2002 - 122 - 136
4 | 29.03.2002 Sayim - - 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 Sayim - - 150

10

Sekil 5.1. Isletme Tarafindan Kullamlan Stok Takip Karti

Kaynak: Ertugrullar A.S. Verileri

Sadece basit bir yontemle hammadde miktarinin takibinin yapildigi 6rnek

kartimizda goriilmektedir. Goriildiigii lizere, bu yontemle hammadde kullanimi ve

iiretimi slirecinde olusan fire, kayip ve dokiintiilere iliskin saglikli bir takip yontemi
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mevcut degildir. Dénem sonunda aralikli envanter sistemini esas alarak sayim
yapilmakta, mamul hammadde kullanim agaglarindan ve iiretim miktarindan
hareketle de kullanilmis olan hammadde miktar1 tespit edilmektedir. Envanter
sonucu ile tespit edilen stok miktar1 ile kullanilmis olan ilk madde ve malzeme
miktar1 arasindaki fark fire olarak nitelendiriliyor. Firelerin stok degerlemesi
yapilmamakta ve satis sirasinda tamami gelir olarak kaydedilmektedir.Uretimde
ortaya ¢ikan firenin, teamiilleri ve kapasite raporuna uygun oldugu belirtilmekte ve
ortaya cikan fireye iiretim maliyetinden pay verilmemektedir. Tespit edilen fire
miktar1 sektdrde kabul goren oranlarin iizerinde olursa tutar 689 DIGER OLAGAN
DISI GIDER VE ZARARLAR hesab1’na atilmaktadir. Ayrica bu fire, bozulma vb.
yeni lirlin aragtirma ve gelistirme sirasinda (yeni hidrolik sistemi vb.) olusuyorsa 750
AR-GE GIDERLERI hesabinda izlenmektedir. Onemli tutarlara ulasmamissa 730
GENEL URETIM GIDERLERI hesabi altinda endirekt malzeme giderlerine
aktarilmaktadir. Degerlenebilir nitelikte olan fireler ise satildikca “600 YURTICI
SATISLAR HS.” altinda agilan “600-90-01 Fire Satislar1” yardimci alt hesaplarina
intikal ettirilmektedir. Hesaplanan hammadde miktarini donemin agirlikli ortalama
maliyet yontemini kullanarak hesaplanan birim fiyat ile kullanilan miktar1 ¢arparak

kullanilan ilk madde ve malzeme maliyeti tutarina ulasilmaktadir.

5.4.2. DIG Tle Tlgili Uygulamalar

Direkt is¢ilik maliyetleri agisindan ise, direkt tretimle iligkili, maliyet
merkezli, liretim merkezli veya dtretilen iiriin merkezli her hangi bir is¢ilik
hesaplanmamaktadir. Isletmede ¢alisan iscilere ddemeler aylik olarak yapilmaktadir.
Isletmede iiretimin olup olmamasi iscilere yapilacak ddemeleri etkilememektedir.
Cizelge 5.15’de de goriildiigl iizere, yonetim iretilen mallara olan talebe bagh
olarak is¢i sayisinda onemli olmamakla beraber azaltma veya g¢ogaltma yoluna
gidebilmektedir. Bu da is¢ilik maliyetlerinin aylar itibariyle de§ismesine neden

olmaktadir.

Isletme, iiretimde kullandig1 direkt is¢ilik maliyetlerinin hesaplanmasinda ise,
her bir mamuliin iiretim siiresini net olarak hesaplamamaktadir. Belli bir donem
araliginda ayni1 anda bir¢ok degisik mamul liretimi yapilabilmektedir. Ayn1 anda ¢ok
farklt mamul iiretiminin yapilmasi ve iiretim silirecinin énemli bir unsuru olan is¢ilik

zaman etilitleri yapilmadigi  goriilmiistir. Mamul {retim zaman etiidi
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yapilmadigindan dolayi, bir mamule iliskin net katlanilan direkt is¢ilik stiresi

hesaplanmamaktadir.

Isletme iicret politikasi, caligma saatine veya iiretim verimliligi esasina degil,
aylik zaman {icreti esasina dayanmaktadir. Her bir is¢inin is yerinde gecirdigi aylik
toplam zaman1 gosteren kartl sistem kullanilmaktadir. Fakat her bir is¢inin igletmede
bulundugu toplam zamani hangi isler iizerinde ne kadarlik siirelerle gecirdigini
gosteren bir cizelge mevcut degildir. Dolayisiyla belli bir donemde 6denen iscilik
giderlerinin ne kadarmin direkt {iretime iliskin harcandigi ve ne kadarimin bosa
gectigi tespit edilememektedir. Buda iiretim maliyetlerinin saglikli olarak ortaya
konmasini engellemektedir. Dolayisiyla yanlis fiyat politikasinin uygulanmasina

neden olmaktadir.

Isletmede kullanilan isci ise giris ve cikis takip karti ornegi sekil 5.2°de

asagida verilmistir.
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NO |ADI SOYADI 1
8 Ali AKDEMIR
KISIM AY YIL
EKIM
BASKASININ KARTINI BASAN ISTEN CIKARTILIR
SABAH AKSAM FAZLA MESAI
GIRiS |CIKIS |GIRIS |[CIKIS |GIRiS |CIKIS
1 | S.lizinli
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
v v v v v \4 \4
31 P

Kaynak: Ertugrullar Tarim Makineleri ve Sanayi A.S. Verileri

Sekil 5.2. Isci ise Giris ve Cikis Takip Karti

Iscilerin kartlarmdan hareket edilerek bulunan briit {icretleri 720 Direkt iscilik
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giderleri altinda agilan,

720 DIREKT ISCILIK GIDERLERI

720-01 Esas Ucretler

720-02 Fazla Mesai Ucretleri

720-03 Prim ve ikramiyeler

720-04 Isveren Sigorta Pay1

720-07 Sosyal Yardimlar

720-08 Kidem Tazminatlari

720-09 Diger Tazminatlar

720-10 Yillik Ucretli Izin

720-11 Igsizlik Sigortas1 Isveren Hissesi alt hesaplarina kaydedilmektedir.

Iscilik giderlerinin mamullere dagitiminda, {iriin {iretimi ve dagitim
konusunda donemsel giinliik, haftalik, aylik, bosa gecen zaman, hazirlik zamani vb.
bir ayirim yapilmamaktadir. Isletme iiretilen iiriiniin maliyetine yiikleyecegi iscilik
giderlerini bir yil1 dort ayr1 doneme ayirarak, her biri liger aylik donemler i¢inde
olusan is¢ilik giderlerini ilgili donemde iiretilen iirlinlerin hammadde gideri tutarin
esas alarak dagitimini yapmaktadir. Bundan dolay1 iscilik giderlerinin dagitimi
donem sonunda tahakkuk eden is¢ilik giderlerinin tamaminin o donem iginde iiretilen
mamuliin maliyetinde kullanilan hammadde tutarina bdliinerek, mamuliin
maliyetinde kullanllan hammadde tutarina isabet eden iscilik gideri pay1
hesaplanmaktadir. Bu asamadan sonra her bir iiretilen tirlinliniin hammadde tutari ile
bu hesaplanan direk is¢ilik orani ¢arpilarak ilgili iirine iliskin direkt is¢ilik pay1
hesaplanmaktadir. Isletme tarafindan hesaplanan direkt iscilik Ornegi asagidaki
gibidir.

Bicer Dover Makinesi’ne ilgili déneme ait D.I.G’nin dénem DIMM
Giderleri toplamindan ticari mal (isletme tarafindan disardan satin almip
islenmeksizin satilan) olan 920, 921, 922 Firin tava arabalari’na ait gider rakamlari
cikarildiktan (uygulamada firin vb. {rlinlerin montajinda kullanilmak veya
ekipmanma dahil edilmek iizere satin aliman bu malzemelerin maliyeti DIMM
giderlerine kaydedilmekte fakat alicilardan gelen talepler dogrultusunda bu

malzemeler islenmeksizin de satilabilmekte bu durumda DIMM hesabindan
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cikarilarak Ticari Mallar Hesabi’na aktarilmaktadir) sonraki bulunan rakama
boliinmesi ile ortaya ¢ikan % ile D.I.G. Toplammnin c¢arpimi sonucu Bicer Ddver

Makinesi’ne diisen DIG pay1 bulunmaktadir.

Uretimin en yogun oldugu Haziran 2004 dénemi ele almarak, isletmenin
iiretiminde giderek daha fazla yer tutan Biger Dover Makinesi’nin D.I.G. asagidaki
gibi hesaplanmistir.
= 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 Biger Déver Makinesi’nin D.I.G. pay1

hesaplanmaktadir.

5.4.3. GUG Ile Tlgili Uygulamalar

Genel tretim giderleri temelde iiretilen {irlin maliyetinin belirlenmesinde
problem teskil eden en karmasik konulardan biridir. Isletmede gergeklesen gider
cesitlerinin takibinden sonra bu giderlerin iiretilen hangi {iriinlere ve hangi dagitim
esasina gore pay verilecegi Onem tagimaktadir. Esnek iiretim sisteminde ve
giiniimiizdeki diger iiretim teknolojilerinde genel iiretim giderlerinin pay1 toplam
{iretim maliyeti i¢inde giderek artmaktadir. Bu artistan dolay1 da GUG dagitiminin
dogru yapilmasinin 6nemi 6n plana ¢ikmaktadir.

Isletmede gergeklesen genel iiretim giderlerinin hesap planindaki ayrintisi
asagidaki gibidir.

730 GENEL URETIM GIDERLERI

730-00-001 Isletme Malzemesi Giderleri

730-00-002 Yedek Parca Giderleri

730-02-001 Esas Ucretler

730-02-002 Fazla Mesai Ucretleri

730-02-003 Prim ve ikramiyeler

730-02-004 Isveren Sigorta Payi

730-02-007 Sosyal Yardimlar

730-02-008 Kidem Tazminat1

730-02-009 Diger Tazminatlar

730-02-010 Yillik Ucretli Izin
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730-02-011 Issizlik Sigortasi isv. His.

730-03-001 Enerji Giderleri

730-03-002 Harici Yaptirilan Iscilikler

730-03-003 Tamir ve Bakim Giderleri

730-03-005 Teknik Miisavirlik Giderleri

730-03-006 Su Gideri

730-04-001 Sigorta Giderleri

730-04-002 Demirbas Sayilmayan Giderler
730-04-009 Diger Cesitli Giderler

730-04-010 Giimriikleme ve Diger Masraflar
730-05-001 Emlak Vergisi

730-05-002 Diger Vergi, Resim ve Harglar
730-06-001 Yer alt1 ve Yer Ustii Diizen Amortismani
730-06-002 Binalar ve Amortisman Pay1

730-06-003 Tesis, Makine ve Cihaz Amortismani
730-06-004 Avadanliklar Amortismani

730-06-005 Kalip ve Model Amortismani
730-07-001 Teminat Mektubu Komisyon ve Giderleri

Isletmede literatiirde yeraldig1i gibi GUG’nin once iiretim gider yerlerine
dagitimi (I.dagitim), sonra, yardimci gider yerlerinde toplanan giderlerin esas liretim
gider yerlerine dagitimi (II. Dagitim) ve esas iiretim yerlerinde toplanan GUG
mamullere  yiiklenmesi (III. Dagitim) islemi gibi asamali bir islem
gergeklestirilmeksizin dogrudan hammadde giderleri esas alinarak mamullere

yiiklenmesi gergeklestirilmektedir.

Dogrudan iiglincii dagitim gergeklestiren isletmede dagitim oSlgiisii olarak da
sadece hammadde gideri esas alinmaktadir. Halbuki isletmenin iiretmis oldugu bazi
mamuller emek yogun, bazi mamuller ise makine yogun bir c¢alisma

gerektirmektedir.

S6z konusu igletme’de genel liretim giderleri tiretilen mamullere hammadde
kullanim tutarimi esas alan ydnteme gore yansitmaktadir. Isletmenin GUG’ni mamul

maliyetine yansitmasiyla ilgili bir 6rnek asagida verilmistir.
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Bicer Dover Makinesi’ne ait donemin D.I.M.M. Giderleri’nin dsnem DIMM
Giderleri toplamindan Ticari mal (isletme tarafindan disardan satin alinip
islenmeksizin satilan) olan 920, 921, 922 Firin tava arabalari, hizmet satiglar1 ve
yedek parca satislar1 ve 2. el alman Firma Eklemeler’e ait gider rakamlari
cikarildiktan (uygulamada {iretilen mamullerin montajinda kullanilmak veya
ekipmanma dahil edilmek iizere satin alinan bu malzeme maliyetleri DIMM
giderlerine kaydedilmekte fakat alicilardan gelen talepler dogrultusunda bu
malzemeler islenmeksizin dogrudan da satilabilmekte ve bu durumda DIMM
hesabindan c¢ikarilarak Ticari Mallar Hesabi’na aktarilmaktadir) sonraki bulunan
rakama boliinmesi ile ortaya ¢ikan % ile G.U.G. Toplaminin ¢arpimi sonucu Biger
Déver Makinesi'ne diisen GUG pay1 bulunmaktadir.

Haziran 2004 donemine ait Bicer Ddver Makinesi’nin G.U.G. hesabim
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 Biger Déver Makinesi’nin GUG Payidir.

5.5. Isletmede Uygulanan Maliyet Sisteminin Isleyisi

Isletme fiiretilen fiiriinlere maliyet dagitimini geleneksel maliyet dagitim
yontemlerini esas alarak dagitmaktadir. Isletme iiretim siirecinde hammaddeleri
mamullere doniistiirme iglevini yerine getiren birimleri iiretim departmanlar1 olarak
adlandirmamaktadir. Uretim siirecinde {iretimle direkt ilgisi olmayan, fakat iiretimin
diizenli yiiriimesini saglayan departmanlari ise hizmet iiretim alanlari olarak

degerlendirmemektedir.

Isletme birim mamul maliyetini tespit etmek igin esas iiretim gider yeri ve
yardimci gider yeri ayrimi yapmamaktadir. Dolayisiyla gider tasiyicilarina giderlerin
yiiklenmesinde direkt hammadde giderlerini esas alarak maliyet belirleme yontemini
benimsemistir. Bu nedenle iiretilen iiriine iliskin hangi birimde ne kadar bir faaliyet
yapildigina iliskin bir maliyet hesaplamasi ve 6l¢iim bilgisi yoktur. Isletmede her sey
mamule iliskin belirlenen mamul hammadde kullanim maliyeti iizerine kurulmustur.

Ciinkii isletme hem direkt iscilik giderlerini hem de genel iiretim giderlerinin
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kapsamina giren endirekt iscilik, endirekt madde, amortisman gideri, sosyal

hizmetler vb. tiim giderlerini hammadde tutarini esas alarak mamule yiiklemektedir.

Bu sistem cergevesinden hareketle isletme gider yeri ayirimi yapmadigindan
birinci dagitim ve ikinci dagitimlardan veya dagitim yontemlerinden bahsetmemiz

mumkin olmamaktadir.

Uretim isletmelerinde mamul maliyetlerinin hesaplanmasinda kullanilan
ve maliyet sistemine esas teskil eden maliyet yontemleri;
a) Uretim bigimine gore;
al) Siparis Maliyet Y Ontemi
a2) Satha Maliyet Yontemi
b) Hesaplama zamanina gore;
bl) Tarihi (Fiili) Maliyet Y ontemi
b2) Tahmini Maliyet Yontemi
b3) Standart Maliyet Y ontemi
¢) Kapsamlarina gore;
cl) Tam Maliyet Yontemi
c2) Normal Maliyet Yontemi
c3) Degisken Maliyet Yontemi
c4) 11k (Asal) Maliyet Yontemi
Seklindedir. Maliyet sistemleri bu yontemlerin biraraya getirilmesi ile
olusmaktadir.

Ornegin = a2 + b3 + c1 gibi.

Ertugrullar A.S$’de; Siparis Maliyet Yontemi + Fiili Maliyet Yontemi + Tam
Maliyet Yonteminden olusan bir maliyet sistemi uygulanmaktadir. Ancak isletmenin
tiretim bigimi siparis maliyet yontemine uygun olmakla birlikte siparis maliyet
yonteminde siparislerin direkt isciliklerinin siparislere dogrudan yiiklenmesi ve
GUG’ninde tahmin yoluyla siparislere yiiklenmesi gerekmektedir. Ertugrullar
A.S.’de bu uygulama bu sekilde yapilmadigindan bunun siparis maliyet kismi eksik
ve siparis maliyetin mantigindan uzak uygulanmaktadir. Isletme mevcut

uygulamasinin muhasebelestirilmesinde ise 7/A segenegini uygulamaktadir.
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5.6. isletmede Esnek Uretim Sistemine Gore Yapilmas: Gereken Maliyet

Hesaplama Uygulamalar

Esnek Uretim sisteminde {iriin maliyetlerinin belirlenmesi ve analizi ii¢
asamada yapilabilir Bunlar planlama, ¢izelgeleme ve kontrol siirecidir. (Capgt, 1997:

38).

Planlama siirecinde, iiretilecek iiriinlerin liretiminde kullanilacak parcalarin
kullanim siralarina gore dizayn edilmesi olduk¢a onemlidir. Uretim asamasinda
kullanilan madde ve malzemelerin sec¢imi, takimlarin ve iiretim diizeneklerinin
tezgahlara, tiretim is¢gilerine (NC tezgahlarmin olmadigi ortamlarda) ulastirilmas,
secilip kullanilan parcalarin kullanim miktarlarinin ve maliyetlerinin bire bir
belirlenmesi s6z konusu siire¢ i¢in kaginilmazdir. Bu tip iiretim sisteminde {iretilen
iirtin miktarina goére, Onceden veya sonradan hammadde kullanim maliyetini

hesaplamak miimkiindiir.

Esnek iiretim sisteminde isletim ve uygulama diizeyinde pargalarin se¢imi,
pargalarin liretim siirecinde hangi asamalardan gegirilerek kullanilmasinin
belirlenmesi ¢izelgeleme siirecini olusturmaktadir. Isletmede esnek iiretim, {iriin
¢esidinin ¢ok oldugu iiretim alanlarinda ¢izelgeleme hata oranini diigiirmekle birlikte,
kaliteyi arttirmakta ve atil isciligin ¢ogalmasini engellemektedir. Uretim siirecindeki
planlama direkt iiretimde ¢alisan personelin sayisinin azaltilmasini saglayarak
maliyetlere de olumlu etki yapacaktir. Cizelgeleme asamasi birgok {list diizey

karardan etkilenmektedir.
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Esnek iiretim sistemlerinde, iiretim sisteminin kontrolii genel olarak
bilgisayarlar aracilifiyla yapilmaktadir. Sisteme direkt ilk madde ve malzeme girisi
otomatik tasiyict ve makine aletleriyle yapilmakta, iiretim i¢in gerekli olan aletlerin
degisimi otomatik parca ve alet deposundan otomatik olarak gergeklestirilmektedir.
Uretim akismin diizeni ve kontrolii yine bilgisayar kontrol odasindan izlenmekte,
gerekli olan liretim mamul raporlar da bilgisayarlar araciligi ile temin edilmektedir.
Bilgisayar ve bilgisayar kontrollii hassas denetim aletlerinin gelistirilmesiyle liretim
islemleri ¢ok daha etkin olarak yapilabilmektedir. Boylece, kontrol edilemeyen
degiskenlerin sayis1 azalmig ve planlardan sapmalara karsi etkin tedbirlerin alinma

siiresinde kisalma saglanmistir (Ozgen ve Savas, 1996: 85, 87).

Ertugrullar Tarim Makineleri Sanayi ve Ticaret Anonim Sirketinde
hammadde ve malzemenin iiretimde kullanimi, her bir mamule iliskin ayr1 ayr
mithendislik ¢aligsmasi yapilarak tespit edilmektedir. Bir mamule iligkin kullanilan
parcalar (aparatlar) belirlendikten sonra, stok maliyetleri muhasebe tarafindan
belirlenmekte ve bu maliyetlere dayali olarak bir mamul i¢in kullanilan hammadde

maliyetine ulagilmaktadir.

5.6.1. DIMM Maliyetleri Acisindan Yapilmasi Gereken Uygulamalar

Direkt ilk madde ve malzeme gideri, liretilen mamuliin esasini olusturan ve
mamuliin biinyesine giren, hangi mamul i¢in ne kadar tiiketildigi belirlenebilen
maddeleri kapsar (Acar ve Tetik, 2003: 350). Baz1 isletmeler i¢in direkt ilk madde;
is¢ilik, makine ve alet edevat kullanarak mamul haline getirdikleri hammaddelerdir

(Altug; 2001: 94).

Direkt ilk madde ve malzeme gideri diger bir ifade ile; esas iliretim gider
yerleri ile ilgisi olan ve iiretim islemi siirecinde dogrudan dogruya mamul biinyesine
giren ve iretilen Urtiniin bir unsurunu olusturan ilk madde ve malzemeler ile iiretim
siirecinde zorunlu kullanilan isletme ve ambalaj malzemelerinin ambardan c¢ekilip

kullanilmas ile ilgili tiim fiili tutarlardir.

Endirekt madde ve malzemeler deyimi, maliyet elemanlarinin miktar ve deger
olarak ihmal edilen mamulle dogrudan degil dolayli ilgisi olan maddelerdir. Bu ilgi,
bir mamul birimi veya grubu ile degil, biitiin maliyet birimleriyle ilgili fiziki ve nakdi

fedakarliklar icerir (Atamanalp vd., 2000: 77).
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Endirekt madde ve malzemeler; tliretim esnasinda kullanilan ve bir¢ok mamul
veya maliyet merkezini ilgilendiren genellikle ortak nitelikli maddi harcamalardan
olusan, parasal olarak ifade edilen degerlerdir. Bunlarin mamul ya da mamul

gruplar1 maliyetlerine yansitilmas: dagitim anahtarlar1 yardimiyla yapilir.

Hammadde tedarikgilerinin EUS’nin uygulamas: iizerinde &nemli etkileri
vardir. EUS’de alic1 ve tedarikgi arasindaki pazarlik giicii isletme kararlarim etkiler
niteliktedir. Alicilar EUS kullanarak geriye dogru biitiinlesme egilimi yaratma
tehdidiyle tedarikg¢iye karsi pazarlik giicii olusturabilir. Diger taraftan, liretim
isletmesi iiretim yeteneklerini tedarik¢iye kaptirmak istemeyecektir. EUS’nin
tedarik¢i tarafindan uygulanmasi da miisteri degistirme nedeniyle ortaya g¢ikacak

maliyetleri azaltmak bakimindan esnekligi arttirabilir.

Ertugrullar Tarim Makineleri Sanayi ve Ticaret A.S.’nin EUS’de farkl1 {iriin
¢esidiyle, kurulusundan bu yana, hammadde tedariki hari¢ diger tiim islemlerin

isletme i¢inde karsilanmasi nedeniyle, tedarikgilerle fazla sorun yasanmamustir.

Esnek iiretim sisteminin en temel prensiplerinden biri, her bir iirlinlin birim
maliyetinin en ince ayrintisina kadar takip edilmesi gerekliligidir. Bunu yapabilmek
icinde bir {irliniin tiretilmesinde kullanilan hammadde birimleri teker teker takip
edilerek birim maliyetler hesaplanmakta, {riin {retilmeden Once hammadde
maliyetinin ne kadar olacagi hesaplanabilmektedir. S6z konusu isletmede ise, bu
tiretilen iiriinlerin net hammadde maliyeti ancak donem sonundaki sayimlarla tespit

edilebilmektedir.

Isletmede, DIMM girisleri bilgisayar paket programi stok kartlar1 yardimiyla
tarih, miktar, birim fiyat ve tutarlar olarak izlenirken ayn1 zamanda DIMM fiiretime
sevk edildiginde de tarih, miktar, birim fiyat ve bakiye tespitinde stok degerleme
yontemlerinden ilk giren ilk ¢ikar (FIFO) yontemi kullanilmaktadir. Bu ydntemde
stoga ilk alinan DIMM’ler, stoktan ilk once ¢ikarilmaktadir. Stoga sonradan alinan
DIMM’ler ise daha sonra stoktan ¢ikisi yapilmaktadir. Dolayisi ile stoga ilk giren
malzeme ilk &nce iiretime sevk edilmektedir. Isletme tarafindan kullanilan ve
isletmenin {iretmis oldugu tiim iiriinlerde kullanilan DIMM olan Pik Dékiim’e ait
stok kart1 hareketlerine iliskin 01.01.2004-30.06.2004 donemine iligskin stok ekstresi

ornegi sekil 5.3°de verilmistir.



STOK EKSTRESI

MAL KODU: 01-001 MAL ADI: Pik Dokiim BiRIiM: Kg
TARIH | EVRAK | ISLEM GIRIS GIRIS GIRIS CIKIS CIKIS BIRIM CIKIS BAKIYE
NO MIKTAR BiRIM TUTARI MIKTAR FIYAT TUTARI
FIYAT

01.01.04 Devir 28.324 650.000,00 | 18.410.600.000 28.324
25.02.04 | 140999 | Ic Piyasa 1.405 | 1.500.000,00 2.107.500.000 29.729
28.02.04 | 141151 | Ic Piyasa 736 | 1.500.000,00 1.104.000.000 30.465
13.03.04 4381 | Ic Piyasa 1.960 | 1.100.000,00 2.156.000.000 32.425
20.03.04 | 141167 | Ig Piyasa 3.150 | 1.509.208,25 4.754.006.000 35.575
27.03.04 4382 | Ig Piyasa 2.040 | 1.120.428,73 2.285.674.610 37.615
31.03.04 Imalat 4.127 650.000 2.682.550.000,00 33.488
14.04.04 | 141176 | 1g Piyasa 5.571 | 1.500.000,00 8.356.500.000 39.059
20.04.04 81311 | Ic Piyasa 92 | 1.450.290,18 133.426.697 39.151
21.04.04 | 141184 | Ic Piyasa 312 | 1.500.000,00 468.000.000 39.463
01.05.04 | 141198 | I¢ Piyasa 4.460 | 1.555.614,34 6.938.040.000 43.923
01.05.04 81312 | I¢ Piyasa 9.320 | 1.175.000,00 | 10.951.000.000 53.243
26.05.04 | 141216 | Ic Piyasa 5.631 | 1.529.562,13 8.612.964.382 58.874
02.06.04 | 141224 | Ic Piyasa 224 | 1.767.857,14 396.000.000 59.098
16.06.04 | 141233 | ig Piyasa 2.000 | 1.630.000,00 3.260.000.000 61.098
19.06.04 81326 | Ic Piyasa 683 | 1.308.565,15 893.750.000 61.781
26.06.04 | 181327 | ig Piyasa 800 | 1.368.750,00 1.095.000.000 62.581
30.06.04 imalat 9.275 650.000 6.028.750.000,00 53.306
30.06.04 Imalat 21.890 885.961,62 | 19.393.700.064,12 31.416
30.06.04 Imalat 195 1.509.208,25 294.295.609,52 31.221
30.06.04 Imalat 10 1.509.208,20 15.092.082,00 31.211
30.06.04 Imalat 515 1.179.311,84 607.345.599,00 30.696

Kaynak: Ertugrullar A.S. Verileri

Sekil 5.3. Isletme Ornek Stok Hareket Kart1 (FIFO)
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Donem igindeki fire, bozulma, kayip vb. tiim kullanimlar direkt hammadde
maliyeti olarak iiretilen iirlinlin maliyetine yansimaktadir. Bu durum isletmenin
gercek ve saglikli {irlin hammadde maliyetinin tespitine olanak vermemektedir.
Isletmenin bu olumsuz durumu ortadan kaldirmas i¢in her bir mamule iliskin tespit
etmis oldugu iriin iretim agacini esas alarak kullanmis oldugu hammadde
maliyetlerini tespit etmesi gerekir. Donem sonunda yine hammadde firesi, kaybi,
bozulma vb. durumlarin belirlenmesi durumunda bu maliyetlerin {iretilen {iriinlerin
maliyetine ayrica yansitilmasi daha dogru ve gergekei olacaktir. Bu yansitmayi
triinler stokta mevcut ise, stoklarin maliyetine, satilmis ise satilan mallarin

maliyetine atilmasi daha dogru olacaktir.

5.6.2. Direkt Iscilik Maliyetleri Acisindan Yapilmas: Gereken

Uygulamalar

Isletmenin direkt isciliklerini ilgilendiren 720 Direkt is¢ilik giderleri hesabini
inceledigimizde bu hesabin direkt iscilik giderlerinin gergegi yansitmadigi
goriilmektedir. Ciinkii normal sartlarda genel iiretim giderlerinin altinda takip
edilmesi gerekli olan, fazla mesai {icretleri, pirim ve ikramiyeler igveren sigorta paya,
kidem tazminatlari, yillik ticretli izin ve isveren issizlik sigorta primi pay1 ve diger
sosyal yardimlar da direkt iscilik maliyetleri i¢cinde gdsterilmistir. Bu yaklagim
dagitilan direkt is¢ilik giderlerinin de net is¢ilik gideri olmadigin1 gostermektedir.

Dolayistyla hesaplanacak {iriin maliyetinin de saglikli olmayacagi bir gercektir.

Ulkemizde de oldugu gibi, en yaygin uygulanan zaman esasina gore
ticretlendirme sisteminde Oncelikle, iscilerin isletmede gecirdikleri toplam siire ve
{iretim basinda gecen siirenin &lgiilmesi gerekir. Iscinin isyerinde bulundugu siire,
is¢i zaman karti adi verilen ve is¢inin ise giris ve ¢ikis saatlerini gosteren bir kart ile
izlenmektedir. Isletmenin direkt iscilik giderleri uygulamalar1 béliimiinde 6rnegi de
verilen bu kartlar genellikle aylik olarak diizenlenir ve haftalik olarak kontrol ve

puantajlar1 yapilir.

Uygulama yapilan isletmede kullanilmayan fakat direkt iscilik maliyetlerinin
ve dolayistyla tlretim maliyetlerinin dogru olarak hesaplanabilmesi agisindan
kullanilmas1 gereken isci calisma karti, her bir is¢inin igyerinde bulundugu siire

icinde, hangi gider yerinde, hangi isler lizerinde ne kadarlik siireyle ¢alistigini, bosa
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gecen zaman ve fazla calismalarmin olup olmadifini gdsteren bir belgedir. Isci
calisma kartinda is¢ilik maliyetleri direkt iscilik ve endirekt iscilik niteliklerine gore
islendiginden bu kart, iscilik maliyetlerinin dagitiminda ve maliyet kontroliinde
onemli rol oynar. S6z konusu kart 6zellikle siparis maliyeti sistemi uygulamasinda
son derece onem arzeder. Sekil 5.4.’de goriilen bu kartlarda is¢inin ise baslama ve
bitis saatleri, toplam siire, saat iicreti, gider merkezi, siparis no vb. bilgiler yer alir.

Bunlar genellikle ilgili iiretim yerlerinde, elle veya zaman makineleri kullanilarak

tutulur.
Isci Adi—Soyadi: ............................ Kart No: ...................
Isci No OO Tarih ...l
Siire Direkt Iscilik Endirekt iscilik
Ise Isi Toplam Saat Gider Siparig | Tutar Gider Tutar | Agiklama
Baslama Birakma Siire Ucreti | Merkezi No Merkezi
08. 00 10.00 2 Saat 3 GM 1 20 6 --- --- | Kasnak
10.00 12.00 2 Saat 3 -—- -—- - GM2 6 | Uretime
Hazirlik
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

Sekil 5.4. Giinliik Isci Calisma Kart1
Kaynak: Kartal vd., 2003: 55.

Uygulama yaptigimz isletmede, Giinliik Is¢i Calisma Kart1 (Direkt Is¢ilik)
diizenlenmediginden isletmece hangi is¢inin ne kadar slire hangi mamuliin
tiretiminde c¢alismis oldugu, ne kadar siireyi bosa gecirdigi vb. tespit

edilememektedir. Dolayisiyla {iretim isciliklerinin bosa gecen zamanlar1 gibi iiretim
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siirecinde olmayan is¢ilik maliyetleri dahi direkt olarak mamul maliyetlerine
hammadde kullanim tutar1 esas alinarak dagitilmaktadir. Bu dagitim sistemi iiretilen
triinlerin gercek ve saghkli iscilik giderlerinin tespit edilmemesine neden

olmaktadir.

Isletmenin {iretmis oldugu baz1 iiriinlerde daha fazla hammadde
kullanilmasmma ragmen, iriinlin yapisi geregi daha az direk iscilik
kullanilabilmektedir. Bu durumda bu iirline yansitilan direkt iscilik gideri gergek
durumundan daha fazla olabilmektedir. Dolayisiyla hesaplanacak iiriin birim
maliyetinin yanlis tespit edilmesine, yanlig fiyatlandirilmaya, daha Gtesi satisa ve
satis kararlarina iligkin yanls kararlarin alinmasina ve miisteri kaybina kadar
gidebilmektedir. Yoneticilerin yanhis fiyatlandirma politikalarinin temel nedeni

yanlis hesaplanacak {irlin maliyetine dayanmis olacaktir.

Direkt isciliklerin takibinin yapilmasi i¢inde her bir birim iirliniin {iretilmesi
i¢cin o iriine iligkin harcanan direkt is¢ilik saatinin belirlenmesi gerekir. Belirlenen
direk iscilik saatinin c¢iplak maliyetinin belirlenerek harcanan zamanla c¢arpilarak
degerlendirilmesi esas olmalidir. Fakat igletmede direkt is¢iliklerin takibi i¢in sadece
giris ve cikislara iliskin kart tutulmaktadir. Uretilen her bir iiriine iliskin harcanan

direkt iscilik saatine iliskin bir veri hesaplamasi veya dokiiman tutulmamaktadir.

Bu isletmede, esnek iiretim sisteminin ve dolayisiyla siparis maliyet
sisteminin esas Ozelliklerinden olan her iirline iliskin direkt iscilik giderlerini ilgili
mamuliin maliyetine atma olanagi hemen hemen hi¢ yoktur. Ciinkii isletme direkt
iscilik maliyetlerini aylik bazda hesaplamaktadir. Ayrica her bir déonemde yarim
kalan yar1 mamullere iliskin direkt is¢ilik maliyetlerinin takibi de yapilmamaktadir.
Bu hesaplamaya dayali olarak direkt iscilik maliyetlerini esnek {iiretim sistemi
yaklagimi ile maliyetlere dahil etmek, saglikli ve gercekei olmayan isgilik

rakamlarinin ortaya ¢ikmasina neden olabilmektedir.

5.6.3. GUG Agisindan Yapilmasi Gereken Uygulamalar

Genel tiretim giderlerinin iiretilen mamul ya da hizmetlere yiiklenmesi, direkt
ilk madde ve malzeme ile direkt is¢ilik maliyetlerine gore farkli 6zellik ve yapiya
sahiptir. Bunun nedeni de, genel iiretim giderlerinin en basta yapisal olmak iizere bir

cok acidan farkli maliyetleri biinyesinde barindiriyor olmasindan kaynaklanmaktadir.
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Genel tiretim giderleri ile liretilen mamul ya da hizmetler arasinda dolayl bir iliski
kurulabilmekte, yani iiretim birimlerine dolayli olarak yliklenebilmektedir. Bu
nedenledir ki ¢ogu zaman bu maliyetler endirekt maliyetler olarak adlandirilir (Altug,

2001: 207).

Yukaridaki bilgiler ¢ergevesinde genel iiretim giderlerinin 6zelliklerini sdyle

siralamak miimkiindiir (Atamanalp vd., 2000: 184).
- Genel tiretim giderleri imalatla ilgili harcamalardir,

- GUG mamullere direkt olarak yiiklenemeyip farkli dagitim anahtarlari

yardimiyla ve dagitim yonetmeleriyle dolayli olarak mamul maliyetlerine yiiklenir,

- GUG¢leri farkli iiretim faaliyetleri sonucu ortaya ¢iktiklarindan, homojen

olmayan endirekt harcama kalemleridir,

- GUG’leri iiretim miktari ile ilgileri agisindan farkli karakter de olurlar. Bir

kismu sabit giderler seklinde olurken, diger kismi yar1 degisken yapidadir,
- GUG zaman igerisinden diizensiz bir dagilim gosteritler,

- Bir kismi1 da kesin olmayip, kesin tutarlar1 donem veya yil sonlarinda ortaya

cikar,
- GUG’nin kontrol ve denetimleri oldukca zordur,

Genel iiretim giderlerinin maliyetlere yiiklenebilmesi yukarida belirtilen
ozelliklerinden dolayr sorun olmaktadir. GUG’nin direkt ve endirekt olarak
ayrilmas1 maliyet muhasebesinin en karmasik sorunlarindan birisidir. Bu sorunlarin
giderilmesi, GUG’nin tiirleri itibariyle simiflandiriimalari, olustuklari maliyet
yerlerine dagitilmalar1 ve daha sonra da maliyet yerlerinde maliyet tasiyicilarina
yiiklenerek iiretilen mamul ya da hizmetlere aktarilmasi gerekir.

Modern iiretim sistemlerinde, genel {iretim giderlerinin yiliklenmesinde
makine ¢aligma saatlerine gore dagitim tercih edilmektedir. Ciinkii iiretim i¢inde
makine ¢alisma saatinin net olarak tespit edilebilmektedir.

Uygulama yaptigimiz isletmede bir adet CNC tezgahi mevcuttur. Bu
tezgahinda {iiretim siirecinde ve iiretim icindeki payr goz ardi edilebilecek kadar
diisiiktiir. Dolayistyla uygulamamizda, iiretimde kullanilan makine ve makine

calisma saati diisiiktiir. Isletmede kullanilan ve asagida drnek olarak verilen iiretim



. ) ) Dokiiman No: URM-FR-010-0
v URETIM TAKIP FORMU Tarih < 14/12 /2004
e E"ll!ll'llllal' Sira No
TEZGAH NO TEZGAH ADI OPERATOR
TRN - 01 CNC M. AVSAR
ZAMAN TAKIBI DURUS IS EMRI
URUN PARCA | TEKNIK | & | 2 o S .
(MAKINE) | ADI RESIM | 2 | & | HAZIRLIK | BASLAMA | BITIiS | &< SEBEB | NO | TARIH PARTI
ADI NO SURESI | SAATI | SAATI| @ & NO
1145- Kasnak 1 - -
BICER 175- 08.00 10305
125x 22
Anamil 8 - - 10304
BICER Yatag:
0225- | Kasnak | 4 | - 17.30 10306
BICER 135x22

Sekil 5.5. CNC Tezgahi Uretim Takip Karti
Kaynak: Ertugrullar A.S. Verileri

takip formunda da goriilebilecegi lizere, hangi parcanin ne kadar hazirlik siiresi, bitis saati vb. bilgilerin yetersizligi nedeniyle ve
genel iiretim giderlerinin toplam maliyet i¢indeki paymin da yliksek olmasi, uygulamamizda da direkt ilk madde malzeme
maliyetlerinin anahtar olarak kullanilmasinda en 6nemli tercih nedenimiz olmustur.

Isletmede kullanilan CNC Tezgahi Uretim Takip kart1 rnegi sekil 5.5°de yukarida verilmistir.



o Dokiiman No: URM-FR-010-0
e Ertugruliar L . Tarih . 14/12/2004
URETIM TAKiP FORMU SraNo -
TEZGAH NO TEZGAH ADI OPERATOR
TRN - 01 CNC M. AVSAR
ZAMAN TAKIBI DURUS IS EMRI
URUN PARCA | TEKNIK | & | 2 o S .
(MAKINE) | ADI RESIM | 2 | & | HAZIRLIK | BASLAMA | BITiS | &< SEBEB | NO | TARIH PARTI
ADI NO SURESI | SAATI | SAATI | @ & NO
1145-
BICER 175- Kasnak | 1 | - | 10 Dakika 08.00 9.00 10305
125x 22
Anamil 8 | - | 15 Dakika 9.30 11.30 10304
BICER Yatagt
0225- | Kasnak | 4 | - | 20 Dakika 13.30 17.30 10306
BICER 135x22

Sekil 5.6. CNC Tezgahi Uretim Takip Karti
Kaynak: Ertugrullar A.S. Verileri

Sekil 5.4’de verilen liretim takip formunda iiriin (makine ) adi, parca adi, teknik resim no, adet, red, baslama saati ve parti no
bilgileri yer almakta ise de bunlara ilave olarak asagida verilen karttaki gibi her bir parga iiretimi i¢in gegen hazirlik siiresi ve iiretimin
bitig saatlerine de yer verilmesiyle genel iiretim giderlerinin makine saatlerine gore dagitilmasinda daha kullanilabilir veriler elde

edilmis olacaktir.

Isletmede kullanilan ve tarafimizdan detaylandirilan CNC Tezgahi Uretim Takip Karti &rnegi ise, sekil 5.6°de yukarida

verilmigtir.
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Kisaca uygulama yapilan isletmede GUG’leri ile ilgili ilk olarak, GUG’leri
icerisinde yer almasi gereken endirekt iscilikler dahil GUG’nin kapsaminin

netlestirilmesi gerekmektedir.

Daha sonra dogru maliyet hesaplamasi yapilabilmesi i¢in; faaliyetler
giderleri, tiriinler faaliyetleri tiiketir felsefesine dayanan faaliyet tabanli maliyetleme

calismas1 gergeklestirilmelidir.

FTM yapilamiyorsa geleneksel uygulama olan uygulama yani; 6nce

- lIsletmenin esas ve yardimci gider yerlerinin tespiti,

- GUG’nin gider yerlerindeki dagitim (1. dagitim ),

- Yardimer gider yerlerindeki GUG’lerinin esas iiretim gider yerlerine
dagitimi (II. Dagitim),

- Esas iiretim giderlerinde toplanan GUG’nin buralarda iiretilen mamullere

yiiklenmesi (III. Dagitim),

Isletmede uygulamaya konulmas1 gerekmektedir. Aksi durum yonetimin,
dogru hesaplanmamis maliyetler lizerine dayali kararlar almasi ve dolayisiyla yanlis

yonetime sebep olacaktir.

5.6.4. Maliyet Sistemi A¢isindan olmasi gereken Uygulama

Isletmenin maliyet sistemi, iiretim sistemi agisindan tek bir maliyet yontemi
lizerine kurulmamustir. Uretim yaklasimi acisindan isletme siparis maliyet yontemini
esas almig goriinmekle beraber, maliyet hesaplama yaklagimi ve faaliyetini
stirdirmedeki igleyisi tam olarak siparis maliyet yontemine uymamaktadir. Daha
oncede deginildigi gibi isletme hem kendisi iiretim yapmakla birlikte, miisteri
taleplerine yonelik i¢ piyasadan da miisterilerine ticari mal temin etmektedir. Uretim
sekli olarak miisteri taleplerini 6n planda tutmasma ragmen, miisteri taleplerinin

olmadigi donemlerde isletme stoklara da ¢alismaktadir.

Isletmede yeni iiretim teknolojilerinin ve 6zellikle de esnek iiretim sisteminin
gerektirdigi, diret ve endirekt iscilik ayirimmin yapilmadigir tespit edilmistir.
Isletmede &ncelikle gider yeri ayriminmn yapilmas: gerekir. Gider yeri ayirimi
yapilmadiginda iiriin maliyetlerinin hesaplanmasinda biiyiik yanlisliklara ve sonug

olarak da yanlis fiyat belirlemelerine neden olabilmektedir.

Isletmede 6ncelikli olarak etkin bir maliyet kontroliiniin saglanabilmesi i¢in
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maliyet merkezli, sorumluluk merkezlerinin belirlenmesi ve bu alanlardaki direkt ve
degisken maliyetlerin iyi takip edilmesi gerekir. Ayrica bu alanlara isabet edecek
genel iretim giderlerinin dagitiminda uygun dagitim anahtarinin belirlenmesi ve
dagitimlarinda bu c¢ercevede yapilmasi gerekmektedir. Ciinkii yeni {iretim
teknolojilerinde genel iiretim giderlerinin yeri ve tutar1 giderek artmakta ve dnem
kazanmaktadir. Dolayisiyla yeni {iretim teknolojilerinde genel iiretim giderlerinin

mamul maliyetlerine dogru olarak yansitilmasi biiyiik bir 6nem tagimaktadir.

Diger taraftan isletmede olusan hammadde, iscilik ve genel {iretim
giderlerinin donemsellik ayiriminin da iyi yapilmasi gerekir. Bu yapilmadig: taktirde

donemler arasinda biiyiik maliyet farkliliklar1 ortaya ¢ikacaktir.

Genel olarak isletmede uygulanmakta olan maliyet sisteminin yaklagik
olarak; Siparis Maliyetleme + Tam Maliyetleme + Fiili Maliyetleme yontemlerinin
bir araya getirilmesinden olugan geleneksel maliyet sistemi oldugunu sdyleyebiliriz.
Fakat iiretim silirecinde iscilik maliyetleri tamamen mamule yonelik olarak fiilen

tespit edilmemektedir.

Uygulanan maliyet sisteminin olusturulmasinda, 1980°1i yillara kadar kabul
gérmiis olan ve uygulama yaptigimiz isletme tarafindan da kullanilan geleneksel
yontemler, kiiresel rekabet ve teknolojideki gelismeler c¢ercevesinde, 6nemli
degisimler gosteren teknolojik gelismeler ve bu teknolojik yeniliklerin iiretim

ortamlarina taginmasiyla birlikte tartisilmaya baslanmistir.

Yeni liretim teknolojilerine paralel olarak gelistirilip uygulanmaya baslanan
tam zamaninda iiretim felsefesi, 6zellikle iiretim sistemine yonelik uygulanabilecek
alternatif bir maliyetleme yonteminin gelisimine oOnciiliik etmistir. ileri {iretim
ortamlarinda da uygulanabilecek maliyet sistemlerinin olusturulabilmesi igin,
geleneksel maliyet yontemleri ile yeni maliyet yontemlerinin birlikte yeniden

siniflandirilmasi giindeme gelmistir (Erden, 1999: 30-34).

Esnek iiretim sitemine dayali yapilan iiretimlerde de, geleneksel maliyet
yaklagimlariin kullandigi verileri kullanarak, {iretim girdilerinin daha ¢ok faaliyet
tabanli maliyet yaklagimiyla iirlin maliyetleri tespit edilmektedir. Buna dayal1 olarak
isletmenin sorumluluk merkezlerini ve gider yerlerini iiretim teknigine gore

yerlestirmesi ve faaliyet siirecinin yerinde takibini yaparak maliyetlerin olusumunu
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tespit etmesi gerekir.

Isletmenin iiretim sistemi teknigi agisindan siparis maliyet yontemine yakin
oldugunu belirtmistik. Fakat isletme {iretim siirecinin tamamini siparis
maliyet yontemine dayandirirsak, bizi yanlis sonuglara ve degerlendirmelere

gotiirebilir.

Siparis maliyet yontemi, fiziksel agidan farkli yapidaki her is ya da liretim
grubu (liretim partisi) i¢in katlanilan iiretim maliyetlerinin (hammadde, direkt iscilik
ve genel liretim giderleri) ayr1 ayri izlenip, iiretilen iiriin ¢esidi bakimindan siparis
kartlarinda biriktirildigi yontemdir (Altug, 2001: 291). Yontemde her iiretim partisi
maliyetinin hammadde, direkt iscilik ve genel liretim giderleri agisindan ayri ayri
hesaplanmasi 6nemlidir. Fakat isletmemizde hammadde, direkt is¢ilik ve genel
tiretim giderlerinin takibinde {retim grubu veya partisi a¢isindan bir takip
yapilmamaktadir. Dolayisiyla igletmenin tamamen siparis maliyet sistemini

uyguladigini sdyleyemeyiz.

Isletme bazen miisteri taleplerine gore iiretim yaparken, bazen de direkt
piyasadan ticari mal seklinde tirlinleri satin alarak miisterisine satmaktadir. Bazen de
siparislerin yetersiz oldugu donemlerde stoklara galigmakta olup, iiretmis oldugu

mallar1 depolayip talebin fazla oldugu dénemlere hazirlik yapmaktadir.

Isletmenin esas iiretim sistemine dayal1 olarak, hammadde agisindan her bir
mamuliin {retimine ilisgkin mamul agacini olusturulmasi ve bu mamul agacina
dayanarak mamul hammadde maliyetinin tespitini yapmasi gerekir. Isletmenin
tiretim hacmini ve kapasitesini asacak asir1 hammadde stoklarindan kaginarak,

hammadde stoklama maliyetinden kurtulmas1 gerekir .

Direkt is¢ilik agisindan, ticretlerin isletmede aylik olarak 6denmesi, mamul
maliyetlerine yansitilmas: geleneksel maliyet yaklasimina dayanmaktadir. Fakat
esnek tiretim sisteminde liretilen mamullere iliskin direkt is¢ilikler her bir mamule
iliskin iiretim zamani tespiti yapilarak mamuliin maliyetine yansitilmaktadir. Isletme
her ne kadar ticretleri aylik olarak 6ddemekte ise de, iscilik agisindan maliyetlerin
tespitini yaparken, her bir mamule iliskin zaman ve iicret tespitini yaparak mamuliin
maliyetin yansitmasi gerekir. Diger arta kalan iicret 6demelerini de genel iiretim

giderleri i¢inde gostererek mamul maliyetine yansitmasi uygun olacaktir.
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Genel tiretim giderleri bakimindan da, normal {iretim siirecinden olusan genel
tretim giderleri ve firetimle direkt iliskisi olmayan (bosa gecen zaman gibi)
is¢iliklerden olusan tutar1 mamul maliyetine yansitarak maliyetlerini tespit etmelidir.
Isletme bu sekildeki iiretim sistemi ile hem fiili ger¢ek rakamlarini kullanmis olacak
ve hem de tam maliyet sistemini esas alarak mamul maliyetini hesaplama yoluna
gitmis olacaktir. Her bir iiretim partisi ve mamul {iretim doneminin hammadde,
is¢ilik ve genel firetim giderlerinin kartlarda takibini yaparak da sistemini

olusturabilir. Bu ¢er¢eveden hareketle isletme maliyet kombinasyonu:

Siparig Maliyetleme + Tam Maliyetleme + Standart Maliyetleme sistemi

uygulamasi ile gercek degerlerle mamul maliyetini tespit etmis olacaktir.

Isletmenin yukarida verilen maliyet kombinasyonunda yararlanacag: standart
maliyet; mamul maliyetlerinin 6nceden bilimsel hesaplar yapilarak olmasi gereken
seviyede planlanmasi ve maliyet hesaplarinda fiili rakamlar yerine bunlarin

kullanildig1 bir maliyet kontrol sistemidir (Kiigliksavas, 2002: 432-433).

Isletmenin maliyet kombinasyonuna standart maliyet sisteminin dahil
edilmesinin en 6nemli nedeni, fiili maliyet sisteminin isletme yoneticilerine_yonetim
faaliyetlerinde gerekli olan bilgileri saglayamamasidir. Standart maliyet sistemiyle,
yoneticilere eksikligini hissettikleri ve yararlanacaklar1 maliyet bilgileri saglanmis

olacaktir.

Isletme, standart maliyet sisteminden maliyet kontroliinde, stok maliyetlerinin
belirlenmesinde, isletme biitcesinin yapilmasinda, mamiil fiyatlandirilmasinda,

boliim yoneticilerinin performans degerlemeleri gibi amagclar i¢in yararlanabilir.

Bir maliyet sisteminin olusturulmasinda en 6énemli etkenlerden biri olan
iretim sistemlerinde, tam zamaninda iiretim felsefesinin uygulanmaya baglanmasi,
ozellikle iiretim sistemine yonelik uygulanacak alternatif bir maliyetleme yonteminin
ortaya c¢ikmasina neden olmustur. Modern iiretim ortamlarinda da uygulanacak
maliyet sistemlerinin olusturulabilmesi i¢in, bir ¢ok isletmede ve uygulama
yaptigimiz isletmede de uygulanan geleneksel maliyet yontemleri ile yeni maliyet
yontemlerinin bir arada gruplandirilmasindan isletme i¢in farkli kombinasyonlar

olusturulabilir. Bunlar (Erden, 1999: 33-34):

a) Siparis Maliyetleme + Tam Maliyetleme + Fiili Maliyetleme + Hacim
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Tabanli Maliyetleme

b) Satha Maliyetleme + Tam Maliyetleme + Fiili Maliyetleme + Faaliyet
Tabanli Maliyetleme

c¢) Geriye Doniik Maliyetleme + Degisken Maliyetleme + Fiili Maliyetleme +
Faaliyet Tabanli Maliyetleme + Mamul Yasam Donemince Maliyetleme, Hedef
Maliyetleme

d) Geriye Donlim Maliyetleme + Tam Maliyetleme + Standart Maliyetleme +
Faaliyet Tabanli Maliyetleme + Mamul Yasam Donemince Maliyetleme, Hedef

Maliyetleme’dir.

Uriin cesitliligini benimseyen isletmeler, yiiksek sabit maliyet giderleri
nedeniyle maliyetler arttifinda, piyasa rekabet giiciinii kaybetmekte ve mamul
farklilagtirilmas1 — diisiik maliyet ikilemi ile kars1 karsiya kalmaktadirlar. Burada en
onemli sorun, esneklik ve verimliligi birlikte gerceklestirebilmektir. Oysa, bugiiniin
kiiresel rekabet ortaminda rekabet iistlinliigii elde edebilmek i¢in verimliligi ve

esnekligi birlikte gerceklestirmek gerekmektedir.

Bu da kaliplagsmis ve tekrarlayan islemlere dayanan kati otomasyon yerine,
cok kisa zaman dilimleri iginde bir islemden diger isleme gecisi ¢ok diisiik maliyetle
saglayabilen akilli teknolojilerden yararlanarak; geleneksel 6l¢ek ekonomileri modeli
yerine, diisiik maliyetle miisteri talepleri dogrultusunda iiretim yapabilen farkh

tiretim modellerinden yararlanarak miimkiin olabilmektedir.

5.7. isletmenin Daha Once Hesapladig1 Maliyetlerin EUS’ne Gore

Yeniden Hesaplanmasi

Yeni bir liretim teknigi olarak esnek iiretim sisteminin maliyet unsurlari
tizerindeki etkisi s6z konusu maliyet unsurlarmin bilesiminde ortaya c¢ikardigi
farklilik olarak ifade edilebilir. Uriin maliyetinin ana unsuru olan direkt ilk madde ve
malzeme giderleri {lizerindeki degisim etkisi ¢ok fazla olmamustir. Fakat iiretim
kullanilan {iriinlerin hatasiz ve ayni standartta {iretilmesi geregince, alinan
hammaddenin kalitesi, liretim siirecindeki diizenden kaynaklanan fire azalmalar
bakimindan etkileri olmaktadir. Bunun kullanilan hammadde maliyeti i¢cindeki orani
cok olmasa bile, yinede hammadde maliyet giderinin seviyesinin diismesinde olumlu

bir etki saglamaktadir (Karakaya, 1999: 72-73).
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Esnek iiretim sisteminde, belki de en ¢ok degisime ugrayan maliyet unsuru
direkt iscilik giderleridir. Uretim ortamlarinda otomasyonun artmasiyla direkt iscilik
giderlerinde 6nemli derecede diislisler s6z konusu olmustur. Geleneksel iiretim
sistemlerinin aksine esnek iiretim sistemlerinin kullanildigi {iretim ortamlarinda
direkt iscilik giderleri temel maliyet unsuru olarak ifade edilemeyecek derecede
azalmistir. Diger ifadeyle, direkt is¢ilik giderlerinin {irlin maliyeti igerisindeki

oransal pay1 oldukc¢a diismiistiir.

Genel tiretim giderleri agisindan yeni {iiretim teknolojilerinin gelismesiyle
onemli degisim siireci baslamistir. Genel iiretim giderlerinin liretim maliyeti
igerisindeki oransal pay1 giderek 6nemli diizeyde artis géstermistir. Yeni sistemlerde

genel {iretim giderlerinin payinin artmasinin iki 6nemli nedeni vardi.

Bunlardan birincisi endirekt is¢iliklerin miktarsal ve kalifiye eleman olmasi
nedeniyle artis gostermesidir. Otomasyona dayali sistemlerde bilgi teknoloji
miithendisligi agirlik kazanmasiyla, kalifiye elaman yetistirmedeki egitim giderleri
ve bu sekilde yetismis elemanlarin azlig1 nedeniyle yiliksek olan maliyetleri, bu tiir
giderleri arttirmigtir. Ayrica teknolojilerdeki hizli gelismeler iiriin hayat egrisini
kisaltmasiyla, triin gelistirme siirecindeki giderlerinde genel {iretim giderleri

tizerinde etkisi olmustur.

Ikinci olarak yeni iiretim teknolojilerinin biiyiik yatirnm gerektirmeleri,
yatirimlarin finansmani, sigortalama giderleri ve bu yatirimlarin amortisman giderleri
genel lretim giderleri icinde biiyiik oranda artmustir. Yeni iliretim teknolojilerinin
genel tretim gideri maliyetlerinin diistiriilmesi bakimindan olumlu etkiler yaparken

bazilar1 iizerinde de olumsuz artis meydana getirmistir.

Isletmenin daha 6nce hesapladig1 direkt ilk madde ve malzeme maliyetlerinin,
direkt iscilik maliyetlerinin ve genel iiretim maliyetlerinin esnek {iretim sistemine

gore yeniden hesaplanmasi ise asagidaki gibidir.

5.7.1. DIMM Maliyetlerinin Hesaplanmasi

Ertugrullar Tarim Makineleri Sanayi ve Ticaret Anonim Sirketinde
hammadde ve malzemenin iiretimde kullanimi, her bir mamule iliskin ayr1 ayr
miithendislik ¢alismas1 (mamul agaci1) yapilarak tespit edilmektedir. Bir mamule

iliskin kullanilan parcalar (aparatlar) belirlendikten sonra, stok maliyetleri muhasebe



130

tarafindan belirlenmekte ve bu maliyetlere dayali olarak bir mamul i¢in kullanilan

hammadde maliyetine ulagilmaktadir.

Isletme hammadde stok takip kartlarinda agirlikli ortalama maliyet yontemini
kullanmis oldugundan dénem igi fiyat hareketlerinden daha az etkilenmis olmaktadir.
Isletme bu maliyet yontemini dénemsel olarak iiger aylik dénemlerde tespit edip
mamul maliyetlerine atmaktadir. Bu yontem bizce de uygun goriilmiis ve

tarafimizdan da mamul maliyetinin hesaplanmasinda aynen uygulanmistir.

5.7.2. Direkt Iscilik Maliyetlerinin Hesaplanmasi

Isletmedeki direkt isciliklerle ilgili ¢alismamizda, her bir mamuliin hangi
iretim asamalarindan gectigini, bu merkezlerde ne kadar is¢ilik siliresinin sarf
edildiginin tespiti yapildi. Standart ¢aligma siiresinin, belirlenmesinde her bir iiriin
icin harcanan standart direkt iscilik saati belirlendi. Uriin iiretiminde kullanilan direkt
is¢ilik hesaplamalar1 da c¢alisma saati esasi baz alinarak hesaplanmasi yapildi.
Calismamizda hammadde esasina gore direkt iscilik dagitiminin hatali yapildiginin
kanaatine varilmistir. Maliyet, isletme tiretim at6lyelerinde liretim birimi sorumlulari
ile yapilan ¢alismalar sonucu tespit edilen her bir iiriine iliskin toplam c¢alisma
saatini, birim is¢ilik maliyeti ile carparak bir birim mamule iligkin olmas1 gereken
direkt is¢ilik giderinin hesaplamasina gidilmistir. Bu ¢alismaya dayali olarak yapilan
tablolardan ilki ¢izelge 5.16’daki gibidir.

Cizelge 5.16. Bir Birim Uriin Uretimi I¢in Belirlenen
Direkt Iscilik Saatleri-Direk Iscilik Birim Maliyet Tablosu

1 Birim Uretim Dénemde
fcin Gerekli |Direkt Iscilik _ Uretilen
) Toplam Direkt | Saati Birim [Uriin Miktar
Uriin Ad1 Iscilik Saati Maliyeti | (30.06.2004)
Bicer Dover 4.125 7.715.984 22
Cift Pompa Ekin Bigme Makinesi 75 7.715.984 2
Yem Kirma Makinesi 25 7.715.984 1
Ot Silaj Makinesi 450 7.715.984 12
Ekin Bigme Makinesi 5.738 7.715.984 153
TOPLAM 10.413 190
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Yukaridaki tablodaki bir birim iiriin {iretimi i¢in belirlenen direkt iscilik
saatleri ile direk is¢ilik birim ticretin ¢carpimi sonucunda elde edilen, olmas1 gereken
birim direkt iscilik giderleri (yeni DIG) ile isletmede hesaplanan direkt iscilik
giderlerinin karsilagtirildigr ve farklarin ortaya konuldugu tablo ise ¢izelge 5.17’deki

gibidir.
Cizelge 5.17. Direkt Iscilik Giderleri Dagitim Tablosu

o 720 DIG 720 DIG .

URUN ADI (ISLETME) (EUS) DIG FARKI
Bicer Dover 61.948.120.692] 31.828.433.457| 30.119.687.235
Cift Pompa Ekin Bigme
Makinesi 273.854.471 578.698.790 -304.844.319
Yem Kirma Makinesi 69.018.552 192.899.597| -123.881.045
Ot Silaj Makinesi 1.464.784.925 3.472.192.741] -2.007.407.816
Ekin Bigme Makinesi 16.590.761.381] 44.274.315.436/-27.683.554.056
Hizmet Satislar: 5.338.728.157 - -
Yedek Parca 567.241.228 - -

TOPLAM 86.252.509.405 80.346.540.020 0

01.04.2004 - 30.06.2004 donemi verilerine dayanarak her bir iriiniin
tiretiminde kullanilan fiili ¢aligma saati tespit edilerek, ¢alisan iscilerin ortalama
ticretleriyle ¢arpilarak bir {iriine isabet eden direkt is¢ilik pay1 yeniden hesaplandi.
Ornegin bigerddver makinesine ait yeni DIG hesabini ele alacak olursak; isletmenin
ilgili dénemdeki DIG toplami olan 86.252.509.405.-TL’dan DIG igerisinde yer
almamasi gereken ve hammadde kullanim esasma gére GUG’ne dagitimi yapilan
hizmet-yedek parca satiglar1 (servis) iscilikleri ve 2. el firma eklemeler, firin tava
arabalar is¢iliklerine (ticari mal) ait tutar olan 5.905.969.385.-TL c¢ikarildiktan sonra
kalan tutar olan 80.346.540.020.-TL DIG gideri toplaminin ilgili dénemde iiretimi
yapilan mamullerin iiretimi igin belirlenen DIS toplami olan 10.413 saate bdliinmesi
ile 1 saate diisen direkt is¢ilik gideri olan 7.715.984.-TL bulunmustur. Hesaplanan bu
rakamla Bigerdéver makinesinin iiretimi icin gerekli olan 4.125 DIS’nin carpim
sonucunda belirtilen iiriiniin olmas1 gereken DIG rakami 31.828.433.457.-TL olarak

hesaplanmistir.

Bu hesaplama ile isletmenin iiriiniin tiretiminde kullandig1 direkt iscilik gideri
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ile donemin iiretim maliyet tablolarinda yer alan direkt iscilik giderlerinin
karsilastirilmas1  yapilmistir. Bu hesaplamalarda c¢ikan farklar ortaya kondu.
Isletmenin her bir iiriin icin hesapladigi birim maliyetlerle olmasi gereken

maliyetlerin karsilastirilmas: yapilmstir.

5.7.3. GUG Maliyetlerinin Hesaplanmasi

Isletmenin  hesap planinda 730 Genel Uretim Giderleri hesabim
inceledigimizde bu hesabinda genel iiretim giderlerinin belirlenmesi agisindan dogru
ve net tutarlart igermedigini gormekteyiz. Cilinkii normal sartlarda genel iiretim
giderlerinin altinda takip edilmesi gerekli olan fakat 720 Direkt Iscilik Giderleri
hesabi altinda goziiken hizmet-yedek parca satiglar1 (servis) is¢ilikleri ve 2. el firma
eklemeler, firin tava arabalar iscilikleri (ticari mal) de direkt iscilik maliyetleri
icinde gosterilmistir. Dolayisiyla hem direkt iscilik giderlerinin tam dogru degerlerle
ve hem de GUG’nin gergek ve dogru degerlerle mamul maliyetine yansitilmadigt
ortaya c¢ikmaktadir. Bu yaklasim dagitilan genel iiretim giderlerinin de net genel
tiretim gideri olmadigin1 gostermektedir. Calismamizda direkt is¢ilik giderleri icinde
yer alan ve yukarida bahsi gecen gider ¢esitleri GUG iginde ele almarak, GUG’nin
yeni tutari tespit edilmis ve bu tutarlar hammadde esast baz alinarak mamul
maliyetlerine dagitimi yapilmistir.

Aslinda isletmede bu yontemi esas almustir. Fakat GUG deki tutar farklar
nedeniyle yeniden gerekli hesaplamalar yapilmis ve tiretilen mamullerin yeni birim
GUG ve toplam maliyetleri yeniden hesaplanmustir. Bu hesaplamalara iliskin tablo

cizelge 5.18’deki gibidir.



Cizelge 5.18. Genel Uretim Giderleri Dagitim Tablosu

o 730 GUG 730 GUG

URUN CESIDi 150 DIMM (ISLETME) (EUS) FARKLAR
Biger Dover 588.086.646.482| 60.326.079.118 64.567.853.725| 4.241.774.608
Cift Pompa Ekin Bigme
Makinesi 2.599.758.565 266.683.901 285.435.542|  18.751.641
Yem Kirma Makinesi 655.207.751 67.211.379 71.937.288 4.725.908
Ot Silaj Makinesi 13.905.513.916|  1.426.431.186)  1.526.729.426/ 100.298.240)

Ekin Bigme Makinesi 157.499.616.033] 16.156.351.032) 17.292.370.488| 1.136.019.456
Hizmet Satislar 50.681.678.527 0 365.558.814] 365.558.814
Yedek Parca 5.384.941.264 0 38.840.717  38.840.717

TOPLAM 818.813.362.538| 78.242.756.616) 84.148.726.001] 5.905.969.385
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Isletmenin uygulamasinda “1 Bigerddver Makinesi” igin hesaplanan GUG
tutar1 2.742.094.505.-TL olmustur. Ornegin, bigerdéver makinesi’nin yeni GUG ni
hammadde kullanim esasina gore hesaplanmasini ele alacak olursak; Bu iirline ait
mamul agacindan gelen DIMM tutar1 olan 588.086.646.482.-TL’nin DIMM toplami
olan 818.813.362.538.-TL dan hizmet-yedek parca (servis) ve 2. el firina eklemeler
tutarinin ¢ikarilmasiyla bulunan rakama bdliinmesi sonucu ¢ikan oranla ilgili
GUG 78.242.756.616.-TL’nin  ¢arpimu
64.567.853.725.-TL olarak hesaplanmistir. Yeniden hesaplanan GUG tutar
64.567.853.725.-TL’dan isletmede hesaplanan GUG toplami 60.326.079.118.-
cikarilarak 4.241.774.608.- GUG farki bulunmustur. Bu fark aslinda genel iiretim

dénemin toplam1  olan sonucu

gideri icinde olmasi gerektigi halde direkt iscilige dahil edilmis olan, hizmet-yedek
parca satislart (servis) iscilikleri ve 2. el firmma eklemeler, firin tava arabalari
is¢ilikleri (ticari mal) vb. gider cesitlerinden kaynaklanmistir. Yeni hesaplamalar
sonucu 1 adet bigerdovere ait genel liretim gideri 2.934.902.442.-TL ¢ikmistir. Birim
GUG farki ise 2.742.094.505 - 2.934.902.442 = - 192.807.937.-TL olarak
bulunmustur. Bu sonugta isletmenin ilgili {iriine GUG’ni fark kadar eksik yiikledigini

gostermektedir.

5.8. Mevcut Maliyetler ile EUS ne Gére Hesaplanan Maliyetlerin
Karsilastirilmasi

Isletme tarafindan hesaplanan birim toplam maliyetlerle EUS’ne gére
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hesaplanan birim toplam maliyetlerin karsilastirildig: tablo ¢izelge 5.19°daki gibidir.

Cizelge 5.19. Birim Toplam Uretim Maliyet Tablosu

URUN CESIDI

150 DiMM

720 DiG (EUS)

730 GUG (EUS)

EUS
TOPLAM
MALIYET

ISLETME
TOPLAM
MALIYET

FARKLAR

Biger Déver

588.086.646.482

31.828.433.457,

64.567.853.725

684.482.933.664

710.360.846.292,

-25.877.912.628

Cift Pompa Ekin Bigme

Makinesi 2.599.758.565 578.698.790 285.435.542] 3.463.892.897]  3.140.296.937, 323.595.961
Yem Kirma Makinesi 655.207.751 192.899.597| 71.937.288 920.044.635 791.437.682) 128.606.953
Ot Silaj 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 Bigme 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 Satislari 50.681.678.527 365.558.814 51.047.237.341] 56.020.406.684| -4.973.169.343)

Yedek Parga 5.384.941.264 38.840.717 5.423.781.981] 5.952.182.492  -528.400.511
TOPLAM 818.813.362.538 80.346.540.020, 84.148.726.001 983.308.628.559 983.308.628.559 0

Birim toplam {iretim maliyet acisindan Bicerdover Makinesini ele
aldigimizda toplam 25.877.912.628.-TL fazla maliyet yiliklemesi yapildig1 ortaya
cikmigtir. Diger irilinlerde de eksik yiiklemenin yapildig1 yukaridaki tabloda da

goziikkmektedir.

Isletmenin bu tiir hesaplama ile iiretmis oldugu mamullerin maliyetini tam
gercekei degerlerle tespit etmedigi kanaatine varilmigtir. Bu gercek¢i ve dogru
olmayan maliyet hesaplamalar1 giinlimiizde yasanan rekabet ortaminda yoneticilerin
bazi yanlis kararlar almalarina neden olabilir. Bu kararlar yiiksek fiyat belirlemeden
dolay1 drnegin Bigerdover Makinesinde gergek¢i birim maliyetin 31.112.860.621.-
TL olmast gerekirken, isletmede hesaplanan yontemle 32.289.129.377.-TL
hesaplanmast nedeniyle satis fiyati da 1.176.268.756.-TL yiiksek belirlenecektir.
Dolayis1 ile belirlenen satis rakami altinda gelecek fiyat tekliflerine olumlu cevap
vermemeden dolayr miisteri kaybetme durumu ile kars1 karsiya kalacaktir. Genel
tiretim giderlerinin dagitiminda yapilacak en ufak bir hesap hatasi, sonugta biiylik
oranda yanlis maliyetlerin ortaya ¢ikmasina neden olmaktadir. Bu da igletmenin
yanlis yoOnetim kararlar1 almasina neden olacaktir.Ya da bunun aksine diger
tiriinlerde hesaplanan maliyetlerin, tarafimizca hesaplanan maliyetlerden diisiik

hesaplanmas1 nedeniyle satis fiyatlarinin diisiik belirlenmesine neden olacaktir.

Isletme bu sartlarda yiiksek satis miktarina sahip olma sansii elde etmis olsa
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da kar marjimin disiikliigiinden ve ekonomik sartlarin ¢cok degiskenliginden dolay1
dénem sonu net kara pek fazla olumlu etkisinin olacag: kanaatinde degiliz. Isletme
bunun aksine daha gercek¢i degerlerle maliyet hesaplamalarini yaparak satis
fiyatlarin1 ve kar marjin1 daha saglikli tespit ederek hem miisteri kaybetmeme hem de
diizenli ve karli satiglarla piyasada rekabet edebilecek ve hem de biiyiimesini

gerceklestirebilecektir..

Esnek iiretim sistemi ¢ercevesinde isletmenin farkli {iriin tiretmesi nedeniyle
tirettigi Urlinlerin faaliyet tabanli maliyet sistemine dayali olarak her birimin
hammadde, direkt is¢ilik ve genel iiretimlerini bire bir tespitine giderek hesaplamasi
esas olmalidir. Bu ¢erceveden hareketle kar marj1 ve satis miktar1 fazla olan iirlinlerin
tiretimine agirlik vermeli, kar marj1 ve satis miktar1 diisiik olan {iriinlerin tiretimini de
sona erdirme ya da iiretimini azaltma yolunu segebilir. Yada igletme genel olarak
is¢ilik ticretlerinde aylik iicret sistemini tercih etmis oldugundan dolay1 bosa gegen
zamanlarda karliligi ve satis miktar1 diigsiik olan iirlinlerin iiretimine kaydirabilir.
Bunu da mevcut miisterilerini kaybetmeme ve potansiyel miisterileri kazanmak

amaciyla tercih edebilir.

Karsilagtirmada {iretilen {iriinlere hammadde kullanim miktarina gore direkt
isciliklerin dagitilmasi, iiretilen bazi iiriinlere isabet eden direkt isciligin ¢ok yiiksek,
bazilarina ise, gercek iscilik giderinin ¢ok altinda pay verilmesine neden olmustur.
Bu da birim toplam maliyette ve satilan mallarin maliyetinde gercek¢i olmayan
maliyetlerin olugsmasina neden olmaktadir. Dolayisiyla bu ger¢ekei olmayan degerler
donem sonu stoklarina ve igletme mali tablo degerlerine de yansimis olmaktadir.
Uriinlerin birim karlilik marjlarinin da gergekei olmamasina neden olmaktadir.
Dolayisiyla igletmenin iiriin iiretim maliyetinde, stoklarinda ve mali tablolarinda
gercegi yansitan verileri elde etmesi i¢in, direkt isgiliklerini fiili iiretim zamanina
gore, hizmet satislarinin da tretilen iirinlerdeki hammadde kullanim miktarina gore

genel {iretim giderlerine dagitilmasini1 dnermekteyiz.

Donemin direkt is¢ilik giderlerini hammadde maliyeti degil de, her birime
iligkin belirlenen standart tiretim iscilik saati esasina gore dagitildiginda asagidaki
tabloda goriilen farklar ortaya c¢ikmistir. Her ne kadar sonugta direkt iscilik

giderlerinin farki sifir ¢ikmis ise de birim basina isletme tarafindan dagitilan direkt
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iscilik gideri ile standart zaman siiresine gore dagitilan isciligin birim iiretime isabet

eden direkt iscilik gideri farkli ¢cikmustir.

Ornegin isletme gider dagitim tablosuna gore bir birim “Bigerddver”
tirtiniinde dagitilan direkt iscilik giderine yaklasik 1.176.268.756.-TL fazla tutarda
pay verilmistir. Bunun aksine bir birim “Ekin Bigme Makinesine” ise 188.363.226
TL kadar eksik pay verilmis goriilmektedir. Bunun nedeni Bicerdover Makinesinde
kullanilan hammadde maliyetinin yiiksek olmasindan kaynaklanmaktadir. Halbuki
bu isletmede iiretilen iiriinlerin cogunda emek yogun iiretim goriilmektedir. Bundan
dolay1 direkt iscilik giderlerinin direkt tiretim isciligine gore dagitilmasi daha uygun

olacaktir.

Doénemin direkt iscilik giderleri toplami olan 86.252.509.405.-TL’dan direkt
is¢ilik icerisinde yer almamasi gereken 5.905.969.385.-TL’lik kismin (Ticari mal
olan 921-922 Firin Tava Arabalari, Hizmet-Y.Parca Satislar1 (servis), 2. El Firina
Eklemeler ve direkt iscilik niteliinde olmayan unsurlar) iretilen iirlinlerdeki
hammadde kullanim miktarina gore genel iiretim giderlerine dagitildiginda asagidaki

tabloda goriilen farklar ortaya ¢ikmistir.

Her ne kadar sonugta igletme tarafindan hesaplanan toplam tiretim maliyetleri
ile tarafimizdan hesaplanan toplam iiretim maliyetleri esit ¢cikmis ise de birim basina
isletme tarafindan dagitilan genel {iretim gideri ile yeniden hesaplanan genel {iretim
giderlerinde birim iiretime isabet eden genel iiretim gideri de farkli ¢ikmistir.
Ornegin isletme gider dagitim tablosuna gore “Cift Pompa Ekin Bigme Makinesi”
tiriintinde dagitilan genel tretim gideri yaklasik 323.595.961-TL ve yine “Ot Slaji
Makinesinde” de 2.107.706.056.- TL tutarinda eksik pay verildigi goriilmektedir.
Bunun nedeni direkt iscilik icerisinde yer almamasi gereken unsurlarin dikkate

alinmamasidir.

Dolayisiyla isletmenin hesaplamis oldugu iirtin birim maliyeti ile ¢alismada
onerdigimiz sistemi uyguladigimizda iirlin ¢esidi bakimindan ¢izelge 5.20°de verilen

tablodaki birim maliyet farklar1 ortaya ¢ikmustir.
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Cizelge 5.20. Bir Birim Toplam Maliyet Tutar Farklar1 Tablosu

o . . ISLETME EUS BiRiIM MALIYET

URUN CESITLERI MALIYET MALIYET FARKI
Biger Dover 32.289.129.377 |31.112.860.621 1.176.268.756
Cift Pompa Ekin Bigme Makinesi | 1.570.148.468 | 1.731.946.449 -161.797.980
Yem Kirma Makinesi 791.437.682 |  920.044.635 -128.606.953
Ot Silaj Makinesi 1.399.727.502 | 1.575.369.674 -175.642.171
Ekin Bigme Makinesi 1.243.442.670 | 1.431.805.895 -188.363.226

Isletmede esnek iiretim sisteminin uygulanmasi halinde; EUS’ne gore
maliyetlerin hesaplanmasinda direkt isciliklere yansitilmis olan tutarlar GUG ne
yansitildiginda mamuliin toplam birim iiretim maliyeti agisindan farklilik meydana
getirmektedir. Fakat isletmenin toplam maliyetleri bakimindan bir tutar degisikligi

olmamustir.

Dolayisiyla geleneksel maliyet yaklagimi ile hesaplanan bazi iiriinlerde birim
yiiksek maliyetin hesaplanmasi ve bazilarinda da maliyetlerin diisiik hesaplanmasina
neden olmustur. Bu nedenle satis fiyati ile birim {iretim maliyeti arasindaki kar marji,
maliyeti diisilk olan iriinlerde daha yiliksek goziikmekte digerlerinde ise diisiik
cikmaktadir. Bu sonucglardan hareketle yoneticilerin yanlis iirlin iiretimine ve hatali

fiyat tespiti gibi stratejik hatalarin olusmasina neden olmaktadir.

Sonug olarak; EUS’nin bu isletmede uygulanmasi halinde daha diisiik iiretim
maliyetlerine onciiliik edecegini soyleyebiliriz. Ayrica, EUS’le isletme iiretim
siirecindeki faaliyetlerin tespiti ve giderlerinin belirlenmesi bakimindan ilk adimi
atmis olacaktir. Isletmenin {iretim teknigi ve iiretim siireci agisindan tam esnek
tiretim sistemine ve dolayisiyla da CNC tezgahlarina (Tam Otomatik Makinelere)
dayal1 olarak iiretim yapmasiyla tiretimde kullanilacak malzemelerin planlanmasi,
direkt iscilik agisindan da her mamule ait kullanilan direkt isciligin takip edilerek kisi
bazinda isciliklerin, maliyetlerinin ve zaman cetvellerinin diizenlenip takip

edilmesine bagl olacaktir.

Bu sistemle isletme hem mamul stoklarin1 azaltacak, hem de fazla olan

hammadde stoklarini azaltacak hem de bosa gecen direkt is¢ilik maliyetleri ve diger
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iiretimi etkileyen GUG’den iiretime etkisiz olanlarin azaltilmas1 konusunda gerekli
girisimler baslatilabilir. Stoktaki maliyetler acisindan da, isletme gelen miisteri
taleplerine gore aninda {riin segenegine yonleneceginden mamul stoklara
calisilmamig olacaktir. Dolayisiyla bu tiir ¢aligmada isletmenin elindeki mamul stok

bulundurma maliyetlerini minimum diizeye indirecektir.

Isletmede {iretim siirecine yonelik fiili ve esnek iiretim sistemine gore
hammadde, direkt is¢ilik ve genel iiretim giderleri oranlarindaki degisimlerden fiili

maliyetlere gore olani ¢izelge 5.21°deki gibidir.

Cizelge 5.21. Fiili Uretim Maliyetinde Maliyet Unsurlarimin Dagilim

HAMMADDE 818.813.362.538/ HAMMADDE ORANI 0.833
DIREKT iSCILIK 86.252.509.405| ISCILIK ORANI 0.087
GENEL URETIM GIDERI 78.242.756.616| GUG ORANI 0.080
TOPLAM 983.308.628.559 1.000

Esnek Uretim sistemine gore olani ise ¢izelge 5.22°deki gibidir.

Cizelge 5.22 Esnek Uretim Maliyetinde Maliyet Unsurlarimin Dagilim

HAMMADDE 818.813.362.538| HAMMADDE ORANI 0.833
DIREKT iSCILIK 80.346.540.020| ISCILIK ORANI 0.080
GENEL URETIM GIDERI 84.148.726.001| GUG ORANI 0.087
TOPLAM 983.308.628.559 1.000

Fiili ve EUS maliyetinde maliyet unsurlarinin rakamsal degerleri ise ¢izelge

5.23’deki gibidir.

Cizelge 5.23. Fiili ve EUS Maliyetinde Maliyet Unsurlarimin Grafik

Rakamsal Degerleri

FiiLi
Maliyet Tutarlan

EUS
Maliyet Tutarlan

HAMMADDE 818.813.362.538 818.813.362.538
DIREKT ISCILIK 86.252.509.405 80.346.540.020
GENEL URETIM GIDERI 78.242.756.616 84.148.726.001

Fiil ve EUS maliyetinde maliyet unsurlarmin dagilim grafigi sekil 5.7 deki

gibidir.
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Sekil 5.7. Fiili ve EUS Maliyetinde Maliyet Unsurlar1 Dagilim Grafigi
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720.01

DIREKT
ISC.GID.

80.346.540.020

730.01

GENEL
URT.GID.

84.148.726.001

ILGILi AKTIF
VE PASIF HS.

983.308.628.559

983.308.628.559

983.308.628.559

2004 HAZIRAN URETIMI (EUS) GUG MUHASEBE KAYITLARI

710.01

iLK MD.MLZ.

818.813.362.538

720.01

DIREKT
ISC.GD.

86.252.509.405

730.01

GENEL
URT.GID.

78.242.756.616

ILGILi AKTIF
VE PASIF HS.

983.308.628.559

983.308.628.559

983.308.628.559
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ISLETME NORMAL HESAPLAMALARA GORE MUH.Fi$ KAYITLARI

2004 HAZIRAN URETIMi
151.01 YARI MAMULLER 983.308.628.559
711.01 iLK MD.MLZ. 818.813.362.538
721.01 DIiREKT iSC.GD. 86.252.509.405
731.01 GENEL URT.GIiD. 78.242.756.616
983.308.628.559 | 983.308.628.559

2004 HAZIRAN MAMUL URETIMi

152.01.029 CiFT POMPA EKIiN BiCME 3.140.296.937
152.01.006 EKIiN BICME MAK.SARHOS TEKER 190.246.728.446
152.01.020 BiCER DOVER 710.360.846.292
152.01.015 OT SILAJ TAM HiDROLIK 16.796.730.027
152.01.019 YEM KIRMA MAKINESI 791.437.682
621.01 SAT.TiC.MAL.MALIYETI 5.952.182.492
622.01 SAT.HIZMET MALIYETI 56.020.406.684

151.01YARI MAMUL

983.308.628.559

983.308.628.559

983.308.628.559




US HESAPLAMALARINA GORE MUHASEBE FiS KAYITLARI

2004 HAZIRAN URETIMI
151.01 YARI MAMULLER 983.308.628.559
711.01 iLK MD.MLZ. 818.813.362.538
721.01 DIiREKT iSC.GIiD. 80.346.540.020
731.01 GENEL URT.GID. 84.148.726.001
983.308.628.559 | 983.308.628.559
2004 HAZIRAN MAMUL URETIMi
152.01.029 | CiFT POMPA EKIiN BiCME 3.463.892.897
152.01.006 | EKiN BICME MAK.SARHOS TEKER | 219.066.301.957
152.01.020 | BiCER DOVER 684.482.933.664
152.01.019 | YEM KIRMA MAKINESi 920.044.635
152.01.015 | OT SILAJ TAM HIDROLIK 18.904.436.083
621.01 SAT.TiC.MAL.MALIYETI 5.423.781.981
622.01 SAT.HIZMET MALIYETI 51.047.237.341

151.01YARI MAMUL

983.308.628.559

983.308.628.559

983.308.628.559
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SONUC VE ONERILER

Glinlimiizde iiretim isletmelerinin maliyet liderligi, iiriin farklilagmasi ve
miisteri odaklilik gibi rekabet c¢esitlerini kendi igletmeleri lehine avantaja
dontstiirebilmeleri, diger isletme fonksiyonlarmin yami sira {iretim fonksiyonu

lizerinde odaklanmalari ile paralellik arzetmektedir.

Uluslararas1 rekabetin artmasi sonucunda diinyadaki isletmelerin pek ¢ogu
yeni arayislar i¢ine girmislerdir. Yogun rekabet ortaminda faaliyet gosteren
isletmeler iiretim maliyetlerini diisiirerek, kaliteyi yiikselterek ve miisteri ihtiyaglarini
en kisa siirede karsilayarak basari elde edebilmektedirler. Mamul cesitliliginin
artmasi, mamul hayat seyrinin kisalmasi, miisteri tercihlerindeki hizli degismeler
biiylik olgekli liretimin 6nemini azaltmis, esneklikler ekonomisi 6nem kazanmuistir.
Esneklikler ekonomisinin uygulanabilmesi ise bilgisayar ve otomasyona dayali yeni
modern {iretim teknolojilerinin iiretim isletmelerinde kullanilmasint zorunlu

kilmaktadir.

Isletmelerin miisteri isteklerini hizli ve zamaninda karsilayabilmeleri {iretim
sistemlerini ¢agdas bir sekilde organize etmelerine baglidir. Cagdas {iretim

sistemlerinden 6n plana ¢ikan sistemde esnek tiretim sistemi olmaktadir.

Isletmelerin iiretim ve yonetim asamalarmi degisen sartlara uygun hale
getirilmesi esneklikle miimkiindiir, dolayisiyla kiiresel rekabette varliklarini devam
ettirmek isteyen isletmeler “esnek liretim sistemleri” olarak isimlendirilen iiretim

teknigini uygulamak zorundadirlar.

Tiiketici tercihlerindeki esneklik ihtiyacini gideren esnek iiretim, makinelerin
ve otomatik aktarma sistemlerinin entegrasyonu sonucu ortaya ¢ikan sistemlerdir. Bu
ihtiyaca cevap vermek isteyen isletmelerin seri iiretim hatlarini, otomasyon ve
bilgisayar teknolojisi ile gelisen ve yayginlasan bu yeni teknolojiye gore

diizenlemeleri gerekmektedir.

Esnek iiretim sistemlerinde maliyetlerin belirlenmesi, kontrolii ve bir isletme
uygulamasi olarak yapilan bu caligma, bilim diinyasina ve konu ile ilgilenen
arastirmacilara ve sektor isletmelerine oldukg¢a yardimei olabilecektir. Bilim

hayatimiza ve sanayi isletmelerimizin gelistirilmesine ve diinya pazarlarina
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acilmalarina 1s1k tutacak bu ¢alismadan elde edilen sonuglar ve ¢ercevedeki oneriler

sOyle siralanabilir;

¢ Giliniimiizde biitiin diinyada bilgisayar kontrollii liretim sistemlerinin sanayi
isletmelerine bir¢ok yararlar vardir. Bu yararlarin daha iyi anlasilabilmesi acisindan
esnek tiretim sistemleri ile geleneksel liretim sistemlerinin karsilastirilmasi olarak da
diisiiniilebilecek tablolar geleneksel sistemlerle modern iiretim sistemlerinin
karsilastirilmas1 olarak verilmistir. Gliniimiizde biitiin diinyada modern iiretim
sistemlerinin kullanim alanlarinin hizla artmaya devam etmesi ve daha da ileriye
gitmesinin kagmnilmaz oldugu varsayimindan hareketle Tiirkiye’deki sanayi
isletmelerinin bu yonde c¢aba harcamalari hem kendi isletmelerine hem de iilke
ekonomisine 6nemli katkilar saglayabilir.

e Otomatik depolama ve diizenleme sistemleri, otomatik malzeme sistemlerini,
robotlari, NC’lii makineleri, grup teknolojisini ve basamaksal bilgisayar kontrol
sistemlerini kapsayan birbirinden bagimsiz iiretim birimleri olan ¢ok sayida iiretim
hiicrelerinin  birlestirilmis sekli olan EUS ile hiicresel iiretim kolaylikla
yapilabilmektedir. Isletmelerin {iretim sistemi yapisimin biiyiik oranda degismesine
neden olmustur. Daha az isgiicline ihtiya¢ duyan, iiretim islemlerinin ¢ogunun
otomatik olarak gerceklestigi ve iiretimin ¢ok ¢esit ve standart hale getirildigi esnek
fabrikalarda kitle iiretiminin hantal yapisinin getirdigi maliyet yiiklerini en aza
indirmek ve verimlilik artig1 saglamak daha kolay olabilmektedir.

e EUS uygun ortamda kullanildiginda etkinlik ve esneklik 6zellikleri ile ilgi
toplayacaktir. Bu sistemin uygulanmasi ile, genel islem makineleri ve yar1 otomatik
makineler ile gergeklestirilen iiretim, planlama ve kontrol faaliyetleri sona erecektir.
Bununla birlikte fabrika ic¢i yerlesim, yeni donamim ihtiyaci, iiretim ve tasarim
planlamasi, muhasebe ve maliyet fonksiyonlari, kisilerin tutumlarinda da birtakim
degisikliklere neden olacaktir.

e Esnek iiretim sistemi uygulamalariyla is¢ilik, DIMM maliyetleri, stok
maliyetleri, liretim siireleri, liretim kontrolleri, fabrika giderleri vb. birgok maliyet
unsurlarindan 6nemli tasarruflar elde edilebilmekte ve maliyet muhasebesi
kontroliinde etkinlik saglanabilmektedir.

e Bu ssistemle, liretimin diizenli olarak kontrol edilip izlenebilmesi ve sisteme
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bilgilerin zamaninda ulastirilmasi ile tiiketici talepleri siiresinde ve tiiketici istegine
uygun olarak tretilebilmektedir. Esnek iiretim sistemlerinin yaygin hale gelmesinin
en biiyiik nedenlerinden biride, siparis gecikme zamaninin en diisiik seviyeye gelmis
olmasidir.

o Tiiketiciler i¢in gliniimiizde daha fazla 6nem tasiyan kaliteli ve ¢ok ¢esitli
tiretimin gerceklestirilmesinde esnek iiretim sisteminin pay1 biiyiiktiir. Bu sistemle
yapilan iretim, Tiirkiye’deki sanayi isletmelerini fiyat, kalite, Uriin ¢esitliligi, farkl
ve hizli olmada uluslar arasi isletmelerle rekabet edebilecek diizeye getirecektir.

o Esnek iiretim sistemi ile igletmeler tiiketici talep ve sipariglerine aninda ve
dogru olarak cevap verebilmekte, tiiketicilerin talep ettikleri kalite, renk, desen, fiyat
vb. birtakim Ozelliklere gore liretim yapilabilmektedir. Bu da isletmelerin pazar
payinin ve karliliklarinin artmasini saglamaktadir.

e EUS’nin ileri diizeyde iiretim teknolojilerini kapsamalari nedeniyle, bu
sistemlerde kismi olarak da olsa kullanilan isgiicliniin nitelikli olmas1 gerekmektedir.
Bu sistemin isletilmesi i¢in gerekli olan bilgi ve beceriye sahip elamanlarin disaridan
getirilmesi veya isletme i¢i egitimlerle yetistirilmesi gerekir. Yeterli teknolojik
donanima sahip olmayan fakat esnekligi {iriin ¢esidi yoniiyle yakalayan isletmelerde
ise yetismis kalifiye elamanlarin siirekli olarak istthdam edilmesi bosa gegen zaman
vb. dolayisiyla is¢ilik maliyetlerinde artisa neden olabilmektedir.

Emegin bol ve ucuz oldugu iilkemizde ilk bakista bdylesine karmasik bir
sistemin isletilmesi akilc1 bir girisim gibi goriinmese de, iizerinde durulmasi gereken
bir konudur. Ozellikle smirlarin ortadan kalktigi global bir diinyanin yiiksek
teknolojiye sahip isletmeleri ile rekabet zorunlulugu, isletmelerimizin EUS yatirim
projelerini giindemlerine almalarimi zorunlu kilmaktadir. Diinyadaki yiiksek
teknolojiye sahip iilke isletmelerin tiretimde ¢ok ¢esit, diislik siparis teslim zamant,
yiiksek kalite, fazla iiretim ve diisiik maliyet gibi yadsinamaz istiinliileri karsisinda
isletmelerimizin ¢ok fazla rekabet sanslarinin olmayacagi bir gergektir.

Uygulama isletmemiz tarim makineleri ve ekipmanlari ile ekmek firmlarim
kendi iiretim tesislerinde iiretebilecek sekilde yapilandirilmistir. isletmenin aym
tiretim slirecinde ve ayni isgilerle bir ¢ok farkl iirlin ¢esidini tiretebilmesi igletmede
esnek tiretim sisteminin uygulanabilirliliginin bir gostergesidir.

e Isletmelerimizin rekabet giiciiniin artmasi, verimliligin yiikselmesi, iiretim
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miktar ve ¢esidinin arttirilmasi ancak bilgisayar ve bilgi teknolojisine dayali esnek
tiretim sistemi ile gergeklestirilebilecektir. Bu amag¢ dogrultusunda; isletmelerin bu
yatirimlart yapma konusunda gerekli inceleme ve arastirmalari yaparak tesvik vb.
imkanlardan yararlanmalar1 gerekmektedir. Gelecekte de etkinlik, kalite, esneklik,
yenilikgi ve milkemmeli arayan isletme gibi stratejik ozelliklerin 6nemi artarak
devam edeceginden, sanayi isletmelerinin esnek iiretim sistemi uygulamalarina 6zel
bir dnem vermeleri gerekmektedir. Tiim bu yararlarin saglanabilmesi, yonetimlerin
israrla  esnek iiretim sistemine gereken Onemi verip uygulamalar1 hayata
gecirmelerine baghdir.

Isletme 2004 y1l1 itibariyle iiretilen iiriin ¢esidinin azalmas1 yani az miktar ¢ok
cesitli iirlin tiretmek olan esnek iiretim sisteminin genel felsefesinden uzaklagmis gibi
goriilse de gercek tamamen pazara yonelik bir uygulamadir. isletmenin iiretim bigimi
esnek iiretime uygun bir yapidadir. Isletme kisa vadede iiretimini yapmadig
mamulleri alip satarak iirettigi tirtinlerle ilgili pazar1 tamamen terk etmemektedir.

e Esnek iiretim sisteminin en temel prensiplerinden biri, her bir {iriiniin birim
maliyetinin en ince ayrintisina kadar takip edilmesi gerekliligidir. Bunu yapabilmek
icinde bir iirlinlin iiretilmesinde kullanilan hammadde birimleri teker teker takip
edilerek birim maliyetler hesaplanmakta, {iriin {retilmeden Once hammadde
maliyetinin ne kadar olacagi hesaplanabilmektedir. S6z konusu isletmede ise, bu
iretilen {irtinlerin net hammadde maliyeti ancak donem sonundaki sayimlarla tespit
edilebilmektedir.

Uretim sirasinda degerlenebilir fire (talas, kirpint1) ¢ikmakta ve satilarak
degerlendirilmektedir. Firelerin stok degerlemesi yapilmamakta ve satig sirasinda
tamami gelir olarak kaydedilmektedir. Isletmede iiretimde ortaya cikan fire,
teamiilleri ve kapasite raporuna uygundur. Ortaya ¢ikan fireye iiretim maliyetinden
pay verilmemektedir. Degerlenebilir nitelikte olan bu fireler satildikca gelir
hesaplarina intikal ettirilmektedir.

e Isletmede dénem igindeki fire, bozulma, kayip vb. tiim kullanimlar direkt
hammadde maliyeti olarak iiretilen {irliniin maliyetine veya duruma gore 689-730-
750 hesaplara yansitilmaktadir. Bu durum isletmenin gercek ve saglikli {iriin
hammadde maliyetinin tespitine olanak vermemektedir. Isletmenin bu olumsuz

durumu ortadan kaldirmasi i¢in her bir mamule iligkin tespit etmis oldugu iiriin



147

iiretim agacini esas alarak kullanmis oldugu hammadde maliyetlerini tespit etmesi
gerekir. Donem sonunda yine hammadde firesi, kaybi, bozulma vb. durumlarin
belirlenmesi durumunda bu maliyetlerin {iretilen iirlinlerin maliyetine ayrica
yansitilmasi daha dogru ve gergekei olacaktir. Bu yansitmayi iiriinler stokta mevcut
ise, stoklarin maliyetine, satilmig ise satilan mallarin maliyetine atilmast daha dogru
olacaktir.

e Isletme hammadde stok takip kartlarinda agirlikli ortalama maliyet yontemini
kullanmis oldugundan donem igi fiyat hareketlerinden daha az etkilenmis olmaktadir.
Isletme bu maliyet ydntemini donemsel olarak iicer aylik donemlerde tespit edip
mamul maliyetlerine atmaktadir. Bu yontem bizce de uygun gorilmiis ve
tarafimizdan da mamul maliyetinin hesaplanmasinda aynen uygulanmistir.

e Isletmede calisan toplam personel sabit bir sayida olmamakla beraber,
ortalama olarak 2003 yilinda 48-50, 2004 yilinda ise 53-55 kisi diizeyinde
olmaktadir. Isletmede isci yogunlugu tarim mevsimi olan ilkbahar-yaz mevsiminde
biraz daha yogunlasmakla birlikte radikal bir degisim goziikmemektedir. Isletme
sahip oldugu nitelikli elamanlar1 talep dalgalanmalarina bakmaksizin siirekli olarak
istthdam etmektedir. Bu durum iscilik maliyetlerinin mamul maliyetlerine
yansitilmasi sirasinda bosa gegen zamana ait ig¢ilik gibi unsurlarin ortaya ¢ikmasina
neden olabilmektedir.

e Uygulama yaptigimiz isletmede, Giinliik Is¢i Calisma Kart1 (Direkt Is¢ilik)
diizenlenmediginden isletmece hangi is¢inin ne kadar slire hangi mamuliin
tiretiminde c¢alismis oldugu, ne kadar siireyi bosa gecirdigi vb. tespit
edilememektedir. Dolayistyla {iretim isciliklerinin bosa gecen zamanlar1 gibi iiretim
siirecinde olmayan is¢ilik maliyetleri dahi direkt olarak mamul maliyetlerine
hammadde kullanim tutar1 esas alinarak dagitilmaktadir. Bu dagitim sistemi iiretilen
triinlerin  gercek ve saglikli iscilik giderlerinin tespit edilmemesine neden
olmaktadir. Bu nedenle isletmede is¢i c¢alisma kart1 sisteminin uygulanmasi
durumunda direkt iscilik maliyetlerinin ve dolayisiyla iiretim maliyetlerinin daha
gercekei hesaplanabilmesi saglanacaktir. Bu da isletme yoneticilerinin daha saglikli
fiyatlandirma politikalar1 gelistirebilmelerine olanak saglayacaktir.

Uygulama yapilan isletmede, esnek iiretim sisteminin ve dolayisiyla siparis

maliyet sisteminin esas Ozelliklerinden olan her {iriine iliskin direkt is¢ilik giderlerini
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ilgili mamuliin maliyetine atma olanag1 hemen hemen hi¢ yoktur. Ciinkii isletme
direkt iscilik maliyetlerini aylik bazda hesaplamaktadir. Ayrica her bir donemde
yarim kalan yar1 mamullere iliskin direkt iscilik maliyetlerinin takibi de
yapilmamaktadir. Bu hesaplamaya dayali olarak direkt is¢ilik maliyetlerini esnek
tiretim sistemi yaklasimi ile maliyetlere dahil etmek, saglikli ve gercekei olmayan
is¢ilik rakamlarinin ortaya ¢ikmasina neden olabilmektedir.

Calismamizda direkt iscilikler icinde gosterilen hizmet-yedek parca satislar
(servis) iscilikleri ve diger tespit edilemeyen direkt is¢ilik giderleri tutarinin genel
tiretim giderlerine aktarilmasiyla sirketin donem iscilik giderlerinde bir azalma ve
genel iiretim giderlerinde de ayni miktarda bir artis ortaya ¢ikmuistir.

e Isletmede literatiirde yeraldig1 gibi GUG’lerin 6nce iiretim gider yerlerine
dagitimi (I.dagitim), sonra, yardimci gider yerlerinde toplanan giderlerin esas iiretim
gider yerlerine dagitimi (II. Dagitim) ve esas iiretim yerlerinde toplanan GUG
mamullere  yliklenmesi (III. Dagitim) islemi gibi asamali bir islem
gergeklestirilmeksizin  dogrudan hammadde giderleri esas alinarak mamullere
yuklenmesi gergeklestirilmektedir. Dogrudan iglincii dagitim  gergeklestiren
isletmede dagitim Olgiisii olarak da sadece hammadde gideri esas alinmaktadir.
Halbuki isletmenin iiretmis oldugu bazi mamuller emek yogun, bazi mamuller ise

makine yogun bir ¢alisma gerektirmektedir.

S6z konusu isletmede GUG’leri ile ilgili ilk olarak, GUG’leri igerisinde yer
almas1 gereken endirekt iscilikler dahil GUG’nin kapsaminin netlestirilmesi
gerekmektedir. Daha sonra dogru maliyet hesaplamasi yapilabilmesi i¢in; faaliyetler
giderleri, lirtinler faaliyetleri tiiketir felsefesine dayanan faaliyet tabanli maliyetleme
calismas1 gergeklestirilmelidir. FTM yapilamiyorsa geleneksel uygulama olan

uygulama yani; 6nce

- Isletmenin esas ve yardimci gider yerlerinin tespiti,

- GUG’nin gider yerlerindeki dagitim1 (I. dagitim ),

- Yardimc gider yerlerindeki GUG’lerinin esas iiretim gider yerlerine dagitim1
(II. Dagitim),

- Esas iiretim giderlerinde toplanan GUG’nin buralarda iiretilen mamullere
yiiklenmesi (III. Dagitim),

Isletmede uygulamaya konulmas1 gerekmektedir. Aksi durum ydnetimin, dogru
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hesaplanmamis maliyetler iizerine dayali kararlar almasi ve dolayisiyla yanlis
yonetime sebep olacaktir.

e Gider tastyicilarinin birim maliyetlerinin tespit edilmesinde GUG’nin
dagitim &nemlidir. Isletmede dagitim anahtar1 olarak bir mamulde kullamlan
hammadde maliyeti esas alinmustir. Ilgili isletme ileride fabrikasinda kullanacag
CNC tezgahlarint arttirir ve bunlar icin gilinlik diizenleyecegi CNC iiretim takip
kartlarinda, hangi {iriin i¢in ne ¢esit parganin, liretimine hazirlik zamanlarini, baglama
saati ve bitis saatlerini detayli ve diizenli olarak izlerse hammadde kullanim oranina
gore dagitim yapmak yerine makine yogun igkollarinda, makine kullanim saatlerinin
GUG yiikleme anahtar1 olarak kullanilmas1t GUG dagitiminin daha gercekei olmasini
saglayacaktir.

e Ertugrullar A.S’de; Siparis Maliyet Yontemi + Fiili Maliyet Yontemi + Tam
Maliyet Yonteminden olusan bir maliyet sistemi uygulanmaktadir. Ancak isletmenin
liretim bi¢cimi siparis maliyet yontemine uygun olmakla birlikte siparis maliyet
yonteminde sipariglerin direkt isciliklerinin siparislere dogrudan yiiklenmesi ve
GUG’ninde tahmin yoluyla siparislere yiiklenmesi gerekmektedir. Ertugrullar
A.S.’de bu uygulama bu sekilde yapilmadigindan bunun siparis maliyet kismi eksik
ve siparis maliyetin mantifindan uzak bir uygulama olmaktadir. Isletme mevcut
uygulamasinin muhasebelestirilmesinde ise 7/A secenegini kullanmaktadir.

o Isletmedeki direkt isciliklerle ilgili calismamizda, her bir mamuliin hangi
liretim asamalarindan gegtigini, bu merkezlerde ne kadar is¢ilik siiresinin
harcandiginin tespiti yapildi. Standart ¢aligsma siiresinin, belirlenmesinde her bir iiriin
icin harcanan standart direkt iscilik saati belirlendi. Uriin iiretiminde kullanilan direkt
is¢ilik hesaplamalar1 da c¢alisma saati esasi baz alinarak hesaplanmasi yapildi.
Calisgmamizda hammadde esasina gore direkt ig¢ilik dagitimmin hatali yapildiginin
kanaatine varilmistir. Maliyet, isletme tiretim atolyelerinde liretim birimi sorumlulari
ile yapilan ¢alismalar sonucu tespit edilen her bir {iriine iligkin toplam ¢alisma
saatini, birim is¢ilik maliyeti ile carparak bir birim mamule iliskin olmas1 gereken
direkt ig¢ilik giderinin hesaplamasina gidilmistir.

Bu hesaplama ile isletmenin iiriiniin tiretiminde kullandig1 direkt is¢ilik gideri
ile donemin iiretim maliyet tablolarinda yer alan direkt iscilik giderlerinin

karsilagtirilmast  yapilmigtir. Bu hesaplamalarda c¢ikan farklar ortaya kondu.
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Isletmenin her bir iiriin icin hesapladigi birim maliyetlerle olmasi gereken
maliyetlerin karsilastirilmasi yapildiginda bazi iirlinlere fazla is¢ilik maliyeti bazi
iriinlere de eksik iscilik maliyeti yansitildigi tespit edilmistir.

e Isletmenin hesap planinda 730 Genel Uretim Giderleri hesabini
inceledigimizde bu hesabinda genel tiretim giderlerinin belirlenmesi agisindan dogru
ve net tutarlar1 icermedigini gormekteyiz. Dolayistyla hem direkt is¢ilik giderlerinin
tam dogru degerlerle ve hem de GUG’nin gercek ve dogru degerlerle mamul
maliyetine yansitilmadig1 ortaya c¢ikmaktadir. Bu yaklagim dagitilan genel {iretim
giderlerinin de net genel tiretim gideri olmadigint gostermektedir. Caligmamizda
direkt iscilik giderleri i¢inde yer alan ve yukarida adi gegen gider ¢esitleri GUG
i¢inde ele alinarak, GUG’nin yeni tutar1 tespit edilmis ve bu tutarlar hammadde esas1
baz alinarak mamul maliyetlerine dagitimi yapilmistir.

e Yeniden hesaplanan GUG tutar1 ile isletme tarafindan hesaplanan GUG farkli
bulunmustur. Bu fark aslinda genel iiretim gideri i¢inde olmasi gerektigi halde direkt
is¢ilige dahil edilmis olan, hizmet-yedek parga satiglar1 (servis) isgilikleri ve 2. el
firma eklemeler, firin tava arabalan isgilikleri (ticari mal), bosa gegcen zaman,
ikramiyeler, SSK primleri ve fazla mesai vb. gider cesitlerinden kaynaklanmistir. Bu
da sonucta isletmenin ilgili iiriine GUG’ni fark kadar eksik yiikledigini
gostermektedir.

Isletmede esnek {iretim sisteminin uygulanmasi halinde; EUS’ne gére
maliyetlerin hesaplanmasinda direkt isciliklere yansitilmis olan tutarlar GUG ne
yansitildiginda mamuliin toplam birim iiretim maliyeti agisindan farklilik meydana
getirmektedir. Fakat isletmenin toplam maliyetleri bakimindan bir tutar degisikligi
olmamustir.

Isletmede uygulanan maliyet sistemi ile {iretmis oldugu mamullerin
maliyetini tam gercekei degerlerle tespit etmedigi kanaatine varilmistir. Bu gercekei
ve dogru olmayan maliyet hesaplamalar1 gilinlimiizde yasanan rekabet ortaminda
yoneticilerin bazi yanlis kararlar almalarina neden olabilir. Bu kararlar yiiksek fiyat
belirlemeden dolay1 6rnegin isletme tarafindan 2003 yilindan beri iiretilen ve patenti
kendine ait olan, diinyada ve Tiirkiye'de benzeri bulunmayan Biger Dover
Makinesinde gercek¢i birim maliyetin 31.112.860.621.-TL olmas1 gerekirken,
isletmede hesaplanan yontemle 32.289.129.377.-TL hesaplanmasi nedeniyle satis
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fiyati1 da 1.176.268.756.-TL yiiksek belirlenecektir. Dolayisi ile belirlenen satis
rakami altinda gelecek fiyat tekliflerine olumlu cevap vermemeden dolayr miisteri
kaybetme durumu ile kars1 karsiya kalacaktir. Genel iiretim giderlerinin dagitiminda
yapilacak en ufak bir hesap hatasi, sonugta biiyiik oranda yanlis maliyetlerin ortaya
¢ikmasina neden olmaktadir. Bu da isletmenin yanlis yonetim kararlari almasina
neden olacaktir.Ya da bunun aksine diger iiriinlerde hesaplanan maliyetlerin,
tarafimizca hesaplanan maliyetlerden diisiik hesaplanmasi nedeniyle satis fiyatlarinin
diisiik belirlenmesine neden olacaktir.

Isletme bu sartlarda yiiksek satis miktarina sahip olma sansini elde etmis olsa
da kar marjimin disiikliigiinden ve ekonomik sartlarin ¢cok degiskenliginden dolay1
donem sonu net kara pek fazla olumlu etkisinin olacag kanaatinde degiliz. Isletme
bunun aksine daha gercek¢i degerlerle maliyet hesaplamalarini yaparak satig
fiyatlarin1 ve kar marjin1 daha saglikli tespit ederek hem miisteri kaybetmeme hem de
diizenli ve karli satislarla piyasada rekabet edebilecek ve hem de biiylimesini
gerceklestirebilecektir

Dolayisiyla geleneksel maliyet yaklagimi ile hesaplanan bazi {irlinlerde birim
yiiksek maliyetin hesaplanmasi ve bazilarinda da maliyetlerin diisiik hesaplanmasina
neden olmustur. Bu nedenle satis fiyati ile birim {iretim maliyeti arasindaki kar marji,
maliyeti diisilk olan iriinlerde daha yiliksek goziikkmekte digerlerinde ise diisiik
¢ikmaktadir. Bu sonuglardan hareketle yoneticilerin yanlis iiriin iiretimine ve hatali
fiyat tespiti gibi stratejik hatalarin olugsmasina neden olmaktadir.

Isletmemizdeki hammaddenin mamul maliyeti icindeki pay1 % 83,3 direkt
is¢ilik payr % 8,7 genel {iiretim giderlerinin pay1 ise % 8,0 diizeyindedir. Esnek
tiretim sistemine gore yapilan hesaplamalarda hammadde maliyetlerinde herhangi bir
degisiklik olmazken, direkt iscilik % 8,0’e diismiis, genel iiretim giderleri ise % 8.7°¢
ylkselmistir. Bu calismada degisim yiizdelerinin fazla olmamasinin temel nedeni
isletmenin yeni teknolojik yatirimlara gitmemesindendir. Bu fark sadece maliyetlerin

hesaplanmasindaki yaklasim farkindan olusmustur.

Sonug olarak; EUS’nin bu isletmede uygulanmasi halinde daha diisiik iiretim
maliyetlerine onciiliik edecegini soyleyebiliriz. Ayrica, EUS’le isletme iiretim
siirecindeki faaliyetlerin tespiti ve giderlerinin belirlenmesi bakimindan ilk adimi

atmis olacaktir. Isletmenin {iretim teknigi ve iiretim siireci agisindan tam esnek
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iiretim sistemine ve dolayisiyla da CNC tezgahlarina dayali olarak {iretim yapmasiyla
tiretimde kullanilacak malzemelerin planlanmasi, direkt iscilik agisindan da her
mamule ait kullanilan direkt isciligin takip edilerek kisi bazinda iscilik maliyetlerinin

¢ikarilmasi uygun olacaktir.

Stoktaki maliyetler agisindan da, isletme gelen miisteri taleplerine gore
aninda iirlin secenegine yoOnleneceginden mamul stoklara calisilmamis olacaktir.
Dolayisiyla bu tiir calismada isletme mamul stok bulundurma maliyetlerini minimum

diizeye indirecektir.
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