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G t R İ Ş 

Kişiler ve kurumlar arasındaki ekonomik değişimlere 

konu olan mal ve hizmetlerin yaratı lması olarak tanımlanan 

üretim, üretim faktörlerinin planı ı ve koordinel i biçimde 
bir araya getirilmesiyle gerçekleşen bir olgudur. Bu olgu, 
kendisini oluşturan faktörlere ekonomik koşullar altında be­
lirlenmiş bedellerin ödenmesini gerektirmektedir. Faktörlere 
ödenecek olan bu bedeller işletme açısından bunların mali­
ye t i e r i n i o i u Ş tur m a k t a d ır. T e m e i üre t i.m fak tör i e r i n d e n b i r i 
olarak kabul edilen "emek" faktörüne üretime katkısı nede­
niyle ödenen bedel "işçilik maliyeti" olarak anılmaktadır. 

Maliyetler, gelir ile birlikte işletmelerin karını 

belirleyen önemli bir değişken olmaktadır. Genelolarak iş­

letmelerin amacının karın veya karlılığın maksimizasyonu ol­
duğu kabul edildiğinde, bu amaca veri durumundaki pazar ko­
şulları altında maliyetlerin düşürülmesi veya ytikseltilmeme­
si konusundaki önlemlerle ulaşılır. Bu nedenle tüm maliyet 
unsurlarının izlenmesi ve kpntrolü gerekli olmaktadır. Kont­
rolün gerçekleştirilmesinde ölçü Oluşturacak standartlara 
gereksinme duyulur. Söz konusu standartlar maliyet planlama­
sı kapsamında bulunurlar. Maliyet planlaması yönetimin ge­
reksinme duyacağı kontrol standartlarını sağlayacak, böylece 
maliyet unsurları etkili biçimde denetlenebilecek, verimli­
i iğin veya verimsizi iğin nedenleri ortaya konarak gerekı i 
önlemler alınabilecektir. 

Maliyet planlama'sına giden işletmeler bunu, madde, 
işçilik ve genel üretim maliyetleri şeklinde belirtilen ma­
liyet unsurları itibarıyla ayrı ayrı gerçekleştirmek zorun­
dadırlar. Çünkü söz konusu unsurların nitelikleri ve değiş­

kenleri birbirinden farklıdır. 

Bu tez çalışmasında işçilik maliyetleri ele alınmış­

t rr~ .'B ırrrun-ba-ş-1TCo""n-e-cte1rl e r 1 Ş ö y ı e b e-l ~lr-tM--eb-ı-li r: 
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Emek unsurunun başta gelen özel i iği, verimI i I iği çok esnek olan 
bir üretim faktörü olmasıdır. Emek unsuru sadece kendi verimliliği üze­
rinde değil, fiilen kullanıcısı olması nedeniyle diğer üretim faktörle­
rinin verimliliği üzerinde de etkili olmaktadır. Zaman sapmalarında ol­
duğu gibi miktar sapmalarında da işgörenlerin sorumlu tutulmasının ne­
deni budur. 

Bu unsurun bir başka özelliği, maddedekinin aksine stok edileme­
mesidir. Stok edilememesi özelliği, madde ve gereçlerde yüksek miktar­
larda alım gibi bazı davranışların sağlayacağı fiyat ve dolayısıyla ma­
liyet düşürme avantajından yöneticileri yoksun bırakır. 

öte yandan işçilik maliyetleri diğer unsurların aksine "zamanla" 
daha büyük bir korelasyongöstermektedir. Başka deyişle işçilik mali­
yetlerinin kümülatif toplamı zaman geçtikçe sürekli ve düzenli bir bi­
çimde artmaktadır. Oysa sözgelişi madde maliyetleri sadece üretim esna­
sında ortaya çıkmaktadır. Bu durum, işçilikten zaman karşısında azami 
yararın sağlanmasını zorunlu kılar. İşçilik maliyetlerinin planlanması 

ve kontrolü bu nedenle diğer maliyet unsurlarından daha önemli olmak­
tadır. 

İşçilik maliyetlerinin planlanmasına temeloluşturan işçilik 

standartlarından zaman standardı, işletmenin kapasite planlama çalışma­

larında da önem taşımaktadır. İşletmenin verimli bir çalışma ile ulaşa­
cağı gerçek kapasitenin ne olması gerektiğinin saptanmasında zaman 
standardından yararlanılmaktadır. Diğer taraftan yeni bir mamulün 
üretimine geçişte, yapılacak yeni yatırımların hacminin saptanmasında 

ve ek olarak ne kadar işgücüne gerek olacağının belirlenmesinde de za­
man standartlarından yararlanılır. Alternatif üretim yöntemleri arasın­

da karşılaştı rma yapılması ve özendi rici ücret si stemlerinin kurulmak 
istenmesinde yine zaman standartları gözönünde bulundurulacaktır. 

İşletmelerdeki büyümenin zorunlu bir sonucu olarak faaliyet hac­
minin ve dolayısıyla işgören sayısının artması. bunların örgütlenmeleri 
YOluyla pazarlık güçlerini arttırmaları, işçilik maliyetlerinin plan­
lanmas' ~e kontrolünü gerektiren diğer nedenler arasında bıılunmakta-­

dır. Rekab0-l- koşullarının ağırlaşması. rakiplerin artması gibi neden­
lerle fiyat III etki edilebi 11 r bi r de,ği şken olma niteliğini kaybetmesi . " 
karşrsında~-Karnı, ,ın arttırılması amacına ulaşmak ıçın faaIıyetlerde ----
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verimliliğin sağlanması önem kazanmış bulunmaktadır. İşletmelerin ve­
rimlili~i ise do~rudan i~görenler tarafından etkilenmektedir. 

Tez çalışmamız dört bölümden oluşmaktadır. Birinci bölümde Stan­
dart Maliyet Yönteminin maliyet hesaplama yöntemleri arasındaki yeri ve 
esasları incelenmiştir. 

İkinci bölüm işçilik sorunlarına ayrılmış, burada konu üç kısım­

da ele alınmıştır. Birinci kısımda maliyetlerin planlama açısından önem 
taşıyan türleri ve bu gruplar içinde iŞçilik maliyetlerinin yeri üze­
rinde durulmuş; ikinci kısımda i şçil ik maliyetleri bi r bütün olarak 
ele alınıp kapsamı ve çeşitli türleri incelenmiştir. Oçüncü kısımda ise 
işçilik'maliyetlerinin hesaplanmaları konusu işlenmiştir. 

üçüncü bölümde işçilik maliyetlerinin dolaysız ve dolaylı ayı­

rımlarından hareket edilerek planlanması açıklanmıştır. Planlamaya esas 
olacak verilerin sa~lanmasına yönelik teknikler üzerine a~ırlık veril­
miştir. Bunun nedeni ülkemizde söz konusu teknikIere yönelik kapsamlı 

araştırmaların henüz yapılmamış ve yayınlanmamış olmasıdır. Aslında iş­

çilik maliyetlerinin planlanmasında bu verilerin saqlanması ilgili 
kişilerin yo~un çalışmalarını gerektirmektedir. işçilik standartları 

olarak belirtti~imiz bu verilerin sa~lanmasından sonra işçilik maliyet­
lerinin planlanması kolayca gerçekleştirilecektir. 

Son bölümde planlamaya ilişkin bir uygulama getirilmiştir. Emek 
yoğun teknikle üretim yapan işletmelerde işçilik maliyetlerinin plan­
lanması daha çok zaman alıcı OldUğundan ve daha çok teknik çalışmaları 

gerektirdi~inden örnek işletmesinin böyle bi r sektörden alınması uygun 
görülmüştür. Ancak uygulamaya bazı sınırlamalar getirilmiştir. iste~i 

üzerine işletmenin adı ve maddeye ilişkin girdilerin neler Olduğu açık­

lanmamıştır. öte yandan zaman standartlarına esas olacak işlem formu, 
işlem diyagramı ve gözlem formları gibi veri ler mamulün fOrmülünü be­
lirttiği gerekçesiyle açık olarak verilememiştir. Bununla birlikte ör­
nek oluşturması amacıyla önemlibirüretim bilgisini kapsamayan ambalaj 
mal iyet yerine il i şkin gözlem formunun değerleri gösterilmi şti r. Bi r 
başka sım rlam~planlamayasq<:ı~ce üretim alanınıJLal ınmas ıY1CLY~_ılmı~­
tır. Başka deyişle örnek işletme~in sadece üretim maliyetine alınan iş­

çilik maliyetlerinin planlanması üzerinde durulmuştur. 

Sonuç başı ı~ını taşıyan son bölümde ise çalışmamızda ulaşı lan 
sonuçlar ve öneriler belirtilmiştir. 
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BİRİNCİ BöLOM 

STANDART MALİVET VöNTEMİNİN Dİ~ER MALİVET VöNTEMLERİ 
ARASINDAKİ VERİ VE ESASLARI 

i - STANDART MALİVET VöNTEMİNİN Dİ~ER MALİVET VöNTEMLERİ 
ARASI~DAKİ VERİ 

i. Maliyet Hesaplamalarının Amaçları 

Yöneticilerin planlama, karar alma ve kontrol işlev­

lerini görOrierken yararlanmak Ozere başvurdukları veri 
kaynaklarından biri de muhasebe ve özellikle maliyet muha­
sebesi alanıdır. Maliyet muhasebesi içinde yer alan maliyet 
hesaplamaları; 

- İşletmede hangi maliyetlerin, 
- Nerede, b~şka deyişle hangi alanda ortaya çıktıaını 

ve 
- Bu maliyetlere niçin katlanıldıaını 

belirlemektedir. İşletmede hangi maliyetlerin ortaya çıktı­

~l sorusu IIMaliyet TOrleri Hesaplaması", bunların nerede 
ortaya çıktı~ı sorusu IIMal iyet Yerleri Hesaplaması ii ve söz 
konusu maliyetlere niçin katlanıldıaı sorusu ise IIMaliyet 
Taşıyıcıları Hesaplamasılı ile cevaplandırılmaktadır (l). Bu 
hesaplamalar, maliyetlerl~ ilgili olarak edinilmesi gereken 
temel verileri saalamış olacaktır. 

F i ya t 1 n sap tan m a s ı, k o nt rol ü ve k a b u i e d i 1 e b i i ira i t 
sınırının belirlenmesi, en uygun faaliyet hacmi ve en 
uygun·:faktör bileşimi giöi .işletme planlaması ile; faali­
yetlerin denetimi. verimlilik ve iktisadilik gibi işletme 

ko'ntrolü alanlarına giren sorunlara veri saalamak, maliyet 
hesa~lamalarının önde gelen amaçları olmaktadır. 

(1) Fikret ÖCAL: Maliyet Muhasebesi Ders Notları. M.O. Nihad Sayar Va­
·yın ve Yardım-vaKfı Yayın No: 390/624, ıstanbul, 1984, s. 11-12. 
Güntha~ R1EDEL: Kosten Wie Erfassen? Wie Verrechnen? Stuttgart, 
1964, s. i O. 
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Piyasaya arz edilen mamuller için. istenecek fiyat na­
sıl belirlenmiş olursa olsun, uzun sürede birim maliyetle-' 
rin üstOnde olmak zorundadır. GOnOmUzde birçok piyasa kesi­
minde satış fiyatlarının maliyetlere dayalı olarak de~i1, 

kuvvetli rekabet ve arz-talep mekanizması sayesinde belir­
lenmesi karşısında fiyat kontrolOnOn dinamik olarak yUrü­
tOlmesi ve böylece üretip üretmeme kararları, maıiyetlerin 

bilinmesini gerektirmektedir. öte yandan fiyatların veri 
olduau bir ortamda işletmenin fiyatları tek başına etkileme 
olanaaı bulunmadıaından, karın korunması veya arttırılması 

için faaliyetlerin verimli olması koşuluile karşılaşılır. 

Faaliyetlerde verimlilik kontrolO ise maliyetler aracılıaı 

ile g~rçekleştirilir (2). 

En uygun faaliyet hacmi ile en uygun faktör bileşimi­

ne ait kararlarda temel veri maliyetlerdir. Sözgelişi 

k~rın maksimum edlldiai faaliyet hacmi demek olan en uygun 
faaliyet hacminde,· marjinal maliyet marjinal gelire eşit 

olmak zorundadır. Buq~~.g~~ia,~:uygun. faktör bileşimini be­
lirlemede, başka deyişle belli ,bir Oretimi en dOşUk mali­
yetle gerçekleştirecek olan faktör bileşimini saptamada ma­
L iyet muhasebesinin bel i rledi~i faktör tedarik mal iyetle­
rinden yararlanılır. 

K~r ve Zarar Hesabının tamamlanarak işletmesonucunun 

ölçUlmesinde, işletme içi de~er transferlerininfiyatlandı­

rılmasında, Oretme ve satın alma kararları ile ek sipariş­

i e r i n k a b u lu g i b i öze 1 kar a ~ lar a ver i s a ~ i a n m a s ı n day i n e 
maliyet hesaplamalarından yararlanılır • 

. . 
Bazı yasal hOkümlerin gereklerinin yerine getirilme­

sinde sözgelişi deaerlemelerin yapılmasında ve mali karın 

(2) Suat KESKİNOGLU: EndOstride Hesap İşleri Bilgisine Giriş. E.İ.T.İ. 
A. Yayını No: 54, Istanbuı, 1968, s. 257. 
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sapfanmasında da maliyet hesaplamaları söz konusu olur. Bu-, 
nunla birlikte maliyet hesaplamalarının işletme planlaması 

ve kontrolüne veri sa~lamada daima en büyük anlama sahip 
oldu~u ileri sürülmektedir (3). 

2~ Maliyet Hesaplama Yöntemleri 

önceki. başı ıkta sıralanan amaçlara ulaşmada., amaçla­
rın niteli~ine göre farklı maliyet hesaplama yönt~mlerinin 

kullanıldı~ı görülür. Maliyetleri hesaplamada başlıca üç 
yöntem bulunmaktadır (4): 

Fiili Maliyet Yöntemi (Istkostenrechnung) 
- Normal Maliyet Yöntemi (Normalkostenrechnung) 
- Planlı Maliyet Yöntemi (Plankostenrechnung) 

K~r Zarar Hesabının tamamlanması ve mali k~rın belir­
lenmesi gibi bazı amaçlara ulaşmada Fiili Maliyet Yöntemi­
nin (FMY) kullanılması gerekmektedir. "Maliyetler ne olmuş­

tur'II sorusuna cevap veren, dolayısıyla geçmişe dönük 'olan 

bu yöntemde maliy&tler, üretim sırasında ve üretim amacıyla 

tüketilen üretim faktörlerinin bedellerinden oluşur (5). 
Bu özelli~i nedeniyle FMY işletme planlama ve kontrolüne 
veri sa~lamada tek başına yeterSiz kalmakta, verimlili~in 

arttırılmasında önlem alınacak al~nlara işaret edememekte­
dir. Bununla birlikte kendisinden elde. edilen sonuçların 

"olması gerekenler" i le karşılaştı rı lmasında ve bu yol la 
kontrol işlevinin yürütülmesinde bir araç olma özelli~ini 

korumaktadır. 

(3) Hann.s,Martin SCHöNFELD: Kostenrechnung. C.E. Poeschel Verlag, 
Stuttgart, 1961, s. 9. 

(4) Gottfried BERNHART, Helmuth DEUTSCHER, Heinz TUCHESLAU: Buchhal­
tung, Bilanz- und Steuerlehre. Wien, 1976, C. 4, s. 18. 
Klaus AGTHE: Kostenplanung und Kostenkontrolle im Industriebetrieb. 
Verlag für Unternehmungsfuhrung, Baden Baden, 1963, s. 29. 

(5) ÖCAL; a.g.e., s. 134. 
0sman ALTUG: Maliyet Muhasebesi tıkeler ve Uygulamalar.t.t.r.t.A. 
Nihad Sayar Yayın ve Yardım Vakfı Yayınları No: 364/597, İstanbul, 
1982, s. ı 96 • 
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Normal Maliyet Yönteminin (NMY) temel niteli~i, 

maliyet yerlerinde dolaylı maliyetler için "Normalleştiril-' 

miş Yükleme Oranlarının" (Normalisierte Kostenstellenver­
rechnungssaetze) kullanılmasıdır. Bu yöntemde geçmişteki 

tecrObelere (fiili maliyetlere) dayanan normalortalama ma­
liyet~er ile maliyet hesaplaması yapılır (6). NMY'nde 
kullanılan normal maliyetler. geçmiş dönemlerin fiili mali­
yetlerinin ortalaması olabilece~i gibi, bu ortalamalar 
gunun koşullarına göre gOncelleştirilmek (aktu~lisierte 

Mittelwerte) suretiyle de belirlenmiş olabilirler. Geçmiş 

dönemlerin fi i 1 i . mal iyet ortalamalarının güncel leşti ri lme­
sinde şimdiki ve gelecekteki maliyet etkenleri dikkate 
al ınır (7). 

Örnek: Bir işletmede x maliyet yerının geçmiş 12 aya 
ilişkin fiili dolaylı maliyetleri toplamı 8.000.000,- TL' 

. dır. Aynı sürede ..10.000 o'ts çalışılmıştır. Buna göre fiili 
yükleme oranı 800,- TL/ots olur. Maliyeti etkileyici faktör­
lerde meydana gelen de~işiklikler dikkate aıındı~ında yıl­

lık dolaylı maliyetlerin 10.000 ots için, 

Sabit Kısım 
O.ken Kısım 

Toplam 

3.500.000,-

5.000.000,-

8.500.000,-

olaca~ı belirlenmi~ olsun. Bu arada faaliyet hacminin de % 
20 artış göstererek 12.000 OtS1ne ulaşaca~ı tahmin edilmiş 

olsun. Maliyetler bu açıdan güncelleştirildi~inde; 

5.000.000/10.000 

500 x 12.000 

500,;' Tl/OtS 
6.000.000,- O.ken 
3.500.000,- Sabit 
9.500.000,- Toplam 

(6) Alfred Heinz BAHN: Betriebswirtschaftslehre. Betriebswirtschaftlic­
he Verlag, Wiesbaden, 1974, s. 299. 

(7) BERNHART ve Oi~erleri; a.g.e •• s. 105. 
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elde edilir. Bu ö.rnekte yUkleme oranı olarak 9.500.000/ 
12.000 : 791.66 R/DtS bulunur. Söz konusu oran, Normalleş­

tirilmiş Yükleme Oranı veya Normal Dolaylı Maliyet Oranı 

(Normalgemeinkostensatz, Normalkostensatz) olarak adlandı­

rılır. Veni maliyet döneminin ilk ayı olan Ocak'ta 1.600 
DtS çalış~ldıOını ve buna karşılık 1.265.000,- R'lık fiili 
dOlaylı maliyete katlanıldıOını varsayalım. Bu durumda Vak­
lenen Normal Dolaylı Maliyetler (Verrechnete Normalgemein­

kosten, Normalkosten) 1.600 x 791.66 : 1.266.656,- n olur. 
Vüklenen dolaylı maliyetlerle fiili dolaylı maliyetler ara­

sındaki fark olan 1.656,- n işletmenin sonuç hesabına alı­

narak kapatılır. 

Normal maliyetler, geçmişteki deOerlere genişölçade 

dayan d ı O ı n d a n o 1 m a s ı ger e k e n m a i i ye t i e r h a k k ı n d a b i 1 g i ve­
r e m e m e k t e d ir. Bu nedenle ortaya çıkan f i il i maliyetlerin 
kontrolünde ölçü "olma niteliOine sahip deOillerdir. Ancak 

maliyet hesaplamalarında basitlik ve çabukluk saOlaması ne­
deniyle FMY'nin seçene~i olarak Almanya'da geniş ölçade 
kullanılmaktadır (8). 

NMY'nden daha hassas hesaplamaların yapıldıai yöntem­
lerin geliştirilmesi, işletmelerde kontrol işleVinin önem 
kazanmasıyla mümkün olmuştur. Normal maliyetlerden daha 
hassas biçimde hesaplanmış maliyetlerin her türü için bir 
üst kavram olarak kullanılan "Planlı Maliyetler" (Planko­
sten) deyimi, niteliOine göre Bütçelenmiş Maliyetlerin 
(Budgetkosten) veya Standart ,Maliyetlerin (Standardkosten) 
yerine kullanılmaktadır (9).' 

• 
P"'lanlı maliyetler, planlamaya alınan dönem için plan-

lanmış faaliyet hacminin planlanmış bütün maliyetleri-

. (8) AGTHE; a.g.e., s. 30. 
Manfred DEİTERMANN, Siegfried SCHMOLKE: Indüstrielles Rechnungs­
wesen. Winklers Verlag, Darmstadt, 1981, s. 364. 

(9) AGTHEj a.g.e., s. 15. 
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dir (LO). Bütçelenmiş maliyetler, işletmenin belirli alanhr-ı 
için belirli süre geçerli olmak üzere önceden hesaplanmış 

fiili maliyetler anlamında planlı maliyetlerdir. Başka de­
yişle, beklenen faaliyet hacmi için beklenen fiili maliyet­

lerdir (ll). Bu nedenle "maliyetler ne olacaktır" sorusuna 
cevap· ver~rler. Standart maliyetler ise "maliyetler ne 
olmalıdır" sorusuna cevap verecek nitelikte, belirli bir 
faaliyet hacmi için önceden belirlenmiş maliyetlerdir 
( 12 ) • 

Bu durumda Planlı Maliyet Yöntemi "beklenen" veya 
"olması gereken" maliyetlerle yapılan maliyet hesaplamala­
rını ifade eder (13). E~er beklenen maliyetlerle hesaplama 
yapılıyor ise Bütçelenmiş Maliyet Yöntemi (Tahmini Maliyet 

Yöntemi, Budgetkostenrechnung, Prognosekostenrechnung), ol­
ması gereken maliyetlerle hesaplama yapılıyor ise Standart 
Maliyet Yöntemi (~tandardkostenrechnung) söz konusu olur • 

• 
Bütçelenmiş Maliyet Yönteminde geçmiş tecrübelere gö-

re bütün maliyetler tahmin YOluyla bütçelenirler (14). Böy­
le bir yöntemi gerektiren temel neden. satış fiyatlarının 

önceden belirlenmesi oldu~undan her maliyet unsuru için 
tahmin yapmak gerekmektedir. Sözkonusu tahminlerin mümkün 

olduau kadar fiili maliyetlere yakın de~erde olması, yönte­
min amacı için zorunlu olmaktadır (IS). 

Standart Maliyet Yönteminde (SMY) kullanılan standart 
maliyetler ile bütçelenmiş maliyetler arasında esa~lı fark-

(10) Marcell SCHWEtTZER, Hans U. KOPPER, Günter O. HETTİCH: Systeme der 
Kostenrechnung. Ver 1 ag Moderne Industri e, Landsberg, 1983, s. 437. . . 

(ll) AGTHE; a.g.e., s. 186. 
DEtTERMANN, SCHMOLKE; a.g.e., s. 365. 

(12) AGTHE; a.g.e., s. 186. 

'(13) SCHWEİTZER ve Di~erleri; a.g.e., s. 437. 
(14) SCHÖNFELD; a.g.e., s. 89. 
(l5) ÖCAL; a.g.e., s. 136. 
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1 a r b u i u n m a k t a d ır. Söz k o n u s u far k lar a Ş a~ ı d a k i g i b i özetl e­

nebilir: 

Standart maliyetler, bütçelenmiş maliyetlerin 

aksine planlama verilerinde (sözgelişi üretim yöntemlerin­

de, üretim faktörlerinin kalitesinde vb) esaslı de~işmeler 

olmadıkça' değiştirilmezler. Oysa bütçelenmiş maliyetler 

her hesap veya maliyet döneminde de~iştirilir. Çünkü işlet­

me dışı ve işletme içi değişmelere sıkı şekilde ba~lıdır­

lar. Bütçelenmiş maliyetler, bu niteliği ile kısa vadeli 

olmaktadırlar (16). 

- Standart maliyetler bilimsel incelemelere (hareket 

ve zaman etüdlerine, tüketim analizlerine) dayanmaktadır­

lar. 'Bütçelenmiş maliyetler bu derece hassas değildirler. 

Standart maliyetlerin verimlilik ve iktisadilik analizleri­

ne en uygun maliyatler olmasının nedeni budur. 

- Standart maliyetler özellikle üretim alanında, büt­

çelenmiş maliyetler ise satış ve yönetim gibi di~er işletme 

alanlarında da kullanılırlar (17). 

- Her iki maliyet arasındaki esaslı bir fark da, işa­

ret ettikleri hedeflerle i'lgilidir. Standart maliyetler 

ideal durumu gösterirler ve azaltılması gereken maliyet dü­

zeylerine işaret ederler. Çünkü standart maliyetlerin işa­

ret ettikleri düzeylere ulaşılması karları arttırır. Buna 

karşılık bütçelenmiş maliyetler ileride gerçekleşmesi muh­

temel fiili tutarların tahmin'ini gösterirler ve aşılmaması 

gereken maliyet düzeylerine işaret ederler. Çünkü bütçelen­

miş maii~etlerin aşılması karları azaltır (18). 

(16) AGTHE; a.g.e., s. 17 . 

. (I7) KESKİNOGlU; a.g.e., s. 259, 398-401. 

(I8 ) Yüksel KOÇ: Sanayi İşletmelerinde Standart Mal iyetl~!:_~ tkinci Bas­
,kı, Ankara, 1974, s. 12. 
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- Tahmini (bütçelenmiş) maliyetlerden sapmalar tah;.. 
min farklarını gösterirler. Standart maliyetlerden sapmalar 
ise verimlilik ve iktisadilik ölçüsü olarak kullanılır,;. 

lar (19). 

3. Standart Maliyet Yönteminin özellikleri ve Amaçl~rı 

İşletme planlaması ve kontrolü için en gelişmiş yön­
tem olan SMY'nin başlıca özellikleri aşa~ıdaki gibi sırala­

nabilir. 

- SMY'nin uygulanması, muhasebe bölümünde ·belge ve 
işgören açısından, hesap planında ise gider türleri ve gi­
der yerleti açısından ileri düzeyde organizasyonu gerekti­
rir (20). 

- üretimde kullanılan üretim unsurları standartlaş-.. 
tırmaya elverişl i· olmalıdır. (21). üretim unsurlarının tür-
lerinde' ve kalitelerinde sıksık meydana gelen de~işmeler 

n e d e n i y i e f i Y a't lar da, ü c ret i e r d e ve m i kt arı ard a kar arı ı i ı k 
sa~lanamaması yöntemin uygulanmasını zorlaştırır. 

SMY'nin uygulamaya konabilmesi mamul ve metot 
mühendisli~i çalışmalarını gerektirir. DOlaysız madde stan­
dartlarının tutarlı olarak saptanmasında öncelikle mamul 
mühendisliğinin mamul spesifikasyonlarını ortaya koyması 

gerekir. Mamul. spesifikasyonları sayesinde tüketici ihti­
yaçlarına en iyi biçimde cevap veren mamulün teknik terim­
lerle formülasyonu belirtilmiş olur (22). Mamulün teknik 
şartnameleri (speSifikasyonları) dolaysız madde standartla­
rının.:saptanmasında temel verilerden birini oluşturur. Me­
tot mühendisliği ise, mamulün etkili biçimde üretimini sa~-

(19) Sait SEVGENER: tşletmelerde Maliyet Kontrolü. Basılmamış Doçentlik 
Tezi, İ.t.T.t.A. Işletme Fakottesl, 1980, s. 92. 

(20) ALTU~; a.g.e., s. 198. 
(21) ALTU~; a.g.e., s. 198. 
(22) İ. ilhami KARAYALÇIN: üretim Yönetimi ve Teknikleri. İ.O. İşletme 

Fakültesi İşletme İktisadı EnstitOsO- Yayın No: 23, tstanbul, 
i 974, 'S. 250. 
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layan metotları planlar ve bir mamulün üretim süreci ıçın 

gerekli bütün bilgileri kapsayacak işlem formlarını hazır­

lar, hareket ve zaman etüdlerini yapar. Böylece işin izle­
di~i yol açıkça ortaya konmuş olur. tşçilik standartların­

dan biri olan zaman standartlarının ve standart zamanı be~ 

i i r i e n·e c e k. i Ş 1 e r i n n e i e r d e n i bar e t o i d u ~ u n u n sap tan m a s ı n da. 
bu verilerden geniş ölçüde yararlanılacaktır. 

- SMY . sayesinde gerçekleştirilen kontrolün en önemli 
özelli~i, bu kontrolün geçmişe ait sonuçlarla de~il, bugün 
ulaşılan sonuçların planlanmış sonuçlarla karşılaştırılması 
suretiyle yapılmasıdır. 

- SMY'nin bir başka özelli~i di~er maliyet yöntemle­
rinin seçene~i durumunda olmamasıdır. Sözgelişi fiili mali­
yetler, SMY uygulansa bile yine hesaplanacaktır. Bu, hem 
SMY'nin amaçları," hem de yasa açısından gereklidir. öte 
yandan deaişik amaçlara hizmeteden Tam ve Deaişken Maliyet 
Yöntemlerinin SMY ile birlikte uygulanabilme olana~ı var­
dır (23). 

- SMY amaçlarına ulaşmada tek başına yetersiz kalır. 

Bu nedenle FMY'ne de gerek duyulur. Kontrolün gerçekleşti­

ri lmesinde her iki yöntemin verdiai sonuçlar arasındaki 

farkların analizinden yararlanılır. 

SMY herşeyden önce maliyet hesaplamanın genel amaçla­
rına hizmet eder. Bunun dışın~a niteli~inden ileri gelen ve 
kendine ö~gü birtakım amaçları bulunmaktadır. SMY'nin önde 
gel e n.~ maç lar ı, i k t i s a d i i i k ve ver i m 1 'i i i k ana i i z i e ri. i i e 
sürdürülen işletme kontrolüne veri sa~lama yoluyla yardımcı 
olmak ve maliyet kontrolü ile maliyetlerİn düşürülmesini 

. sağlamaktır (24). Rekabet koşullarının a~ırlaşması ve üre­
tim faktörleri fiyatlarının artması gibi dışsal etkenlerin 

(23). SCHÖNFELD; a.g.e., s. 91. 
(24) Lothar HABERSTOeK: Grundiüge der Kost~n- und Erfolgsreohnung. 

München, 1982, s. 117-118. 
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basıncı karşısında işletme içi faaliyetlerin rasyonelleşti~ 

rilmesi çabaları başgöstermiştir. Bu do~rultuda göst~rilen 
\ 

çabalar işletme ve maliyet kontrolü verilerine dayanmakta­

dır. 

, İ k t i ,s a d i 1 i k ( W i r t s c h a f t i i c h k e it) b e i i i b ir ç ı k t ı y ı 
en düşük maliyetle elde etmeyi ifade eder. "Fiili Giderleri 
Olması Gereken GiderlerI! şeklindeki oran (25) bir kontrol 

aracı olarak işletme kontrolünde kullanılabilmektedir. Ore­

time sokulan, zorunlu kayıplar dışında bir kayıp vermeden 

istenilene dönüşmüş olarak elde edilirse iktisadilik ger­
çekleşmiş olur (26). Bu açıklamadan anlaşılmaktadır ki 

iktisadili~in işletme kontrolünde güvenilir bir araç olma­

s ı, k e n d i s i n i b e i i r i e yen e t k e n i e r i n ,i Ş 1 e t m efa a i i ye t i e r i 

i i eya k ı n d a n i i g i i i o i m a s ı n d a n i i e r i g e i m e k t e d ir. S M Y i nd e 

gör Ü i e n I! Ha r c ama Sa pm a s ı i!, 1,k t i s a d i i i ~i n b i r ölç ü s ü o i ma k -
tadır (27). 

S M Y ver i ml i i j ~ i n ö i çü i m e s i nde ve yo r u m i a n m as ı nda da 

kullanılılır. Verimlilik miktar büyüklükleriyle ölçülmüş 

çıktılar ile girdiler arasındaki ilişki olup, üretim fak­
törleri bileşiminin sayısal üretkenli~inde, dolayısıyla iş­

letme kontrolünde bir araç olarak kullanılır. 

Verimlilik genelolarak; üretim faktörleri bileşimi­

nin sayısal sonuçlarının (çıktı), üretim faktörlerinden tü­

ketilen miktara oranı olarak tan~,mlanır (28). Belli üretim 

faktörleri için verimlilik ~Içümü yapılmak istendi~inde 

Kısmi Verimlilik söz konusu olmaktadır. Sözgelişi emek fak­

törünü~ ,verimlili~i; 

(25) BAHN; a.g.e., s.30. 
(26) Tu~ray KAYNAK: iktisadilik ve Rantabilite Denetimi. 1.0. İşletme 

Fakültesi Dergisi, Nisan 1974, C. 1, S. 3, s. 240. 
(27) HABERSTOeK; a.g.e., s. 120. 

(28) BAHN; a.g.e., s. 28. 
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üretim Faktörleri Bi leşiminin Sayısal Sonuçları 

Toplam Emek (Tüketilen Emek Miktarı) 

şeklinde bulunmaktadır (29). Kısmi verimlilik analizlerine 
gidilmesinin nedeni, üretim faktörlerinin türdeş Qlmaması­

dır. B~nunla birlikte kısmi verimlilik ölçümlerinde de dik­
katli olmak gerekmektedir. ÇOnkü üretim faktörlerinin temel 
grupları içinde bile türdeş olmayan kısımlar bulunabilmek­
tedir. Örnek olarak, yetişmiş bir uzman işçinin saat başına 

verimi ile ö~renmemiş işçinin saat başına verimi farklı ol­
maktadır (30). 

Arzulanan verimlilik ile gerçekleşen verimlilik ara­
sındaki fark, verimlili~i gösteren oranda yer alan de~iş­

kenlerde meydana gelen de~işmelerden kaynaklanır. Bu farkın 

işletme kontrolü açısından saptanması gerekmektedir. Söz 
konusu farkın sapt"anmasında, belli bir çıktının (oranın pa­
yı), bu çıktıyı elde etmek için katlanılması gereken stan­
dart girdiye bölünmesi suretiylebelirlenecek olan arzula­
nan verimlilik ile, gerçekleşen verimlili~in karşılaştırıl­

ması gerekir. SMY verimlili~in ve iktisadili~in arttırılma­

sı yolunda alınması ger~ken önlemler için istenen verileri 
sağlar ve rasyonelleşme önlemlerinin gerekli oldu~u yerleri 
gösterir. Sözgelişi fiili verimlili~in yorumlanması stan­
dartlarla, başka deyişle arzulanan verimlilik ile karşılaş­
tırma sayesinde mümkün olmaktadır. Örnek olarak bir işçinin 

Ama k i n e s i n d e ça 1 1 Ş ara k üre t e c e ~ i ii X ii par çal ar ı i ç i n zam a n 
st a n dar d ı ı. 5 s aat / b i r i m ola r, a k b e 1 iri e n m i Ş i s e ve fak at 
herhangi bir nedenle işçi B makinesinde çalışarak aynı par­
çalardatı,bir birimi 0.5 saatte üretmiş ise verimlilik Oç 
misli a~tmış demektir. Burada verimlilik artışı, emek unsu­
runun verlmlili~indeki artıştan kaynaklanmayıp makine unsu­
rundakl verimlilik artışından kaynaklanmıştır (31). Böylece . , 

(29) Serdar KOÇOKBERKSUN: Prodüktivitenin Anlam ve önemi. İ .0. İşletme 
Fakültesi DergiSi, Nisan 1978, C. 5, S. I, s. 183. 

(30) BAHN; a.g.e., s. 29. 
(31) KÜÇOKBERKSUN; a.g.m., s. 183. 
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SMY hangi yerlerde verimli makinelerin ve uzmanlaşmış, 

işçilerin üreti.me sokulması gibi zaman ve enerjiden tasar­
ruf sa~layacak olan rasyonelleşme önlemlerinin gerekli 01-

du~una işaret ederek maliyetlerin düşOrOlmesinde ve verim­
liliğin·arttırılmasında roloynamış olacaktır. 

Standart maliyetlerle fiili maliyetler arasındaki 

farkların analizi sayesinde maliyet etkenleri hakkında da 
bilgi sağılanır. Bu bilgilere dayanarakmaliyetlerle ilgili 
tahminleri çok daha iyi yapmak ve değişik hareket etme ola­
nakları arasındaki farkları saptamak mümkün olur. Böylece 
daha tutarlı işletme kararları verilebilecektir. Sapma ana­
lizleri, rasyonelleşme önlemlerinin nerelerde alınması 

gerektiğini ve hesap sorulacak sorumluluk merkezlerinin 
hangileri olduğunu gösterecektir . 

.. 
SMY işletme planlamasına katkıda bulunmak amacını da 

güder. Herşeyden önce SMY genel işletme planlaması içinde 
yer alı r (32). İşletmenin genel planlaması sürecinde temel 
hedef ve amaçlar belirlendikten sonra bu hedef ve amaçlara 
ulaştırıcı politika ve strateji gibi uzun vadeli", rehber 
niteliğindeki planlar saptanır. Uzun dönem için satış tah­
minIeri gibi sayısalolarak ifade edilebilen diğer uzun va­
deli planlar da bu aşamada .ele alınır. Uzun vadeli planlar 
kısa dönemler için detaylandırıldığında proforma tablolara 
kadar uzanan çeşitli plan ve programlar ortaya konur. 
Satış, üretim, tedarik, madde ve işçilik maliyetleri ile 
dolaylı maliyet bütçeleri bu aşamada ortaya çıkar. DOlaysız 

maliyetler ile dolaylı maliyet bütçeleri hazırlanırken. 

SMY içi.:"deki standartlardan hareket edilecektir (33). 

(32) Hartmut MEYER: Budgetkosten und mittelfristige Unternehmungsplanung 
im Fertigungsbetrieb. Kostenrechnungspraxis zeitschrift ·fOr Betri­
ebsabrechnung, Kostenrechnung und-planung. Betriebswirtschaftlic­
her Verlag, Wiesbaden, Nisan 1978,. C. 2, s. 77-78. 

(33) KOÇ; a.g.e., s. 13. 
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II - STANDART MALİYET YÖNTEMİNİN ESASLARI 

i. Mali~et Standartları ve Standart Maliyetler 

SMY maliyet standartları Uzerine kurulur~ Maliyet 
standartları (Kostenstandards) ne derece geçerli olurlarsa, 
kendi~erlne dayanılarak belirlenecek olan st~ndart maliyet­
ler de o derece do~ru olurlar. 

Maliyet standartları, maliyet unsurlarına ilişkin de­
~işkenlerin birim' başına tutarını gösterirler. Sözgelişi 

maliyet unsurlarından biri olan dOlaysız işçilik maliyetle­
rine ilişkin de~işkenler genelolarak Ucret ve zamandır. 

Dolaysız işçilik maliyetine ilişkin maliyetstandartları 

böylece Zaman Standardı ve Ocret Standardı olarak belirtil­
miş olacaktır. 

Standart ma"liyetise, de~işkenlerin birlikte ortaya 
koydu~u tutarı ifade eder. İşçilik örne~inde zaman standar­
dı 2 DİS/b ve ücret standardı 100,- n/DiS ise standart ma­
L i yet ; 

olur. 

Ücret Standardı 

Zaman Standardı 

Birim Standart D.sız işçilik Maliyeti 
Oretim Miktarı 
Standart D.sız işçilik Maliyeti 

100,- n/Dts 
2 DiS/b 

200,- n/b 
500 b 
100.000,- n 

Standart maliyetler, belirli bir gelişme dOzeyinde 
ve beI.~rli koşullar altındaki bir işletmede gerçekleşmesi 

gereken ve bilimsel incelemelerle belirlenen maliyetlerdir. 
Bir başka tanıma göre standart maliyetler, işletmede elde 

. edilen tecrübeler ve faaliyetlerin gelişme seyri dikkate, 
alınarak, gerekti~inde di~er işletmelerle yapılan karşılaş­

tırll)alara ait verilerden de yararlanarak, çeşitli faaliyet 
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hacimlerinin gözönOnde bulunduruıması suretiyle be1irlenmiş 
maliyetlerdir (34). 

Maliyet standartlarının belirlenmesi muhasebe bölUmU 
ile teknikbölOmlerin geniş ölçOde işbirliaini gerektirmek­
tedir., Buna karşılık standart maliyetlerin belirlenmesi mu­
hasebe bölOmOne dOşen bir görevolmaktadır. 

2. Maliyet Standartlarının TOrleri 

Standart maliyetlerin hesaplanmasına esas alınacak 

olan maliyet standartlarının çeşitli tOrleri bulunmaktadır. 

Kullanı lma sOreleri açısından Temel Standartlardan (Mass 
Standards, basic standards) ve Cari Standartlardan' (5011 

Standards) söz edilir (35). Temel standartlar, maliyet et­
kenlerinin her yönden normal olduau bir yıl baz alınarak 

bu yılınkoşullari uyarınca belirlenen ve O ret i m t e k n i ~ i, 
mamul tOrO, Oretim faktörlerinin tOrO ve kal itesi gibi 
maliyeti etkileyen etkenlerde bir deaişiklik olmadıkça, 

deaiştirilmeksizin sOrekli olarak kullanılan standartlar­
dır (36). 

Cari standartlar ise planlama döneminin temel verile­

ri dikkate alınarak belirlenmiş standartları ifade eder. 
Bu standartların saptanmasında maliyetleri etkileyebilece~i 

dOşünülen, fiyat düzeyi ve işletme yönetiminin politikası 

gibi etkenler de dikkate alınırlar (37). Cari standartlar 
bu niteliklerinden dOlayı temel standart'lara oranla daha 
sık deaiştirilirler. 

(34) ÖCAL~ 'a.g.e., s. 160. ' 
Tuğrul TUFEKÇtOGlU: Standart Maliyetler ve Türkiyef,de Uygulanması. 
E.İ.T.İ.A. Yayınları No: 101/57, Ankara, 1972, s. 6-1. 

(35) TOFEKÇİOGlU; a.g.e., s. 28. 
(36) Koç; a.g.e., s. 23. 

(37) Feryal ORHON: Standart Maliyet Sisteminde Standartların Saptanması. 
ı.rr. İşletme Faküıtesi Muhasebe Enstitüsü Dergisi, Mayıs 1979, s. 
16, s. 36. 
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Mal iyet stan'dartları dOzeyleri açısından da ele, 
alınabilmektedir. Standartların dOzeyleri (Knappheitsgrad) , 
iktisadilik dereceleri ile ilgili bulunmaktadır (38). YOk-
sek standartlar daha yüksek bir iktisadil.1~i öngörOrler. 
Maliyet ,standartları dOzeyleri açısından üçe ayrılmakta­

dır (39): ' 

- Düşük Standartlar (gevşek standartlar, beklenen 
standartlar) 

- Ulaşılabilir Standartlar (Normal standartlar) 
- Yüksek Standartlar (Sıkı standartlar, katı stan-

dartlar, ideal standartlar). 

Düşük Standartlar beklenen fiili maliyetler dOzeyinde 
standartlardır. İşletme mevcut verimlili~i ve iktisadili~i 

yeterli görUyorsa veya planlanmış maliyetlerin aşılmamasını 

yeterli buluyorsa standartlarını düşOk düzeyde tutabilir .. 
(40). Standartlar düşük düzeyde saptanacak ise madde, işçi-

1 i k v e d ola y 1 ı g i d eri e r i ç i n b e k 1 e n e n f i Y at d Oz ey i e r i n d e 
ödeme yapılaca~ı varsayılır (41). DüşOk standartlar işletme 

yönetimine işletme kontrolü için gerekli bilgileri veremez­
ler; çünkU bunlar Uretim faktörleri kullanımındaki mevcut 
ver i m s i z ı i k 1 e r i kap sar lar (42). 

Ulaşılabilir Standartlar normal bir çabayla elde edi­
lebilecek düzeyleri hedef alırlar ve bu nedenle maliyetler­
den sorumlu olanlara başarı şansı verirler. Ulaşılabilir 

standartların uygulanmasında daha az tecrübeli işçilerle 

tecrübeli işçiler birbirinden 'ayrılabilir ve az tecrübeli 

(38) AGTH,E; a.g.e., s. 56. 
(39) ÖCAL'; a.g.e., s. 160. 

Alparslan PEKER: Yönetim Muhasebesi. (CarI L. Moore, Robert K. 
Jaedicke'den çeviri), I.U. Işletme Fakültesi işletme iktisadı Ens­
titüsü Yayını No: 47, istanbul, 1980, s. 429. 

(40) Karl KAEFER: Standardkostenrechnung. C.E. Poeschel Verlag, 
Stuttgart, 1964, s. 91. 

(41) ÖCAL; a.g.e., s. 160. 
(42) PEKER; a.g.e., s. 432. 
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işçilere di~erlerinden daha dOşük standartlar öngörülebi­
lir (43). Do~al olarak işçilerin tecrübeleri arttıkça stan-' 
dartların düzeyleri arttırılır. 

Ulaşılabilir standartıar, normal koşullarda ulaşılma­

sı mümkün olan düzeyleri ifade ettiklerinden, bunlara daya­
nılarak hesaplanan standart maliyetlerden sapmalar normal 
verimdeki ve normal harcamadaki sapmaları gösterirler 
(44). Normal standartların belirlenmesinde, konj~nktür dal­
galanmaların yöntemin uygulanaca~ı dönemlere olan etkileri 
istatistik yöntemlerle elimine edilmekte ve bu konjonktür 
döneminin ortalamasını temsil eden fiyat ve faaliyet hacim­
leri esas alınmaktadır (45). 

Yük s e k St a n' dar t lar (i d e als tan dar d k o s t e n, B e s t k o s t e n ) 
ulaşılması mümkün olmayan standartlardır. Oretim faktörle­
rinin en düşük flyatla tedarik edilebildi~i ve işletmenin maksi~ 

mum kapasite ile çalışaca~ı varsayımıyla saptanırlar. ·Oretim 
sırasında üretim faktörleri kullanımında hiçbir kaybın' 

olmayaca~ı kabul edilir (46). Sözgelişi madde tüketiminde 
fireler ve işçilik tüketiminde dinlenme süreleri ve ek sü­
reler dikkate alınmazlar. 

Bu derece yüksek belirlenmiş standartlar, işçilerin 

verimlili~ini olumlu yönde etkilemekten uzaktırlar. Maliyet 
standartlarının saptanmasında işçilerin verimlilikleri, ye­
tenekleri v efa ali ye t sonuçlarını denetleme de­
receleridikkate alınmalıdır. Yüksek standartlar bu esas­
lardan u'zak, pratik etkinli~i ölçme standardından çok mü­
kemmel~iyet standardı durumundadırlar (47). 

(43) PEKER; a.g.e., s. 430. 
(44) ÖCAL; a.g.e., s. 161. 
(45) ORHON; a.g.m., s. 36. 

KOÇ; a.g.e., s. 22. 
(46) .KOÇ; a.g.e., s. 21-22. 

KAEFER; a.g.e., s. 93. 
(47) PEKER; a.g.~., s. 429. 
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Görüldüğü gibi standartlar, hiçbir verimsizlik tanı­

mayan yüksek bir ,düzeyden, beklenenden daha iyi bir faali- . 
yetin olamayacağı görüşünde ifadesini bulan düşük bir dü­
zey arasında ~ulunan .skala üzerinde yer almaktadırlar. 

Maksimum kapasiteye göre belirlenen ideal standart-o 
lar, çok y'üksek tutulduklarından özellikle dOlaylı maliyet 
standartlarının çok düşük gösterilmesine neden olurlar. Ay­
rıca sorumluluk merkezindeki işgörenlerin çalışma şevkini 

kırarlar. Bu ise, yönetimin teşvik fonksiyonu ile.çatışır. 

öte yandan standartlardan işletme planlaması (bütçelemesi) 
içinde kullanılarak planlama çalışmalarında yararlanılaca­

ğından, bu derece yüksek tutul~aması gerekir. Yüksek düzey­
de tutulmu~ standartlar hiçbfr zaman elde edilemeyeceğinden 
plan amaçlarının erişilemez olm~sına yol açarlar. ~özgelişi 

satış fiyatları gerekenden daha düşük öngörOlmüş, mutlak 
kar marj ları daha .. düşük hesaplanmış olur. Bu standartların 

düşOnülenden de yüksek oldu~u.gözden kaçırılmamalıdır. Bir 
kere planlanan tutar, maksimum kapasitenin ölçü birimlerine 
bölündüğünde faaliyet ölçüsü başına daha düşük bir standart 
ortaya konurken, diğer yönden planlanan tutar en lehte 
olan fiyatların (en düşük fiyatların)' hiçbir döküntü ve 
boş zaman gibi kayıpların dikkate alınmadığı en az tüketim 
miktarlarıyla çarpımı sonucunda saptanmış olacaktır. 

öte yandan düşük standartlar SMY uygulamasından çok 
BOtçelenmiş Maliyet Yönteminde, başkadeyişle fiili mali-
yetleri 
gerçekçi 
dır (48) . 

• 

tahmin etmede 
standartlar 

uygun olmaktadır. Bu nedenle en 
UlaşıIabilir Standartlar olmakta-

. (48) SCHWEİrZER ve Diğerleri; a.g.e., s. 241. 
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3. Standart Maliyet Yönteminin Türleri 

SMY dolaylı maliyetlerin ele alınış biçimine göre 
aşa~ıdaki türlere ayrılmakta~ır (49) . 

. - Statik Tam Standart Maliyet Yöntemi (Starre Stan­
dardkostenrechnung auf VOllkostenbasis) 

- Esnek Tam Standart Maliyet Yöntemi (Flexible Stan­
dardkostenrechnung auf VOllkostenbasis) 

- De~işken Standart Maliyet Yöntemi (Standardkosten­
rechnung auf Teilkostenbasis) 

Bunlardan i lk ikisi De~işken Standart Mal iyet Yönte­
m i n d e n far k i ı o lar a k d e ~ i Ş k en ma i i ye t i e r i n yan ı n da s a b i t 
maliyetleri de planlamaya almaktadır. Statik ve Esnek 
Standart Maliyet Yöntemleri arasındaki fark, maliyeti etki­
leyen etkenlerdeki de~işikli~e uyum gösterme ile ilgilidir. 
Statik Tam Standart Maliyet Yönteminde bu etkenlerın sadece 
belirli bir etkileme düzeyi dikkate aİınırken, Esnek Tam 
Standart Maliyet Yönteminde bu etkenlerin birçok etki dU-

'zeyleri dikkate alınır. 

3.1. Statik Tam Standart Maliyet Yöntemi 

Bu yöntemde esas alınmış bir faalijet hacmi için tOm 
maıiyet unsurları planlanır. Bu uygulamada tam bir' maliyet 
kontrolünün gerçekleştirilebilmesi için esas alınan faali~ 

yet hacminin fiili faaliyet 'hacmine eşit olması gerekir. 
Çünkü yöntemin niteli~i gere~i standart maliyetleri fiili . , , 
faal iyet hacmine indirgeme olana~ı yoktur (50). Faaliyet' 
hacmi de~işmelerinden kaynaklanan sapmaların ortaya kona­
bilmesi Esnek Tam Standart Maliyet Yöntemi ire mOmkOn 
olabilmektedir. 
(49) SCHWEİTZER ve Di~erleri; a.g.e., s. 124 . 

. Koç; a.g.e., s. 27. 
HABERSTOCK; a.g.e., s. 122. 

(50) BERNHART ve Diğerleri; a.g.e., s. 136. 
HABERSTOKC; a.g.e., s. 123. 
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Esas alınmış faaliyet hacminde Oretilecek miktarlar için dolay­
sız maliyetlerin planlanmasında, Oretim miktarı il~ girdi­
ler arasındaki fonksiyonel ilişkilerden yararlanılır. 

Başka deyişle Oretim miktarı ile standart miktar ~~ zaman­
lar arasındaki fonksiyonel ilişkiden yararlanarak standart 
maliyetler hesaplanır. Dolaylı maliyetler için böyle bir 
ilişkiyi belirleyip formOle etmenin zorlu~u karşısında, bu 
maliyet unsurunun standart tutarını hesaplamada bOtçelerden 
yararlanılır. Maliyetlerin planlanması SMY'nin bu tOrOnde' 
tek bir kapasite dOzeyi için yapıldı~ından söz konusu 
bütçe "Statik Bütçe" olarak adlandırılır (SI). 

3.2. Esnek Tam Standart Maliyet Yöntemi 

3.2.1. Yöntemin Esası 

Statik Tam ~aliyet Yönteminin geliştirilmiş şekli 

olan bu yöntemde planlanmış faaliyet hacminin maliyetleri 
yanında çeşitli faaliyet hacimleri için de standart mali­
yetler ortaya konur. Böylece maliyeti etkileyen etkenlerin 
birçOk etki düzeyi di'kkate alınmış olur. Çeşitli faaliyet 
hacimleri arasında yer alacak olan fiili faaliyet hacminin 
standart maliyetleri de bu arada belirlenmiş olur. Yöntemin 
bu özelli~imaliyetlerde sabit - de~işken ayırımı yapmayı 

gerektirmektedir. 

DOlaysız ve ddlaylı maliyet standartlarının saptanma­
sı farklı yöntemlerle gerçekleştirildiğinden, maliyet un­
surları dolaylı ve dolaysız gr~plarına ayrılırlar. Dolaysız 

maliyetler için önce standartlar saptanır, sonra planlanmış 
• faaliyet hacminin ifade etti~i Oretim miktarı için planlama 

yapılır. Buna karşılık dolaylı maliyetlerönce planlanmış 

faaliyet hacmi için planlanırlar, sonra bunların standardı 

saptanır. Dolaysız maI.iyetlerin 
miktarı ile girdiler arasındaki 

(51) KOÇ; a.g.e., s. 28. 

planlanmasında Oretim 
fonkSiyonel ilişkiden 
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yararlanılır. DOlaylı maliyetler ise Statik Tam Standart, 
Maliyet Yönteminde oldu~u gibi bDtçe şeklinde planlanırlar; 

ancak burada dDzenlenecek olan bDtçe "Esnek BUtçe" olarak 
adlandırılır. 

3.2.2. Dolaysız Maliyetlerin Planlanması ve 
KontrolU 

Dolaysız madde ve dOlaysız işçilik olarak iki ana 
grupta incelenen dolaysız maliyetler, mamul başına planla­
nırlar (52). Önce standartların hangi dOzeyde saptanaca~ı 

kararlaştırılır. Bu kararın ışı~ı altında miktar, fiyat, 
zaman ve Ocret standartları belirlenir. 

" . 

Standartların saptanmasından sonra planlama dönemi 
ıçın faaliyet hacmi planlanır (53). Bu faaliyet hacminin 
i f a d e et t i ~ i D ret i m m i k tar ı o i 1 e söz k o n u s u st a n da rt 1 a r 
ilişkilendirilerek dolaysız m~liyetlerin planlanmış tutarı 

bulunur. 

örnek: ABC İşletmesinin (K) maliyet yerinde işlenen 

(L) mamulleri için belirlenen işçilik standartları aşaaıda 

verilmiştir. 'İşletmenin planlanmış Dretim miktarı 10.000 
birimdir. 

Zaman Standardı 

Ocret Standardı 
Planlanmış Oretim Miktarı 
Fiili Oretim Miktarı 

2 DİS/b 
90,- TL/DİS 

10.000 birim 
8.000 birim 

Bu~a göre Birim Standart Dolaysız işçilik Maliyeti; 

(2 DtS/b) . (90,- n/DtS): 180,- n/b 

olur. Planlanmış Uretim Miktarının Standart Dolaysız İşçi lik Maliyeti; 

(52) BERNHART ve Di~erleri; a.g.e., s. 136. 
(53) Faaliyet hacminin planlanması ~3.2.3.6." no.lu başlıkta ele 

alınacaktır. 



- 25 -

(180,- n/b) . (10.000 b) : 1.800.000,- n 

Fiili Uretim Miktarının Standart Dolaysız Işçilik Maliyeti; 
(180,- n/b) . (8.000 b) : 1.440.000,- n 

olacaktİr. 

Standart zamanlar bu verilere göre aşa~ıdaki gibi he­
saplanacaktır: 

Planlanmış Üretim Miktarı İçin 

Fiili Oretim Miktarı İçin 

Standart' Zaman 
10.000 x 2 20.000 DtS 
8.000 x 2 : 16.000 DİS 

(K) maliyet yerinde dOlaylı maliyetlerin planlanma­
sında dolaysız işçilik saatleri esas alınıyorsa, kullanıla­

cak standart zaman 20.000 DtS olacaktır. Buna karşılık do­
laysız maliyetlerin kontrolünde 8.000 birim mamul veya 

" 
16.000 DİS gözönüne alınır. 

Dolaysız maliyetlerin kontrolUnü yukarıdaki veriler­
den hareket ederek aşa~ıdaki şeki i yardımıyla açıklamak 

mUmkUndür. Şekilde fiili üretim miktarının standart zamanı 

( O - Z S - A - X) ala n ı i i e g ö s ter i i m i Ş tir. B i r i m st a n d art d ola y ~ 
sız işçilik maliyeti, zaman ve ücret standartlarının çarpı­

mı ile elde ediIdialnden bu maliyeti (B-ZS-O-OS) ilanı gös­
termektedir. 

Fiili üretimin standart maliyeti (OS-D-C-B-ZS-A-X-O) 
hacmine karşılık gelmektedir., 8.000 birim mamul için harca­
nan fiili zaman (O-X-E-F) ve fiili ücret oranı (G) kadar 
o i cl u ğ u,~ d a Ş e k i i d e b u yük p riz m a F (i 1 i D o lay s ı z İ Ş ç ı:ı i k Mal i -
yetini göstermiş olacaktır. Dolayısıyla ücret ve zamana 
baalı sapmalar ikili sapma yöntemine göre; 

Ocret Sapması 

Zaman Sapması 

(G-H-İ-J-D-l-K-OS) 

(B-C-A-ZS-K-l-F-E) 

hacimleri ile temsil edilmiş olacaktır. 
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Şeki I: i - ~tandart DOlaysız Mal iyetler ve Sapmaları 

Dolaysız maliyet sapmaları üçlü sapma yöntemine göre 
aşağıdaki formüller yardımıyla hesaplanabilir: 

Dolaysız Maliyet Unsurları 

1. Dolaysız işçilik Maliyeti 

Ücret Sapmas ı: 
(Fiili Ücret, Oranı - ücret Standardı) x Standart Zaman 

Zaman Sapması: 
(Fiili Zaman - Standart Zaman) x Ücret Standardı 
. , 
B'ileşik Sapma: 
(Fiili Zaman - Standart Zaman) x (Fiili Ocret Oranı - Ocret 

Standardı) 
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2. DOlaysız Madde Maliyeti 

Fiyat Sapması: 
(Fiili Fiyat- Fiyat Standardı) x Standart Miktar 

.Mikt~r Sapması: 

(Fiili Miktar - Standart Miktar) x Fiyat Standardı 

B il eş ik Sapma: 
(Fi il i Miktar - Standart Miktar) x (Fiil i Fiyat - Fiyat Standardı) 

İşletmede birden fazla maı:nul üretiliyor ise bunların 

her biri için ayrı ayrı standartlar saptanır. Çünkü mamul­
leri farkı'ı yapan, üretimlerinde deaişik maddeler kullanıl­
maları ve/veya farklı zamanlar harcanmalarıdır. 

Gerçekçi bir mal iyet kontrolü mal'iyet yerleri itiba­
rıyla gerçekleştirildiainden (54) standartlar maliyet yer­
lerine göre ayrı ayrı belirtilirler. Bu sayede maliyet yer­
lerinin sorumlulukları açıkça ortaya konmuş olur. 

Örnek: Zaman standardı 12 DİS olan (x) mamulü üç ma­
liyet yerinde işlem görmektedir. Zaman standardı şu şekilde 

oluşmaktadır. 

i. ma i iyet yeri 
2. maliyet yeri 
3. maliyet yeri 

4 OİS/b 

2 Dİ S/b 
6 DtS/b 

12 DtS/b 

Uretilen 1.000 birim için standart zamanlar, fiili . , 
zamanlar ve sapmalar aşaaıdaki tabloda özetlenmiştir. 

(54) HABERSTOeK; a.g.e., s. 127. 
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Standart Fiili Zaman Ocret Zaman 
Zaman Zaman Farkı Stand. Sapması 

ı. M.Y. 4000 DİS 4000 DİS 100,- TL .. 
2. M. Y • 2000 DİS 1800 DİS 200 DtS 100,- TL 20.000,-
3. M.Y. ,6000 DİS 6300 DİS (300 DİS) 100, - TL (30.000,-) 

. 12000 DİS 12100 DİS (100 Dİ S) 100, - TL (10.000,- ) 

Eğer standart zaman işletme dOzeyinde saptanır ve 
yine işletme dwzeyinde maliyet kontrolO uygulanmasına gidi­
lirse 100 DİSIlik bir verimsizlik ve dolayısıyla 10.000,­
TLIlık olumsuz bir sapma ile kar~ılaşılır. Oysa maliyet yer­
i e r i d O z ey i n e i n i 1 d i ğ i n d e i k i n c i ma 1 i ye t yer i n i n ve r i m 1 i 
olduğu ve OçOncO maliyet yerinin gerçekte daha da fazla ve­
rimsiz bir çalışmagösterdi~i ortaya konmuş olur. 

DOlaysız maliyetlerin planlanmasında dolaysız mal1-.. 
yet unsurları birbirinden ayrı tutulurlar. Çünkü dolaysız 

maddeye ilişkin etkenler ile (miktar, fiyat) dolaysız işçi­

liğe ilişkin etkenler (zaman, ücret) farklıdırlar. öte yan­
dan, madde standartları il~ işçilik standartları farklı 

yöntemlerle saptanırlar. 

3.2.3. DOlaylı Maliyetlerin Planlanması ve 
Kontrolü 

Standart Maliyet Yönteminde dolaylı maliy~tlerin 

planlanması özel bir uğraşı alanıdır. Bu durum, dolaylı ma­
liyetlerin özelliklerinden ka~naklanmaktadır • 

.:o 0 lay i 1 m a i i ye t 1. e r i n öze 1 i i k i e r i a Ş ağı d a k i ,g i b i s ı -
ralanabilir: 

- Dolaylı maliyetler maliyet taşıyıcılarına dolaysız 

olarak yüklenemezler. 
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- Dolaysız maliyet standartları ile mamul birimleri 
arasında saptanabilen türden bir ilişki, dolaylı maliyetler 
ile mamul arasında görülmez. Bu nedenle, gerek fiili tutar­
larının gerekse planlanmış tutarlarının hesaplanması, do­
laysız maliyetlerden farklılık gösterir. 

Dolaylı' maliyetler çeşitli maliyet türlerinden 
(dolaylı madde, dolaylı işçilik, amortisman vb) o-luşurlar. 

Bunların her biri' farklı etkenlere ba~lı olarak de~işirler; 
başka deyişle her birinin fonksiyonel ifadesi de~işiktir. 

- Dolaylı maliyetleri oluşturan çeşitli maliyet tür­
leri aynı zamanda farklı deaişkenlik derecelerine sahiptir. 
Tamamen sabit dolaylı maliyet türleri oldu~u gibi, de~işken 

veya yarı de~işken türlerine de rastlanabilir. 

- Dolaylı maliyet türlerinin bir kısmı zaman içinde 
düzenli bir da~ılrm göstermezler. Çok kere bazı dOlaylı ma­
liyet türlerinin fiili tutarlarını maliyet dönemi sonunda 
kesin olarak belirlemek o'lanaksızdır. 

Dolaylı maliyetlerin mamullerle dolaysız bir ilişki­

si kurulamadı~ından, bunların planlanma~ı ve kontrolU mali­
yet yerleri itibarıyla gerçekleştirilir (55). Dolaylı mali­
yetlerin maliyet yerlerinde de~işik faaliyet hacimleri 
için planlanmış tutarları Esnek Bütçe adı verilen bir büt­
çe şeklinde gösterilir. 

. , 
3.2.3.1. Planlama Döneminin 

Kararlaştırılması 

Dolaylı maliyetlerin planlanmasında planlama dönemi­
nin (Planungszeitraum) bilinmesi gerekir. Bu dönemin i yıl 

(55) KOÇ; a.g.e., s. 34. 

, ".,' 
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olmasını gerektiren iki neden bulunmaktadır (56): 

- i yıldan az süreli ~önemlerle planlaman!n yapılma­
sı durumunda planlama maliyetleri ve çalışmaları artacagı 

gibi, yıl içinde düzenli dagılım göstermeyen dolayı! mali­
yetlerin bulunmasınedeniyle hesapla~acak yükleme oranları 

birbirinden büyUk ölçOde farklı çıkar. 

- Mal iyet yerlerinin planlanmış mal iyetleri, Oretim 
yöntemlerinde bir de~işiklik yapılmadıkça veya kapasite ge­
nişletilmedikçe esaslı bir de~işikli~e u~ramazlar. Bir 
yılı aşan sUrelerde ise plan verileri sa~lı~ını yitirir. 

Maliyet kontrolU amacıyla, sapmaların mümkUn oldugu 
kadar çabuk belirlenip gereken önlemlerin alınması için bu 
dönemin daha kısa hesaplaşma sürelerine '(Abrechnı,ıngsperio­
den) ayrılması ge~ekir (57). 

3.2.3.2. Planlama Yönteminin 
Kararlaştırılması 

Dolaylı maliyetlerin planlanmasında her maliyet 
yeri ayrı ayrı ele alınmakla birlikte, dolaylı maliyet tOr­
lerinin birbirinden ayrı olarak mı yoksa genel bir biçimde 
mi planlanaca~ı konusunda karar verilmelidir. 

İlk uygulama şekli, Farklılaştırılmış Planlama (dif­
ferenzierte Planungsmethode) olarak adlandırılır. Bu yön­
temde mal iyet yeri için dolay'lı gider türleri tek tek ele 
alınarak planlanırlar. Global Planlama Yöntemi olarak (Glo­
bal e P 1':a rı u n g s m e t h o d e) a d i a n d ı r ı i a n i k i n c i uyg u i ama Ş e k i i n d e 
maliyet yeri iç.in bütOn dOlaylı maliyet tOrleri tek safhada 

. (56) WOlfgang KİLGER: Flexible Plankostenrechnung. Westdeutscher 
Verlag, Köln Opladen, 1967, s. 317. 

(57) KİLGER; a.g.e., s. 317. 
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planlanırlar .. Şüphesiz ilk uygulama, ikincisinden daha, 
sağlıklı sonuçlar verecektir (58). 

3.2.3.3. Standartların Düzeyinin 
Kararlaştırılması 

Dolaysız maliyet standartlarının saptanmasırida oldu­
ğU gibi burada da standartların düzeyi hakkında karara va­
rılmalıdır. Kararlaştırılan düzey, Planlanmış tktisadilik 
Düzeyi (Planwirtschaftlichkeitsgrad) olarak adlandırılır 

ve tüm d~laylı maliyet tOrleri için uygulanır. 

Çok ·dOşük düzeyde tutulan standartlar, gerçekte var 
olan iktisadisizlikleri örterler; bu nedenle maliyet kont­
rolü açısından standartların düşük tutulmaması istenir 
(59). SMY'ni uyguIJyan bir işletme, dönemler geçtikçe stan­
dart düzeyini ideale dOğru yükseltebilir; ancak başlangıçta· 

lIulaşllabilir" bir düzeyesas alınmalıdır (60). "Normal tk­
tisadilik DüzeyiII olarak tanımlanan (61) bu dOzey,denetle­
nemeyen (etki edilemeyen) iktisadisizlikleri kapsamında bu­
lundurmaz. 

3.2.3.4. Maliyet Yerlerinin Olu~turulması 

Mamul maliyetlerini hesaplamada olduğu kadar. dolaylı 
maliyetlerin planlanması ve kontrolünde de maliyet. yerleri 
ayırımının derecesi önem taşımaktadır. Maliyet yerleri ne 
derece dar tutulursa mamul türlerine o derece haklı bir 
yükleme yapılmış olacaktır. Sahası en dar olan maliyet yer­
lerinin her iş istasyonunun ayrı bir maliyet yeri olarak . . 
ayrılma~ı halinde söz konusu olacağı açıktır. 

(58) KİLGER; a .g .e. , s. 318. 
'(59) KAEFER; a.g.e., s. 92. 
(60) KİlGER; a .g .e. , s. 321-322. 
(61) AGTHE; a.g.e., s. 58. 

. ... ' 



- 32 -

SMY'nde maliyet yerleri, maliyetleri mamullere yUk-, 
lemede bir araç olma fonksiyonundan başka aşa~ıdaki fonksi-
yonlara sahiptir (62): 

- Maliyet yerleri birer planlama merkezidir. Mali­
yetler, m~liyet yerleri itibarıyla planlanırlar. 

- Maıiyet yerleri birer kontrol merkezidir. Maliyet­
ler. tOketimlerin yapıldı~ı yerler itibarıyla hesaplanırlar 

ve kontrol edilirler. 

Maliyet yerleri birer sorumluluk merkezidir. 
Maliyet kontrolO amacıyla maliyet yerleri birbirinden açık­

ça her biri ayrı ayrı sorumluluk merkezi (Verantwortungsbe­
reiche) oluşturacak biçimde ayrılmalıdırlar. 

Belirtilen nedenlerden dOlayı maliyet yerlerinin 
ol'uşturulmasında aşa~ıdaki koşulların sa~lanması gerekmek­
tedir (63): 

- Olumsuz sapmalardan hiç kimse sorumlu tutulmak is­
temez. Hesapsal açılardan gerekli olmasa bile, maliyet yer­
leri belirli bir kişinin sorumlulu~unu sa~layacak ve açıkça 

belI i edecek şek i lde oluşturulmal ı, kontrol ler bu dUzeyde 
yapılmalıdır. Başka açılardan daha de~işik, sözgelişi daha 
ayrıntılı ayırım yapılsa bil~ sorumluluk açısından gerekli 
gruplamalar yapılmak suretiyle sorumluluk merkezleri oluş­

turulmalıdır. 

- Bir mamul tOrO hangi dolaylı maliyetlere hangi dU­
zeyde ~e,den oluyorsa o maliyeti yüklenmel1dir. Bu amaçla 
maliyet yerleri, bunların faaliyet hacimlerini ifade etmede 
kullanılabilecek bir ölçOnOn, aynı maliyet yerlerinde top­

,lanan maliyetlerin tamamı için tek maliyet etkeni niteli­
ğinde . olmasını sağlayacak biçimde ayrılmalıdır. Başka 

(62),AGTHE; a.g.e., s. 33. 
(63) AGTHE; a.g.e., s. 34-35. 

KİLGER; a.g.e., s. 324-325. 
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deyişle maliyet yerleri, kendilerinde toplanan üretim araç­
ları mümkfrn oldu~u kadar aynı maliyetlere neden olacak şe­

ki lde oluşturuImal ıdır. Bu koşul Türdeş Mal iyet Yapısı 11-
kesi (Gesichtpunkt der homogenen Kostenstruktur) olarak ad­
landırılmaktadır. Aynı koşul, fiili maliyet yönteminde do­
laylı maliyetlerin mamullere mümkün oldu~u kadar do~ru yük­
lenmesi açısından aranmaktadır. Maliyet yerlerinde türdeş 

bir maliyet yapısı sa~layabilmek ve böylece ve hem-faaliyet 
hacmi hem de o maliyet yerinde toplanan veya o maliyet 
yeri için planlanacak olan maliyetlerle ilişkili ortak bir 
faaliyet ölçüsü saptayabilmek, maliyet yerlerinin sahasının 

daraltılmasıyla ger,çekleştirilir. Bu amaçla maliyet yer­
leri; 

- Makine ve el işlerine göre, ve 
- Makine i şleri de ayrıca basit makine işleri ve 

yOksek da~erli-Otomatik makineler olmak üzere ay­
rılmalıdır (64). 

İkinci şıkta gözeti lecek i lke, mal iyetlerin türü, 
düzeyi ve bileşimi bakımından birbirine benzeyen makinele­
rin bir masraf yeri olarak, aynı atölye içinde bulunsa 
b i i efa r k i ı . ma 1 i ye t yap ı s ı gö s te ren malç. i n e i e r i n ay r ı ma i i -
yet yerleri olarak ayrılmasıdır (65). 

Maliyet yeri ayırımı bir amaç de~il, maliyet hesap­
lamaları ve planlamaları açısından bir araçtır. Maliyet 
yerleri ayırımında gözönünde bulundurulacak temel ilke, her 
maliyet yerinin faaliyetini belli bir öl,çü ile ifade ede­
bilmek ve maliyetleri o ölçüye göre planlamak ve mamullere 
yükleye~ilmektir . 

. (64) Nasuhi BURSAL: Maliyet Hesaplarında Masraf Yerleri Ayırımı ve 
Faaliyet Ölçüsü Seçimi. İstanbul, 1969, s. 27. 

(65) BURSAL; a.g.e., s. 31-32. 
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3.2.3.5. Faaliyet Ölçülerinin Seçilmesi 

Mal iyet yerleri oluşturulduktan sonra her mal iyet 

yerinin faaliyet ölçüsü (Bezugsgrössen, Massgrössen) belir­

lenir. Bu ölçülerin aşa~ıdaki özellikleri taşıması gerek­

mektedir: 

- Faal iyet ölçüsü mal iyet yerlerinin üretimi i le 

orantılı olmalıdır. Başka deyişle, maliyet yerinin faali­

yetini temsil edebilmelidir. 

- Faaliyet ölçüsü, hem, mamullerle hem de o maliyet 
, 

yerinin dOlaylı maliyetleriyle ilişkilendirilebilir olmalı-

dır (66) •. Dolaylı maliyetler ve üretim miktarı arttıkça 

faaliyet ölçüsünün birimleri de artmalıdır. 

Aşağıda inceleneceği üzere bu koşulları sağlayabil-
~. . 

rnek için bazan birden fazla faaliyet ölçüsünün seçilmesi 

gerekebilir. 

Faaliyet ölçüsü seçimi istatistik yöntemlerle ger­

çekleştirilir. Bu yöntemde ele alınan maliyet yerinde geç­

miş yılların fiili maliyetleri ve bu maliyet, yeri· için faa­

liyet ölçüsü olabilecek seçeneklerin fiili değerleri uzunca 

b i r d ö n e m i kap say a c a k Ş e k i i d e b e ı i r le n ir; yan 1 ı Ş . kay ı t ı a -

rın, olağanüstü maliyet düzeyıerinin çıkarılmasından sonra 

elde edilen seri korelasyon analizlerine tabi tutularak en 

iyi faal iyet ölçü veya ölçüleri saptanır (67). Faaliyet 

ölçüsü olabilecek ölçüler iki.grupta toplanmaktadır: 

. -. Üretim Miktarı, 

- Üretim faktörleri ile ilgili ölçüler (dolaysız iş-

çi 1 ik saatleri, makine saatleri, dolaysız madde 

veya işçilikmaliyetleri vb) 

(66) PEKER; a.g.e., s. 447. 

(67), KİLGER; a.g.e., s. 331. 
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Amaç, bir maliyet yerinde mümkün ise bir tek faali­
yet ölçüsü kullanmak, bunun da üretim mik~arı olmasını sag-, 
lamaktır. Üretim miktarının faaliyet ölçOsO olarak kullanı­
labilmesi için o maliyet yerinin Oretiminin tUrdeş veya 
benzer mamullerden ibaret olması gerekir. Oretim tamamen 
türdeş, fse, başka deyişle maliyet yeri bir tOr mamul Oreti­
yor ise, başka deyişle mal'iyet yeri bir tUr mamul Oretiyor 
ise Uretim miktarı do~rudan faaliyet ölçUsU olarakalınabi­
lir. E~er tUrdeş olmayan, fakat benzer mamuller Oretiliyor 
ise maliyet yerinde tOrdeş bir maliyet yapısı sa~lanmak ko­
şulu ile yine Uretim miktarı faaliyet ölçüsü olarak kulla­
nılabilir. Bunun için benzer mamuller katsayılar kullanıla­
rak eşde~er hale getirilir. 

Örnek: Bir maliyet yerinde aşagıdaki parçalar işlen­

mektedir: 

Parça 
A 

B 

... 
İşlem Süresi Fiili Oretim Mik. 

2 Dk/b 1.000 b 
4 Dk/b 3.000 b 

Katsayı 

1 

2 

Eşdeger Oretim Mik. 
1.000 b 
6.000 b 
7.000 b 

Bu örnekte işlem sürelerinin, dolaylı maliyetlerin degişim ka­
rakterini en iyi biçimde yansıttı~ı varsayılmış oldu~undan 

katsayıların belirlenmesine işlem süreleri esas alınmıştır. 

~öylece maliyet yerinin faaliyet ölçüsü olarak üretim mik­
tarı seçilmiştir. Fiili dolaylı maliyetler 140.000,- n ise 
bu örnekte eşde~er üretime 20,- n yüklenecektir. 

Örnek: Bir maliyet yerinde 5 tür mamul üretilmekte­
dir. B,unların maliyetlere neden olmalarındaki farklılık, 

far k i 1 O ret i m z ama nı arı na s a h i P o i ma 1 ar ı na dayan m a k t a d ır. 
Bu farklılık, kats,ayıların saptanmasına. temel alınmıştır • 

. C türünden saatte 4.992 Kg. işlenebilmektedir. Baz olarak 
C türü kabul edilmiş, bu nedenle katsayısı 1 olarak a1ın­

mış~rr. Diğer tUrlerin katsayıları aynı miktarı Uretebilmek 
için gerekli olan zamana göre ifade edilmektedir. 
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Kg/saat Katsayı 

A 4.475 ı . ı 2 (4.992/4.475) 
B 5.089 0.98 
C 4.992 1.00 
D 4.889 1.02 
E 5.194 0.96 

Aylık fiili üretim miktarının aşa~ıdaki gibi olduQu­
nu varsayarsak, üretim miktarı olarak seçilen faalıyet öl­
çüsünün bu maliyet yerinin faaliyet hacmini nasıl göstere­
ceQini belirtmiş oluruz (68): 

Fiili üretım Miktarı Katsayı Faal iyet Hacmi 
~-

A 480.000 Kg 1.12 537.600 Kg 
B 387.000 Kg 0.98 379.260 Kg 
C 610."000 Kg 1.00 610.000 Kg 
D 593.000 Kg 1.02 604.860 Kg 
E 510.000 Kg 0.96 489.600 Kg 

2.621.320 Kg 

Bir maliyet yerinde bır tek faaliyet ölçüsü kullana­
bilmek için aşaQıdaki koşulların gerçekleşmesi gerekir (69): 

- Maliyet yerinde bir tür mamul üretilmelidir. Bu 
durumda üretim miktarı doQrudan faaliyet ölçüsü olarak alı­

nabilir. 

- Maliyet yerinde birkaç tür mamul üretiliyor ise 
maliye~ yerinin maliyet yapısının türdeş olması koşulu ile 
yine ü~etimmiktarı faaliyet ölçüsü olarak kullanılabilir. 

Burada dolaylı maliyetlerin değişimini en iyi yansıtan bir 
.ölçüden yararlanarak mamul türleri arasında katsayıların 

oluşturulması gerekir. Bir maliyet yerinde dolaylı mallyet-

(68) .AGTHE; a.g.e., s. 42-43'den alınmıştır. 
(69) BURSAL; a.g.e., s. 87. 

AGTHE; a.g.e., s. 41. 



- 37 -

ler bir tek faalıyet ölçüsü ile ifade edilebili.yor ise" 
başka deyişle o maliyet yerinde yapılan işlemler aynı mik­
tarda maliyeti gerektiriyor ise maliyet yerinde türdeş bir 
maliyet yapısı sa~lanmış demektir. Türdeş bir maliyet yapı­
sı sağlanan mal iyet yerlerinde, mal iyet türlerinin tamamı 

ilgili' maliyet yerlerinde bir tek de~işkene ba~ll olarak 
de~işirler. Katsayılar kullanılıp mamuller eşde~er hale ge­
tirilmek istenmiyorsa, yukarıda belirti1di~i gibi dolaysız 

işçilik saatleri veya makine saatleri faaliyet ölçüsü ola­
rak kullanılır. 

Maliyet yerlerinde birden çok faaliyet ölçüsü kulla­
nılmasınıgerektiren durumlar aşa~ıdaki gibi özetlenebi-
1 ir (70) '. 

- Maliyet xerinde işlenen mamullerin her türü farklı 

dolaylı maliyetlere neden oluyorsa, birden çok faaliyet 
ölçüsü kullanılır. Özellikle üniversal tezgahların bulundu­
ğu maliyet yerlerinde bu durumla karşılaşıIır. Bu durumda 
her mamul türü için ayrı bir faaliyet ölçüsü belirlemek ge­
rekir. 

- Maliyet yerinin sahası dar tutulmamış ise türdeş 

olmayan maliyet yapısı ile karşılaşılabilir. Sözgelişi 

belli bir mamul maliyet yerinde elle veya makine ile işle­

nebilmekte i~e elle işlenen birimler ile makineyle işlenen 

birimler birbirinden ayrılmalıdır. Çünkü makinenin neden 
maliyetler ile el işçili~inin neden olaca~ı maliyetler 
farklı olacaktır. Bu durumda tek faaliyet ölçüsü kullanıla­

mayacagıhdan el işçill~i ile ilgili maliyetlerle makine iş­

çili~i maliyetlerini ayrı ayrı toplamak ve bunlarla Ilgili 
iki faaliyet ölçüsü kullanmak gerekir. 

(70) KİLGER; a.g.e., s. 336-339. 
AGTHE; a.g.e., s. 46. 

'Nasuhi BURSAL: Maliyet Muhasebesi ilkeler ve Uygulama. 1.0. iş­
letme Fakültesi Muhasebe Enstitüsü Yayın No: 36, Altıncı Bask'i. 
İstanbul, 1980, s. 354-355. 
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- Üretimin kitle halinde yapılmayıp, seriler halinde 
yapılması durumunda, her yeni seriye geçişte tesis ve maki­
nelerin hazırlanması için işlem sürelerinden ayrı olarak 
hazırlık süreleri söz konusu olmaktadır. Çok kere işlem sü­
relerinde ortaya çıkan maliyetler, hazırlık sürelerinde or­
taya çıkan maliyetlerden daha yüksek olmaktadır. Bu nedenle 
seri üretimlerin yapıldı~ı maliyet yerlerinde hazırlık 

süreleri ile işlem süreleri birbirinden ayrılmak suretiyle, 
bunlarla ilgili maliyetler gruplandırılmalı ve iki faaliyet 
ölçüsü kullanılmalıdır. 

Bir maliyet yeri için saptanan faaliyet ölçüsünün o 
maliyet yerinde toplanan veya ortaya çıkan dolaylı maliyet­
lerle sıkı bir korelasyon göstermesi gerekmektedir. Bazı 

maliyet yerlerinde dolaylı maliyetlerin birden fazla de~iş­

kenin etkisi altında kaldı~ı görülür; başka deyişledolaylı 
"-

maliyetlerin bir kısmı belirli bir de~işkene, di~er kısmı 

başka bir de~işkene tepki gösterebilir. Bu tür maliyet yer­
lerinde dolayı ı mal iyetler tepki gösterdikleri de~i şkenler 

(faaliyet ölçüleri) itibarıyla gruplandırılmalı- ve her 
grup için ayrı bir faaliyet ölçüsü kullanılmalıdır. Mali­
yetlerin planlanmaları da bu faaliyet ölçüleri dikkate alı­

narak yapılacağından, seçilen ölçü veya ölçülerin maliyet­
lerle yüksek bir korelasyon göstermesi ilkesine kesinlikle 
uyulmuş olmalıdır. Ancak sabit dOlaylı maliyetlerle kore­
lasyon gösterecek bir faaliyet ölçüsü bulunmadı~ından, ma­
liyet yerinin maliyetleri sabit-de~işken kısımlarına ayrıl­

malıdır. Bu ayırımı gerektireR bir başka neden, maliyet ye­
rinin çeşitli faaliyet düzeyleri için maliyet tutarlarını 

kapsayGtn' esnek bütçenindüzenlenmesinde maliyetlerin sabit 
ve de~işken tutarlarının bilinmesine gerekSinme duyulması­

dır. 

, .... 
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3.2.3.6. Faaliyet Hacimlerinin Planlanması 

Faaliyet ha~imlerinin planlanması her maliyet yeri 
için saptanmış faaliyet ölçU veya ölçtilerinin planlama dö­
nemindeki birimlerinin tutarını belirlemek olarak tanımla­

nabili.r~ Maliyet yerlerinin planlanmış faaliyet hacimlerini 
(Planbeschaeftigung. Planbezugsgrösse) belirlemede genel 
olarak üç seçenek bulunmaktadır (71): 

- Kapasiteyi esas alan faaliyet hacmi. 
- O planlama döneminde beklenen faaliyet hacmi. 
- Geçmiş yılların faaliyet hacimlerinin ortalaması. 

3.2.3.6.1. Kapasiteyi Esas Alan 
Faaliyet Hacmi 

Kapasite. üretim faktörlerinin bir arada veya ayrı 

ayrı yarattıkları 'üretim potansiyelini ifade eden bir kav­
ramdır (72). Oretim faktörlerinin tek tek kapasitesi belir­
tilebilecegi gibi bunların bir grup halinde (sözgelişi tor­
na tezg~hlarının kapasitesi) kapasitesinden de söz edilebi­
lir. Bunun yanında belirli bir yerde bir araya gelen tiretim 
faktörlerinin kapasitesiriden (sözgelişi abc maliyet yerinin 
kapasitesi) veya bunların tamamının kapasitesinden (işletme 

kapasitesi) de sözetmek mtimkUndUr. 

Oretim faktörl~rinin kapasitesini tek tek belirtmek 
kolay olmakla birlikte. çeşitli üretim faktörlerinin bir 
ara day ara ttı k lar ı kap a s i t e n i n. ölç il i m e s i ay n ı d e r e c e k o la y 
olmamaktadır .. 

. . 
(71) Konrad MELLEROWtCZ: Kosten und Kostenrechnung. Walter Öe Gruyter 

Verlag, Be.şinci Baskı, Berlin Newyork, 1980. C. 2, s. 59. 
AGTHE. a.g.e., s. 49. 

(72) Tamer MOFTOOGLU: İşletme İktisadı Açısından Sanayi İşletmelerinde 
Oretim Kapasitesi. A.O. Siyasal Bilgiler Fakattest Yayın No: 422, 
Ankara, 1978, s. 8. 
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Kapasite çeşitli düzeylerde ele alınmaktadır. Oretim 
faktörlerinin tam istihdamındabelirli bir dönem boyunca 
yaratılan kapasiteye Maksimum KapaSite (tdeal kapasite, 
teorik kapaSite) denilmektedir. Maksimum kapasitede gOnde 
24 saat,-üretimde-hiçbir aksama olmaksızın maksimum verimle 
çalışıfacaOı kabul edilir (73). 

Maksimum kapasite yanında birim maliyetleri en 
düşük düzeyde gerçekleştiren Ekonomik KapaSite (74) ile iş­

letme dengesini sa~layan, başka deyişle maksimum karı sa~­

layan Optimum Kapasite (75) kavramları bulunmaktadır. 

Şekil (2) de ekonomik kapasiteyi (a) noktası göstermekte­
dir. Bu noktada işletmenin toplam maliyeti aSPN, toplam ge­
liri aLKN ve toplam karı da LSKP olmaktadır. Fakat en çok 
karı getiren (b) noktasıdır. Bu noktada birim maliyetler 
(a) noktasına göre~PT kadar daha yüksek olmaktadır. Optimum 
Kapasite olarak tanımlanan (b) noktasında maksimum kar el­
de edilmesi şöyle açıklanabilir: Şekil (3) de toplam mali­
yet eğrisi azalan verimler kanununa göre çizilmiştir. Top­
lam gelir eğriSi ise satış miktarının arttırılması 'için 
satış fiyatının düşürülmesi gerektiği gerçeği gözönüne alı­

narak çizilmiştir. Toplam kar- eğrisi, toplam maliyet ve 
toplam gelir eğrilerinin farkının alınmasıylaelde edtlmiş­
tir. (m) ve (n) noktalarında toplam gelir ve toplam maliyet 
eğrilerine çizilen teğetler paralelolduğundan eğimleri ay~ 

nı olacaktır. Bu eğiml~r (m) ve (n) noktalarında toplam ma­
liyet ve toplam gelir eğrilerinin marjinalliklerini verdi­
ğinden (x) noktasında marjinal gelir, marjinal maliyete 
eşit olacaktır. Dolayısıyla (x) noktasında kar maksimum ol­
maktadır -(76) . 

. (73) KOÇ; a.g.e., s. 36. 
BURSAL; a.g.e., s. 176. 

(74) MUFTUOGLU; a.g.e., s. 13. 
(75) MUFTUOGLU; a.g.e., s. 17. 
(76) SCHÖNFELD; a.g.e., s. 75-77. 
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Ma liyet, Ge li r 

MarjinalMaliyet 
Bi rim Maliyet 

I-----j~---___ ---.:.:.K+---+--_=r~r_r_-- Fiyat 

'--_______ Miktar 

T i----~::___+f__'*' 
P ı--\--:---~-,r-;::-

Oretim 
Nt---------La-..Lb-----ve Satış 

Miktarı 

Şekil: 2 - Ekonomik ve Optimum Kapasitenin Karşılaştırılması 

Ma li yet, Ge i ir 

Toplam Maliyet 

.. 

Oretim ve 
.L.--i'~---xL-_---->I, __ ---:---'-- Sat ı Ş Mi kta rı 

Toplam Kar 

Şekil: 3 - Optimum Kapasite 

Çeşitli kapasite düzeylerinde çalışma olana~ına sahip 
bir işletme normal koşullar altında ekonomik kapaSitede de­
ail, optimum kapasitede çalışaca~ından optimum kapasite 
e k o n o m i k·: kap a s i te y e üst ü n i ük arz e t m e k t e d ir. 

İşletmenin yukarıda tanımı yapılan maksimum kapasi­
tede çalışması mümkün olmadı~ından daha başka kapaSite kav­
ramlarına gitme zorunlulu~u do~muştur. Maksimum kap~siteden 

kaçın~lamayan faaliY,et aksamaları ve fiilen çalışılmayan 

süreler indirildi~inde ortaya çıkan kapaSiteye, normal ko­
şullar altinda ulaşılabilir kapasite anlamında Normal Kapa-

-
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site veya Pratik. Kapasite denilmektedir (77). Maksimum 

kapasiteden çıkarılacak olan iş akışındaki bu tür aksamala­

rın talep azlığı ile ilgili olmadığına dikkat edilmelidir. 
Başka deyişle satış kapasitesi, pratik kapasitenin bel'ir­
lenmesinde dikkate alınmaz (78). 

Bir maliyet yerinin kapasitesi, belirli bir üretim 
tekniğinde ve belirli bir verim derecesinde dönem boyunca 
gerçekleştirilebilir maksimum faaliyet hacmi olarak tanım­

lanmaktadır. Maliyet yerinde birden fazla ölçü seçilmiş ise 
kapasitenin, bu faaliyet ölçülerinin gerçekleştirilebilir 

maksimum tutarları toplamıyla veya bunlardan sadece birinin 
tutarıyla ifadesi mümkündür (79). 

SMY'nde gerçekleştirilemeyecek olan maksimum kapasi­
te üzerinde durulmaz (80). Bu nedenle kapasiteyi esas alan .. , 

faaliyet hacminin planlanmasında optimum veya normal kapa-

sit~ üzerinde durulur. 

Optimum kapasitenin saptanmasında maliyet, yerinin, 
toplam maliyet fonksiyonu ile işletmenin bu maliyet yerinin 
ürettiği mamullere ilişkin toplam gelir fonksiyonunun bi­

i i n m e s i ger e k ir. M a k s i m u m kar" mar j i n a i m a i i ye t i i e mar j i -

nal gel i r i n b i r b i r i n e e Ş i t o 1 d u ğ u n o k ta d asa ğı a n d ığ ı n d a n 
toplam gelir ve toplam maliyet fonksiyonlarının birinci 

t,ürevlerini alıp eşitlemek suretiyle optimum -kapasite 
saptanır. 

Örnek: Bir maliyet yeriiçin saptanan toplam gelir 

fonksiy,~nu ve toplam mal iyet fonksiyonları aşağıda veri 1-
miştir: 

(77) BURSAL; a.g.e., s. 179-180. 
KİLGER; a.g.e., s. 356. 

(78) Koç; a.g.e., s. 37. 
(79) KİLGER; a.g.e., s. 352-353. 
(80) MELLEROWİCZ; a.g.e., s. 61. 
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X2 
- T + 10.000 X 

Toplam Maliyet fonksiyonu: X2 
T + 10.000.000 

Buradan; 

MarJinal gelir 
Marjinal Maliyet 

x - X + 10.000 
2X 10.000 

X 5.000 

x + 10.000 
X 

Bu verilere göre maliyet yerinin optimum kapasitesi 
5.000 birimdir. 

Normal kapasitenin saptanmasında işletme araçları 

kapasitesi (Betrie'bsmittelkapasitaet) ve işgücü kapasitesi 
(Kapasitaet menschlicher Arbeitskraefte) birlikte dikkate 
alınır; çünkü bir maliyet yerinin normal kapasitesi bu iti 
kapaSiteden oluşur (81). 

Örnek: (82) :Birmaliyet yerinde 18 torna tezgahı 

bulunmaktadır. Her tezgahta bir işçi çalışmaktadır. İşçile­

rin maksimum verimi 1.50 olarak alınmıştrr. Bu durumda ma­
liyet yerinin maksimum kapaSitesi aylık olarak; 

18 x (30 gün x 24 saat/gün) x 1.50 : 19.940 Akord saati 

1.50 ' 1ik verim derecesine ulaşılması olanaksız oldu~u sap­
tanmış, maliyet yerinin ortalama verim derecesinin 1.30 
olaca~ı~kararlaştırılmış ise; 

18 x (30 gün x 24 saat/gün) x 1.30 16.848 Akord saati 

(81) SCHÖNFELD; a.g.e., s. 73. 
(82) KİLGER; a.g.e., s. 355 ' den alınmıştır. 
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elde edilir. Bu aşamada makinelerin çalışma zamanı faktörU 
dikkate alınır. Çünkü üretim araçlarının kapasitesinden tam 
olarak yararlanılması olanaksızdır. İşletme araçları, 

bakım, onarım, temizlik ve hazırlık gibi nedenlerle iş 

saatleri. içinde boş kalabilirler. Oretim araçlarının fiilen 
çalışmadık~arı bu süreler, ayda 16.848 saatten daha az ça­
lışılmasına neden olur. İşletmedeki üretim araçlarının 

fiilen çalıştıkları zamanın takvim zamanına oranı Çalışma 

Zamanı, Faktörü (Laufzeitfaktör) olarak adlandırılır. örnek­
te bu oranın % 88 olduğu kabul edilmiştir. Bu durumda ger­
çekleştirilebilir işletme araçları kapasitesi; 

16.848 x 0.88 : 14.826 Akord saati 

olur. 

Bu kapasiteaişgücünün sınırlayıcı etkileri n~deniyIe 

düzeItilir. İşletmenin iki vardiye çaIıştı~ı kabul edilirse 
YUkarıdaki sonucu 2/3 ile' çarpmak gerekir. 'Bunun yanında 

işgücünün yılda 365 günden az çalıştı~ı gözönünde bulundu­
rulmalıdır. Bir yıl içinde çalışılmayan pazar, tatil ve 
bayram günleri ile ücretli izinlerin 365'e oranı % 17 
kabul edilirse yukarıdaki sonuç aynı zamanda % 83 ile de 
çarpılmalıdır. 

14.826 x % 83 x 2/3 : 8.203.72 Akord saati 

Bu durumda planlamaya 8.200 Akord saati esas alınabilecektir. 

Normal kapasitenin belirlenmesinde üretim hattının 

ç ı k ı Ş ı ( d e b i s i) da göz önü n d e b u 1 u n d u r u 1 mal ı d ır. Ak fc ı üre -. , 
tim sisieminde maliyet yerlerinden çıkışı en az olan üretim 
hattının çıkışını belirler. Di~er üretim sistemlerinde de 
bu tür dar boğaz oluşturan maliyet yerleri bulunabilir. Bu . . 

nedenle bir maliyet yerinin normal kapasitesinin belirlen­
mesinde sadece o maliyet yerının teknik olanaklarının 

deği 1 ~ ona bağı ı diğer mal iyet yerlerinin kapasitelerinin 

. ,,' 
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de gözönünde bulundurulması gerekir. Ancak bu soruri, dar 
,bQ~az yaratan mal iyet yerlerinde fazla çalışmaya gitmek 
veya ek yatırımlarda bulunmak suretiyle çözülmüş olabilir. 

3.2.3.6.2. Beklenen Faaliyet Hacmi 

Normal kapasite ulaşılabilir kapasite düzeyi olması­

nar a ğ m e n i Ş i e t m e i k i n e d e n i e b u kap a s i t e d e çal ı Ş m a.y a b i 1 ir. 
Birincisi optimum kapasite ile normal kapasitenin çakışma­

ması halinde işletmenin çeşitli kapaSite düzeylerinde çalı­

şabilme olanağına sahip olması nedeniyle optimum kapasitede 
kalmasıdır. İkincisi ise pazar kısıtlayıcısının bulunması­

dır. Alıcıların talep miktarından kaynaklanan satış potan­
siyelinin 'yetersizli~i nedeniyle normal kapasitenin altında 

çalışılabilir. 

... 
Girilen planlama döneminin koşulları dikkate alına­

rak belirlenen kapaSiteye Beklenen Kapasite denilmektedir. 
Söz konusu koşulları~ başında satış tahminleri ve stok po­
litikası gelmektedir. Eğer satış tahminleri optimum kapasi­
tenin üstünde bir faaliyet hacmini öngörüyorsa bir grup 
alıcıyı tatmin etmeyerek optimum kapaSitede kalınması 

işletmenin amaçlarına uygun düşecektir. 

Beklenen faaliyet hacmi normal kapasitenin altında 

ise işletme belirli bir atıl kapaSiteye katlanarak beklenen 
faaliyet hacminde çalışacaktır. 

İşletmede karşılıklı ilişkilere birbirine ba~lı 

o i an ç e:ş i t i i k ı s m i . P i a n lar haz ı rı a n ır. B u n lar b ira raya 
geldiğinde işletmenin genel planını oluşturur. İşletmenin 

genel planı, planlamanın dar bo~az yaratan sektörü' üzerine 
'kurulur. Çok kere bu sektörün satış sektörü oldu~u gözlen­
mektedir. Bu nedenle planlar satış planı (lzerine dayanır­

lar.,Bu şekilde dar bOğazları dikkate alarak yapılah faali-
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yet hacmi planlaması gelecekte beklenen faaliyet hacmini 
belirtirler (83). 

Pazar kısıtlayıcısı ile karşı karşıya bulunan işlet­

m e d i ~ er. k ı s m i p i anı arı aras ı n d a fa ali ye t h a c m i n i d e p 1 an -
larken ·norlT!al kapasitede çal ışamayaca~ınodan beklenen faal i­
yet hacmini esas alacaktır. Beklenen faaliyet hacminin be­
L i rlenmesinde satış tahminlerine dayal ı Ilretim programla­
rından hareket edilir (84). 

Örn e k: (B i r t il r m a m u i Dr e t e n m a li ye t yer i i ç i n b e k -
lenen faaliyet hacminin belirlenmesi): Oretim programında 

xyz maliyet. yerinin ayda 10.000 birim (a) parçası i'şleyece­

ği belirtilmiş bulunmaktadır. Parça için saptananzaman 
standardı 45 Dk/b'dir. Bu durumda maliyet yerinin beklenen 
kapasitesİ; 

10.000 b x 45 Dk/b 
450.000 Dk / 60 

450.000 dakika/ay 
7.500 saat/ay 

olur. 

örnek: (85) (Birden fazla türde mamul işleyen mali­
yet yerinde beklenen faaliyet hacminin belirlenmesi): 

Mamul 
Türü 

1 
2 
3 

Satış Bütçesine Dayalı 
Aylık Planlanmış 
Oretim Miktarı 

8.200 
4.000 
4.500 

Birim Başına 
Akord Dakikası 

5.0 
6.2 
8.5 

10 4.800 13.0 
Toplam '. 46.650 
Iskarta mamuller için zaman zammı (% 4) 

Aylık Beklenen 
Akord Dakikaları 

41.000 
24.800 
38.250 

62.400 
426.880 

17.075 
443.955 

(83) KıLGER; a.g.e., s. 357; AGTHE; a.g.e., s. 50 . 
. (84) Rudol f MİCHEL, Hans Dieter TORSPECKEN: Neuere Formen der Kosten­

rechnung, CarI Hanser Verlag, München Wien, 1981, s. 68; BORSAL; 
a.g .e., s. 362; DEİTERMANN, -SCHMOLKE; a.g.e., s. 367. 

(85) ~İLGER; a.g.e., s. 360 'dan alınmıştır. 
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Bu örnekte ıskarta mamuloranının % 4 oldu~u kabul 
edilmiş ve bu nedenle planlanmış Gretim miktarı için hesap­
lanan akord dakikaları % 4 arttırılmıştır. 

B~rada konunun iki yönU Uzerinde durmak yararlı ola­
caktır4 Bir:incisi; bu maliyet yerinde Standart DOlaylı Ma­
liyet Oranının, bu maliyet yeri için planlanmış dolaylı ma­
liyet tutarının planlanmış faaliyet hacminin birimlerine 
(443.955) bölünerek bulunaca~ıdır. Ancak bu maliyet yerinin 
bütün dOlaylı maliyetleri işçilik saatleri ile korelasyon 
göstermiyorsa ikinci bir faaliyet ölçüsünün daha seçilmesi 
gerekir. Sözgelişi bu maliyet yerinde mamullerin bir kısmı 
elle, di~er.ıeri makine ile üretiliyor ve makinelerdeki iş­

lem süreleri her mamul türü için aynı ise makine'lerin 
neden oldu~u maliyetlerden her birime eşit pay yüklemek ge­
rekirken, akord dakikaları esas alınırsa hatalı, sözgelişi 

3. tür mamule 1. tbr mamuldekinden daha fazla makine mali­
yeti yüklenmiş olur. Bu nedenle makine maliyetlerinin ayrı­
lıp Dretim birimlerine (46.650) bölmek ve böylece iki faa­
liyet ölçüsü üzerinden iki Standart DOlaylı Maliyet Oranı 

hesaplamak gerekecektir (86). 

İkincisi; faal iyet hacimlerinin burada tanımlanan 

yönteme göre saptanmasında üretim sürecinin son safhasında 

yer almış bulunan maliyet yerinin faaliyet hacminin işlet­

menin üretim programında belirtilen üretim miktarıyla uyum­
lu olmasına dikkat edilmesi gerekti~idir.özellikle akıcı 

üretim sistemlerinde maliyet y.erleri birbiri ardına sıra­

lanmış olduklarından bir maliyet yerinin faaliyet hacmi, 
k e n d i s i n.d e n ö n c e k i ve s o n rak i m a i i ye t yer i e r i n i n fa a i i ye t 
hacimler"i ile uyumlu olmak zorundadır. o Oret i m sü­
recinin çeşitli safhalarında ıskarta üretimin bulunması ha­
linde, sürecin ilk safhalartnda bulunan maliyet yerlerinin 
üzerinde özenle durmak gerekir. Satış bütçesine uygun üre­
timi gerçekleştirecek olan son maliyet yeridir. Bu ,nedenle 
ıskartaların dikkate alınarak ilk maliyet yerlerinin 
üretim programlarının hazırlanmasına gidiımelidir. 

(86) BURSAL; a.g.e., s. 354-355. 
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Maliyet Yeri 
1 

2 

3 
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Planlanan Ur. Miktarı 

12.000 b 

i ı. 900 b 

1 ı. 700 b 

Iskarta 
- 100 b 

- 200 b 
- 200 b 

Satış Bütçe~inde Yer Alan Miktar 

Ur. Programı 

II .900 b 

11.700 b 

11.500 b 

11.500 b 

3.2.3.6.3. Geçmişin Fiili Faaliyet 
Hacimlerinin Ortalaması 

Mal iyet yerlerinin faal iyet hacimlerinin planlanma­
sında geçmiş yıllarda gerçekleştirilen kapasitelerin orta­
lamasının alınmasıyla yetinildiği de görııımektedir. Gerek 
uygulama kolaylığı, gerekse belli bir konjonktllr döneminde 
geçmişte gerçekleştirilen kapasitelerin, bugünOn kapasite­
sini belirli bir ölçüde temsil edebilme yeteneği bu yönte­
min uygulanmasına neden olabilmektedir (87). 

"' 

3.2.3.l Dolaylı Maliyetleri Planlama 
Yöntemleri 

Dolaylı maliyetlerin planlanmasında kullanılan yön­
temler iki grupta toplanmaktadır: 

- Tarihi Yöntemler, 
- Analitik Yöntemler. 

3.2.3.7.1. Tarihi Yöntemler 

Tarihi yöntemler geçmi~in fiili verilerinden hareket 
eder. Her maliyet yeri için geçmişte ulaşılan faaliyet ha­
cimler~ ile bu hacimlerde katlanılan fiili dOlaylı maliyet­
ler uzunca bir dönemi kapsayacak şekilde derlenir. Ancak bu 
safhada elde edilen değerler dOğrudan planlamayaalınmaz-

. lar; çünkü söz konusu değerler geçmişin fiyatlarının ve 
geç m i Ş i n mal i yet e t k e n 1 e r i n i n b i r s o n u c u d u r u m u n da d ı r 1 ar. 
Bu nedenle geçmişin fiili dOlaylı maliyetleri fiyat düzey-

(87) MtCHEL, TORSPECKEN; a.g.e., s. 67. 
AGTHE; a.g.e., s. 49. 
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lerinden arılaştırılırlar. Planlama döneminin fiyatları 

ile de~erleme yapabilmek için geçmişte yapılan tüketimlerin 
değerleri yerine miktarları dikkate alınır (88). 

Dolayı! maliyet'lerin planlanmasında kullanılan tari­
hi yöntemler şunlardır (89): 

- Grafik Yöntemi (Streupunktdiagramm) 
- Düşük ve Yüksek Noktalar Yöntemi 

(High-Low Points Method) 
~ En Küçük Kareler Yöntemi (Methode der kleinsten 

Quadrate) 

i - Grafik Yöntemi 

Grafik yönteminde sa~ıanan veriler bir grafik ü~eri­
n e a i ı n ı rı ar. F i i 1 i fa ali ye th a c i m i e r i ap s i s e k s e n i n d e ve 
buna karşılık gelen ilgili dolaylı maliyet türünün değerle-.. 
ri veya tüketim mik~arları ordinat ekseninde gösterildikten 
so n ra bu n lar ı n be i i r tti ~ i n o k ta lar g ra f i k t e i Ş a ret 1 en ir. 
Noktaların seyrine uygun bir regresyon dOğrusu göz kararı 

i i e çiz i 1 ir. 

Do~runun ordinat eksenini kesti~i nokta ilgili 
dOlaylı maliyet türünün sabit kısmını gösterir. Planlanmış 

faaliyet hacmini gösteren apsis noktasından regresyon doğ­

rusuna dik çıkıldı~ında ilgili dolaylı maliyet türünün 
planlanmış tutarıbulunur. Diğer faaliyet hacimlerine, kar­
şılık gelen tutarları bulabi lmek için analize tabi' tutulan' 
maliyet türünün fonksiyonunu bilmek gerekir. Bu amaçla 
planlanmış faaliyet hacmi için planlanmış tutardan yukarıda 
belirtildi~i biçimde bulunan sabit kısmın çıkarılması ve . , 
kal a n ı n" p 1 a n i a n m 1 Ş f aa i i ye t h a c m i n e b ö J ü n m e s i ger e k m e k t e -
dir. Bu işlemle elde edilecek rakam,regresyon dOğrusunun 

. e ğ i m i ile aynı olacaktır. Bu eğimi (b) i 1 eg ö s ter i r s e k. i 1 -
glli maliyet türününfonksiyonu 

(88) KİLGER; a.g.e., s. 366-367. 
(89) KOÇ; a.g.e., s. 38-39. 
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Y a + bx 

şekl inde gösteri Imi Ş olur. Bu fonksiyona dayanılarak her­
hangi bir faaliyet hacmi için ilgili dolaylı maliyet tOrOn­
den ne kadar tOketim yapılması gerekti~ini bulmak olanaklı­
dır. (90). 

ii - DDşDk ve YDksekNoktalar Yöntemi 

Bu yöntemde derlenen seri içinde bulunan en dOşOk 

ve en yDksek faaliyet hacimleri farkı ve bu hacimlere kar­
şılık gelen dolaylı maliyet tutarları farkı alınır. Dolaylı 

maliyet tutarları arasındaki farkın faaliyet hacimleri ara­
sındaki farka böltinmesiyle faaliyet hacmi birimi başına dU­
şen de~işken tutar bulunur. Yukarıda verilen do~rusalmali­
yet fonksiyonundaki (b) parametresine karşılık gelen bu tu­
tarın hesaplanmasında genel olarak aşa~ıdaki formOI kulla-
nılır: 

, veya 

= YOksek faaliyet hacminde ilgili dolaylı maliyet tOrO­
nOn tutarı 

= DDşOk faaliyet hacminde ilgili dolaylı maliyet tOrO-
nOn tutarı 

= YOksek faaliyet hacmi 

= DDşOk faaliyet hacmi 

= YOksek faal iyet hacminde i 19i i i dolayı ı mal iyet tO­
rOnden yapılan tüketim ~iktarı 

= DÜşOk faaliyet hacminde ilgilidolaylı maliyet tOrün­
den yapılan tüketim miktarı .. 
İlgili dolaylı maliyet tOrOnOn sabit kısmı ise (b) 

parametresinden yararlanarak aşa~ıdaki gibi hesaplanabilir: 

(90) HABERSTOeK; a.g.e., s. 125. 
Jörg BOTTLER, Peter HORVATH,. Herbert KARGL: Einführung in die 
Methodik der Plankostenrechnung. Betriebswirtschaftlicher Verlag, 

'Wiesbaden, 1911, s. 33. 
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veya a = M - bx y y 

(a) ve (b) parametreleri bulunduktan sonra analize 
tabi tutulan dolaylı maliyet türünün fonksiyonu ~azılabi­

i i r (9 1 )" 

Örnek: 

1983 Yılı Faaliyet Hacmi Yardımcı işçilik Yardımcı İ şçi! ik 
Ayları ( x ) 
Ocak 8.000 b 
Şubat 8.000 b 
Mart 8.200 b 
Nisan 8.400 b 
Mayıs 8.600 b 
Haziran 8.900 b 
Temmuz 9.300 b 
Ağustos 9.700 b 
Eylül 9.800 b 
Ekim 9.0000./) 
Kasım 8.400 b 
Ara 1 ı k 7.900 b 

104.200 b 

b = 204.140 - 176.970 
9.800 7.900 

ücretleri (TL) 

178.400 
178.400 
181.260 
184.120 
186.980 
191.270 
196.990 

-202.710 
204.140 
192.700 
184.120 
176.970 

2.258.060 

= 14.3 veya b = 

Saatleri (M) 

2.000 
2.000 
2.030 
2.060 
2.090 
2.135' 
2'~ı95: 
2.255 
2.270 
2.150 
2.060 
1 .985 

25.230 

2.270 - 1.985 
9.800 - 7~900 

= o. ı 5 

a = 204.140 - 14.3(9.800) veya a = 2.270 - 0.15(9.800) 
a = 64.000 a = 800 

Buna göre dolayı ı işçi i i k 1 erI e i 19i 1 i fonksiyonlar 
şöyle olacaktır: 

n Olarak Y = 64.060 + 14.3 x 
Miktar Olarak Y = 800 + 0.15 . . 

'. 

Planlama döneminde faaliyet hacminin 8.150 birim 
olacağı hesaplanmış ise dolaylı işçilik maliyeti arasında 

'gösterilecek olan yardımcı işçilik ücretlerinin planlanmış 

tutarı; 

(91) 'KOÇ; a.g.e., s. 40-41. 
KİLGER; a.g.e., s. 369. 
BOTTLER ve Diğerleri; a.g.e., s. 38. 
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Y = 64.000 + 14.3 (8.150) = 180.545,- II 

olacaktır. Ancak yeni planlama döneminde yapılan hesaplama­
lar yardımGı işçilik saatlerinin sabit kısmının 750 saat 
olacağını gösteriyor ve ücretlerde meydana gelen artışlar 

nedeniy.le yardımcı işçilik ücretinin saat başına 95,,- II 
olacağı görülüyor ise ikinci fonksiyonun kullanılması gere­
kecektir: 

Y = 750 + 0.15 (8.150) = 1.972.5 saat 

yardımcı işç,ilik harcanacağından bunun planlanmış tutarı; 

1.972.5 saat x 95 = 187.387.50 II 

olacaktır. 

iii - En Küçük Kareler Yöntemi 

Tarihi yöntemler arasında en sağlıklı sonuçları ver­
diği kabul edilen bu yöntemde de maliyet fonksiyonunun be­
lirlen~esine çalışılır. Fonksiyondaki (a) ve (b) parametre­
lerinin belirlenmesinde aşağıdaki eşitlikler kullan'ılır: 

m 

n 

b Lm.n 
= lm2 

= İlgili dalaylı maliyet türünün fiili tutarlarının ve­
yafiili tüketim miktarlarının Oluşturduğu serinin 
aritmetik ortalaması 

= 

= 

= Fiili faaliyet hacimlerinin Oluşturduğu serinin 
aritmetik ortalaması 
x - xort 
Y - Yort • 

Örnek: Yukarıda verilen örnekte uygulama yapıldığın­
da aşağıdaki veriler elde edilmiş olacaktır: 

Yort = 2.258.060/12 = 188.171.67 veya 

Yort = 25.230/12 = 2.102.50 
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xort = 104.200/12 = 8.683.34 

~m2 = 4.756.666.76 
i:mn = 68.020.333.55 (TL itibarıyla düzenlenmiş seri . 

için) 
ı:mn = 713.499.65' (Saat itibarıyla düzenlenmiş 

seri için) 

Bu verilerden yararlanarak (a) ve (b) parametreleri 
aşağıdaki gibi hesaplanır: 

b = 68~020.333.55 
4.756.666.76 

= 14.3 

a = 188.171.67 - 14.3 (8.683.34) = 64.000 

Y = 64.000 + 14.3 x 

veya; 

b = 713.499.65,= 0.15 
4.756.666.76 

a = 2.102.50- 0.15 (8.683.34) = 800 

Y = 800 + 0.15 x 

3.2.3.7.2. Analitik Yöntemler 

Analitik Yöntemlerde dolaylı maliyetler geçmişin fi­
ili maliyetlerinden yararlanarak değil, tüketim etüdleri 
(Verbrauchsstudien) ile planlanırlar (92). Fiili dOlaylı 

maliyetlerin gerçekçiliğinden şüphe edildiği veya bunların 

iktisadilik derecelerinın ö}çülemediği, maliyet yerleri 
ayırımında değişiklik yapıldığı veya maliyet yerinin mali­
yet yaıtı'Sında esaslı bir değişikliğin meydana geldiği du,.. 
rumIarda analitik yöntemlerin kullanılması gerekli olmakta­
dır. 

Dolaylı maliyetlerin planlanmasında kullanılan ana­
litik yöntemler ikiye ayrılmaktadır: 

o 

(92) KİLGER; a.g.e., s. 366. 
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- Muhasebe Yöntemi (buchtechnische Kostenauflösung) 
- Deaişkenlik Katsayısı Yöntemi (Variatormethode) 

i - Muhasebe Yöntemi 

Bu yöntemde dolaylı maliyet türleri tek tek ele alı­
nır ve bunun sabit-deaişken kısımları; maliyet yerinin ya­
pısı, burada yapılan işlemler ayrıntılı olarak incelenmek 
ve bu arada maliyet yeri ilgililerinin görüşleri de alınmak. 

suretiyle ayrılır. Bu ayırma işlemlerinde tüketim e.tüdle­
rinden de yararlanılır (93). 

Muhasebe yönteminde planlama çalışmaları çeşitli fa­
aliyet hacimleri için ayrı ayrı sürdürüıür. Ancak faaliyet 
hacimleri için % lOiluk fark genel kabul görmüştür (94). 
Başka deyişle planlanmış faaliyet hacmi ve ayrıca % lOiluk 

0.. 

aralıklarla çeşitli faaliyet hacimleri için dolay·lı mali-
yetler tek tek ele alınarak planlanırlar. 

Bu yöntemin doarusal olmayan maliyet fonksiyonları­

nın belirlenmesinde de önemi bulunmaktadır. Tarihi yöntem­
lerde, faaliyet hacmi ile maliyetler arasında do~rusal bir 
ilişkinin olduau varsayılır; oysa muhasebe yönteminde be­
lirli faaliyet aralıkları il~ artan giderler kesinlikle be­
L i rj e n e b i i m e k t e d ir. (95) . 

Bu yöntemin uygulanmasında hesap planındaki hesaplar 
~ncelenerek önce sabit, yarı deaişken, yarı sabi~ ve deaiş­

ken olarak ayrılmakta ve sonra analistler tarafından bu gi­
derlerİ..!1' planlama d6nemindeki sabit tut,arları iledegişken 

kısımları saptanmaktadır. 

(93) BURSAL; a.g.e., s. 360. 
'(94) SCHÖNFELD; a.g.e., s. 93. 

KİLGER; a.g.e., s.374. 
(95) i< Oç ; a . g • e ., s. 47. 

ERİCH KOSİOL: Kostenrechnu~g der Unternehmung. Wiesbaden, 1980, 
s. 173. 
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Dolaylı maliyetlerde planlanmış faaliyet hacmi için 
planlanan tutara "Planlanmış Dalaylı Maliyetli veya "Temel' 
Standart Maliyetli (Plankosten, Basisplankosten) denilmekte­
dir. Buna karşılık planlanmış faaliyet hacmi dışındaki faa­
liyet hacimleri için planlanmış tutar "BOtçelenmi~ Dolaylı 

Mal i y e ~ ıi (S o Ilk o s t e n) o lar a k adı a n d ı r ı 1 ır. 

Muhasebe yönteminde planlanmış dolaylı maliyetlerin 
yanında sadece % 10 aralıklarla belirli sayıda faaliyet 
hacminin bOtçelenmiş dolaylı maliyetleri ortaya konmakta­
dır. Oysa tarihi yöntemlerde elde edilen Y = a + bx fonksI­
yonundan tOm faaliyet hacimlerinin bOtçelenmiş dOlaylı ma­
liyetlerini bulmak mOmkOn olmaktadır. Bu nedenle söz 
konusu fonksiyona BOtçelenmiş Dolaylı Maliyet FonkSiyonu 
.(Sollkostenfunktion) adı verilmektedir. Muhasebe yönteminde 
böyle bir fonksiyon bulunmadıaından, herhangi bir faaliyet 
h a c m i n i n b Ot çel e n rıti Ş d ola y 1 ı m a i i ye t f e s n e k b O t ç e d e n sap t a -
nır. Eaer ilgili faaliyet hacmi esnek bütçede yer almıyorsa 
interpolasyon tekniaine başvurulur (96). 

Örn~k: Planlanmış faaliyet hacmi 1.200 MS olan bir 
maliyet yerinde % 10 aralıklarla planlanan maliyetler 
aşaaıda verilmiştir. 

Faa 1. HacimI eri 
(Makine Saatleri) 
Amortisman 
Enerj i 
D.lı Madde 

BOtçelenmiş 
Maliyetler . , 

" 

% 60 
720 

2000 
2400 
2600 

% 70 
840 
2000 
2800 
2700 

% 80 
960 
2000 
3200 
2850 

% 90 
1080 
2000 
3600 
3000 

% 100 
1200 
2000 
4000 
3175 .... 

% 110 
1320 
2000 
4400 
3350 

10000 12000 14200 16800 20000 24300 

Tablodan görOl~OaO gibi Planlanmış Maliyet ~O.OOO,­
n olmaktadır. Fiili faaliyet hacminin 850 MS rilduaunu var­
saydıaımızda bu faaliyet hacmi bOtçelenmiş maliyet interpo­
lasyon yoluyla aşaaıdaki gibi bulunacaktır: 

(96) BERNHART ve Diaerleri; a.g.e., s. 140. 
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14.200 - 12.000 = 18.333 
960 840 

18.333 x 10 = 183.33 
183.33 + 12.000 = 12.183.33 n 

·ii ~ Deaişkenlik Katsayısı Yöntemi 

Bu yöntem muhasebe yönteminden sadece planlanmış 

faal iyet hacminin mal iyetlerinin planlanmasıyla ve her ma- . 
liyet türü için bir deaişken katsayısı saptanmasıyla ayrı­

lır. Başka deyişle burada sadece Planlanmış Maliyetle~ sap­
tanır: diaer faaliyet hacimlerinin maliyetlerinin (bOtçe­
lenmiş maliyetlerin) belirlenmesinde ise söz konusU deaiş­

kenlik katsayısından (varyatör) yararlanılır (97). 

Mühendislik etüd ve analizlerine dayanarak saptanan .. 
değişkenlik katsayısı O ile 10 arasında belirli bir de~er 

alır ve ilgili oldu~u maliyet türOnün de~işkenlik durumunu 
belirtir. Sözgelişi değişkenlik katsayısı; 

- O ise dOlaylı maliyet türünün tamamı sabit. 
- 10 ise dolaylı maliyet türünün tamamı deaişken, 

- 6 ise dolaylı maliyet türünün % 60'ı deal~ken, 

% 40'ı sabittir (98)'. 

Değişkenlik katsayısının sayısalolarak saptanmasın­

da öncelikle dolaylı malıyet türünün Planlanmış Maliyetinin 
ve bunun sabit kısmının belirlenmiş olması gerekmektedir. 
Bu verilerden yararlanarak dealşkenlik katsayısı aşaaıdakl 

formül y~rdımıyla hesaplanır (99): 

v = 10 ; 10 x Maliyet Türünün Sabit Kısmı 

Planlanmış Maliyet 

'(97) KİLGER; a.g.e., s. 376. 
(98) BERNHART ve Diğerleri; a.g.e., s. 141. 

(99) 'SCHÖNFELD; a.g.e., s~ 95. 
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örnek: Bir maliyet yerinde enerji maliyetinin Plan­
lınmış Tutarı 40.000,- n olup, bunun sabit kısmı 12.000,- n 
olarak saptanmıştır. Bu durumda de~işken1ik katsayısı 7 
olarak bulunur. Nitekim Planlanmış Maliyeti % 30 oranı uy­
gulandı~.ında sabit kısmın tutarı bulunmuş olur. 

De~işkenlik katsayısı faaliyet hacminde % 10 de~işi­
min toplam maliyeti % kaç de~iştirdi~ini gösterir; bu ta­
nımdan yaklaşıldı~ında aşa~ıdaki fo~mUI kullanılabilir· 

(100): 

v = 10 (Planlanmış Maliyet - Sabit Kısım) 
~lanlanmış Maliyet 

Yukarıdaki örnekteki verileri bu formUlde ierine 
koyduğumuzda; 

V = LO (40.UOO - 12.000) 7 
40.000 = 

Yukarıdaki açıklamalardan anlaşıldı~ı gibi de~işken­

lik katsayısı dolaylı maliyetlerin planlanmasında do~rudan 

yararlanılan bir araç olmayıp, planlanmış faaliyet hacmi 
planlanmış dolaylı maliyetlerin çeşitli faaliyet hacimleri­
ne indirgenmesinde başka deyJşle bUtçelenmiş maliyetlerin 
saptanmasında kullanılan bir araç olmaktadır (101). 

De~işkenlik Katsayısı Yönteminde Planlanmış Maliyet­
ler ve bUtUn dolaylı maliyetlerin değişkenlik katsayıları 

belirlen·dikten sonra, herhangi' bir faaliyet hacminin bUtçe­
lenmiş maliyeti aşağıdaki formülle bulunur (102): 

(100) SCHwEİTZER ve Diğerleri; a.g.e., s. 262-263. 
KOStOL; a.g.e .. s. 26L. 

(l01) BURSAL; a.g.e., s. 359'da aşağıdaki ifadeleri kullanmaktadır: 
" ... bi r mal iyetin variatörUnUn be 11 i olabilmesi için o maliye­
tin ne kadarının sabit Ye ne kadarının değişken olduğunun önce­
den hesaplanmı Ş olması gereki r. Oysa dai relerin maliyetlerinin 
planlanmasında bi i inmeyen ve aranan bizzat bu değişkenI ik dere-

'cesidir." 
(102) SCHÖNFELD; a.g.e., s. 96. 



= (PKıoo'-V-
10 

- 58 -

+ (PKıoo 
10 - V 

10 
) 

SK x = Fiili faaliyet hacminin bütçelenmiş maliyeti 

V = -Deaişkenlik Katsayısı 

BX = Fiili faaliyet hacmi 

= Planlanmış faaliyet hacmi Bıoo 

PK ıoo = Planlanmış faaliyet hacminin planlanmış dOlaylı ma­
liyetleri (Temel Standart Maliyet) 

Bütçelenmiş maliyetlerin hesaplanmasında kullanıla­

bilecek bir başka formül aşaaıdaki gibi verirm~ktedir 

(103) : 

PK ıoo SK x = -/+ 
1 .. 

PK ıoo . V . s 

1000 

B u fo rm ü 1 d e ( s ) n ota s yon u f ii 1 i fa a i i ye t h a c m i n i n 
planlanmış faaliyet hacmine göre % kaç deaiştıalni -gösterlr~ 

Örnek: Aşaaıda planlanmış faaliyet hacmi 800 MS 
o i an bir mal i ye t yerinin Planlanmış Mal i ye t i 212. O O O , - n 
olarak hesaplanmaktadır. Fiili faaliyet hacmi 640 MS olmuş­

tur. Değişkenlik katsayısı yardımıyla bütün dOlaylı maliyet 
türlerinin bütçelenmiş tutarları ve bu maliyet türlerine 
ilişkin değişkenlik katsayıları ayrı ayrı gösterilmiştir. 

Böylece maliyet yerinin bOtçelenmiş maliyeti 187.280,- n 
olarak bulunmuştur. 

--:Ö r n e k o lar a k D o lay 1 ı t Ş ç i 1 i k M a i i ye t i n e d e ğ i Ş k e n 1 i k 
katsayısının uygulanması şöyle olacaktır: 

. S K = (4 O • O O Ox ı x 6 4 o) + (4 O • O O O x 1 O - 7 ) = 34. 4 O O 
80 10 800 10 

(103) SCHWEİr'ZER ve Diğerleri; a.g.e., s. 264. 
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veya; 

SK
80 

= 40.000 _ 40.000 x 7 x 20 = 34.400,-
1000 

D.lı İşçilik Mal. 
D.lı Madde Mali. 
Enerj i 
Amortisman 
Maaşlar 

Planlanmış 
Maliyetler 
800 MS : % 100 

40.000,-
88.000, -
14.000,-
40.000·, -
30.000,-

212.000,-

V 
7 
9 
6 
2 
O 

Bütçelenmiş 
Maliyetler 
640 MS : %80 

34.400,-
72.160,-
12.320,-
38.400,-
30.000,-

187.280,-

Bir maliyet yerinin planlanmış dolaylı maliyetleri 
Maliyet Yeri Planı (Kostenplan) içinde gösterilir. Böyle 
bir maliyet yeri planı örneği aşağıda gösterilmiştir. 

, 3.2.3.8. DOlaylı Maliyetlerin Kontrolü 

Daha önce de belirtildiği gibi dolaylı maliyetlerin 
planlanması. maliyet türleri ve yerleri itibarıyla gerçek­
leştirilir. Bir maliyet yeri için dolaylı maliyet türleri 
tek tek planlandıktan sonra bunların toplamı alınarak o ma­
liyet yerinin Planlanmış Maliyetler Toplamı (Plankostensum­
me) bulunur. Bu işlem cebirsel olarakşöyle gösterilebi­
lir (104): 

±. PK = v=1 

PK = Planlanmış Maliyetler Toplamı 
z = Maliyet Türü Sayısı . , 
v = Maliyet Türünün tndeksi 
PK v = Maliyet Türünün Planlanmış Maliyeti 

'x(p)= Maliyet Yerinin Planlanmış Faaliyet Hacmi 

(104) KİLGER; a.g.e., s. 72-73. 



Maliyet Yeri : XXX 
P1anlanııış F. Hacııi 1.000.000 Dakika = % 100 MA~IYET PLANI 198 x M.Y. Yftneticisi : xxx 

P1in1anmış F. ~acminde Planlanan Planlanan 
Dolaylı Plan1anııışIu11anım f.iyat Maliyet Değişkenlik %80 % 90 % 110 
Maliyet TOrleri Birim Miktarı (ll/8i rili) (lt) % 100 Katsayısı 800.000 Dk 900.000 Dk 1.100.000 Dk 

Maaşlar Ay 12 2.350 28.200 O 28.200 28.200 28.200 

Yard. Işçilik Saat 4.000 5.0It5 20.180 10 16.ıı.4 18.162 22.198 

Sosyal Gid. Ma. + 48.380 %21.8 10.550 4 9.106 10.128 10.972 
Yr.İş. 

Tatil-tzin Üc. " 48.380 % 11.16 8.300 O 8.300 8.300 8.300 

İş 1. Ma1zem. KG 4000 2.52 10.080 100'e kadar 1 
8.668,80 9.314,40 10.886,40 üstünde 8 

Enerji KV/h 23.200 0,25 5.800 10 4 .. 640 5.220 6.380 

Su m3 2.000 0.75 1.500 10 1.200 1.350 1.650 
ol 
o 

Amortisman Yat. Değ. 342.500 % 21 71.800 6 63.184 61.492 76.108 

Faizler " ii % 4.52 15.500 O 15.500 15.500 15.500 

Vergi 2.300 O 2.300 2.300 2.300 
• 

Sigorta Yat.Değ· 342.500 % 1.537 530 O 530 530 530 

TOPLAM 174.740 158.372.80 166.556.40 183.024.40 

St. Do1aYl1 Maliyet Oranı = 174.740.- LL = 0.1747 lI./DK 
1.000.000 DK ... " ~ 
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Maliyet yerinin Planlanmış Maliyeti o maliyet yeri-

nin faaliyetlerini en iyi yansıtan ve o maliyet yerinde 

toplanan dolaylı maliyetlerle yOksek bir korelasyon göster­

diği belirlenen faaliyet ölçOsO ile ifade edilen planlanmış 

faaliyet. hacmine bölOndOğOnde Standart DOlaylı Mali'yet Ora­

nı (pıarikostensatz, Standardgemeinkostensatz) elde edilmiş 

olur (105). Bu orana Mahsup Oranı (Plankostenverrechnung­
s s a e t z e) d a d e n i 1 m e k t e d i r (1, O 6). B u o ran ı (h) i 1 e g ö s ter d i -

ğimizde cebirsel olarak yapılacak işlem; 

h = Planlanmış Maliyet 
Planlanmış Faalıyet Hacmi 

şeklinde gösterilir (l07). Standart Dolaylı Maliyet Oranı 

i le hesaplanacak mal iyetlere Standart Dolayı ı Maliyet 

(Standardgemeinkosten) denir . 

.. , 

Stand'art Mal iyet ,Yönteminde dolayı ı mal iyetler, 

maliyet yerleri itibarıyla planlanıp, belli biroran ile 

maliyet taşıyıcılarına yOklendiklerinden bunların kontrolO­

nOn de maliyet yerleri itibarıyla yapılması gerekmektedir. 

Belli bir maliyet yeri için standart dOlaylı maliyetle fii­

li dolaylı maliyet karşılaştırılarak analize tabi tutulur. 

Analizde genelolarak aşağıdaki şekildeh yararlanılabilir 

(108): 

(l05) Hasso RESCHKE: Kostenrechnung, Wirtschaftlichkeitskontrolle und 
Vorberei tung unternehmeri scher Entscheidungen. Expert Verlag, 
Stllttgart, 1982, S. 130. 
MtCHEL, TORSPECKEN; a.g.e., s. 61. 
AGTHE; a.g.e., s. 35, 68. 

(106) SCHWEİTZER ve Diğerleri; a.g.e., s. 226 . 
. (l07) KİLGER; a.g.e., s. 73. 

(108) BERNHART ve Diğerleri; a.g.e., s. 143. 
DEİTERMANN, SCHMOLKE; a.g.e., s. 370. 
RESCHKE; a.g.e., s. 130. 
BURSAL; a.g.e., s. 384. 

• 
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TL 

Fiili D.lı Maliyet D 

Planlanmış Maliyet a 

b 

E ~--------~~---r----~--+-------~~ 
c 

c A 
o Z % 60 % 75 % 100 

Şekil: 4 - Dolaylı Maliyetlerin KontrolU 

. Standart Mal iyetler 
BOtçelenmiş 
Maliyetler 

Faaliyet 
Hacmi 

Örnek: KLM--Maliyet yerinin bir aylık maliyet dönemi 
için yapılan planlamalar ve fiili sonuçlar şöyledir: 

Planlanmış Faaliyet Hacmi 
. Zaman Standardı 

PlanlanmışMaliyet 

300 DtS (% 100) 
10 b/DtS 
2.000,- TL Sabit 
4.000,- TL De~işken 
6.000,- Tl Toplam 

BOtçelenmiş Maliyetler Fonksiyonu: SK = 200 + 40 X 
Standart Maliyet Fonksiyonu VK = 60 X 

Planlanmış Maliyet 6.0pO,- TL ve planlanmış faaliyet 
hacmi % 100 oldUğuna göre Standart Maliyet Oranı = 6.0001 

100 = ~O,- TL/Xolur. Bu nedenle Standart Maliyet Fonsiyonu 
YK = 60 X olmaktadır. Bu fonksiyona göre hesaplanacak olan 
maliyetlere Standart DOlaylı Maliyetler denilece~ine daha 

. önce değinilmiştir. 
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= 225 DtS (% 75) Fiili Faaliyet Hacmi 
Fiili Oretim ,Miktarı = 
Fiili D.lı Maliyet 

1.800 birim 
:; 2.250,- Sabit 

4.250,- De~işken 

6.500,- Toplam 

Standart Faaliyet Hacmi =1.800 b/(IO bıotS) = 180 ots 

Şekil (4) de OB do~rusu Standart Maliyet Do~rusunu; 

EB dOğrusu ise Bütçelenmiş Maliyetler po~rusunu göstermek­
tedir. Bu iki dOğru arasındaki uzaklıklar, başka deyişle 

Standart Maliyetler ile Bütçelenmiş Maliyetler arasındaki 

fark, sabit dolaylı maliyetlerden kaynaklanmaktadır. Stan­
dart maliyetler, faaliyet hacmi birimi başına düşen, sabit 
maliyetleri dikkate almaktadırlar. Bütçelenmiş maliyetler­
de, faaliyet hacmi ne olursa olsun sabit maliyetin tamamı 

dikkate alınmış bı.ılunmaktadır. Planlanmış faaliyet hacmine 
ulaşılamaması, sabit maliyetlerden gereği gibi yararlanıla­

~aması sonucunu dOğurur. Başka deyişle, fiili faaliyet hac­
minin planlanmış faaliyet hacminin altında kalması atıl ka­
pasite maliyetini (Leerkosten) ortaya çıkarır. Şekilde OE 
uzunluğu sabit dolaylı maliyetleri göstermektedir. Planlan­
mış faal iyet hacminde sabit mal iyetlerin tamamından yarar­
lanılmış olmaktadır. Bu faaliyet hacminden uzaklaştıkça Ya­
rarlanılan Maliyetler (Nutzkosten) azalıp, Yararlanılmayan 

Maliyetler artmaya başlar. Sözgelişi Z noktasında 

olmaktad1.r. 
" 

YZ = Sabit Malıyet 
YV = Yararlanılmayan Maliyet 
VZ = Yararlanılan Maliyet 

Maliyet yerinde görülen maliyet farkları çeşitli 

nedenlere dayanır. Sapmaların hesaplanmasına esas oluşturan 

bu nedenler genelolarak üç grupta toplanır (109): 

Maliyet yerinin planlanmış faaliyet hacminden 
farklı bir faaliyet hacmi gerçekleştirmesi (Kapasite :Saprnası), 

(109) ÖCAL; a.g.e., s. 176-177; Adolph MATZ: Plankosten, Deckungsbeitrage 
'und Budgets, Managementhilfen für die Betriebsanalyse. Betrİebs­
wirtschaflicher Verlag, Wiesbaden, 1975, s. 112. 
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- Maliyet yerinin öngörülenden farklı bir verimde. 
çalışması (Verim Sapması), 

- Mal iyet yerinin öngörülenden farkı ı bir harcama 
(tüketim) yapması (Harcama Sapması) 

Bazan ilk neden bir grupta düşünülmektedir. Bu 
durumda hesaplanacak sapmalar; 

- Bütçe Sapması, 

- Kapasite Sapması 

olarak ayrılmaktadır (110). 

Üçlü analizde· harcama, verim ve kapasite sapmaları­

nın hesaplanmasında farklı görüşler bulunmaktadır. Ancak 
toplam sapmada görüşler bi.rleşmektedir. Bir maliyet yerinin .. 
toplam sapması şöyle hesaplanmaktadır: 

Fiili Dolaylı Maliyet 
- Standart Faaliyet Hacminin Standart Maliyeti 

Toplam Sapma 

örne~imizde toplam s~pma; 

6.500,-
- 3.600,- (180/300 = % 60 Standart Faaliyet Hacmi İçin 

Standart maliyet: 60 x 60,- n/X) 

!='_~E_~:_= (o 1 u m s uz) 

i - Harcama Sapm~sı . . 
'. 
Harcama sapması (Verbrauchsabweichung), maliyet 

yerinin öngörülenden farklı bir harcama yapması halinde 
söz konusu olmaktadır. Maliyet yerine öngörülen harcamaların 

(110) SCHÖNFELD; a.g.e .. s. 93. 
HABERSTOCK; a.g.e., s. 127-129. 
BURSAL; a.g.e., s. 383. 
MATZ; a.g.e., s. 112, 116. 
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tutarı, kendisinin fiili faaliyet hacmi ıçın bütçelenen maliyet olmak­
tadır. Harcama sapmasının belirlenmesinde bu nedenle söz' 
konusu iki büyüklü~ün karşılaştırılması gerekir. 

örne~imiide harcama sapması; 

Fiili Dolaylı Maliyet 
Fiili Faaliyet Hacmi İçin Bütçelenen 
Maliyet (SK = 2000 + 40 . 75) 

6.500.-

5.000.-
(olumsuz) 1.500.-

Şekil (4) de harcama sapması (DG) uzunlu~u .ile gös­
terilmiştir. 

Harcama sapması, dolaylı maliyet türlerinin fiyatla­
rından ve tüketilen miktarlarından kaynaklandı~ından ikili 
b ira y ı r 1 mat a b i tut ula b i 1 ir. B a Ş k a d e y. i Ş i e Ha rc ama Sapma·. s ı , .... 
Tüketim Sapması ve Fiyat Sapması olarak ikiye ayrılmalıdır 

(lll). 

Bunlardan Tüketim Sapması, planlanmış tüketimin kar­
şısında daha fazla veya az tüketim yapılması halinde ortaya 
çıkar. Tüketim sapmasının belirlenmesinde aşa~ıdaki eşitlik 

kullanılır: 

Tük. Sap. = (Fiili Miktar x Planlanmış Fiyat) - Fiili Faaliyet Hacmi 
İçin BütçelenmişMaliyet 

Fiyat Sapması ise fiili fiyat ile planlanan fiyatın 

birbirinden farklı olması haliflde ortaya çıkar. Bu sapmanın 

belirlenmesinde aşa~ıdaki eşitlik. kullanılır: . . 
Fiyat Sa~. = (Fiili Miktar x Fiili Fiyat) - (Fiili Miktar x Planlanan 

Fiyat) 

(111)BERNHART ve Diaerleri; a.g.e., s. 142. 
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ii - Kapasite Sapması 

Maliyet yerinin planlanmış faaliyet hacmini gerçek­

leştirememesi durumunda sabit dolaylı maliyetlerin bir kıs­
mı üret,ime yüklenemez. örnekte maliyet yeri 1.800 birim 
ürettiğind~n mamullere bu üretimin gerektirdiği (standart) 
zam a n i ç i n ö n gör ü 1 e n St a n dar tMa i i ye t yük i e n e c ek tir. N a s ı i 
Standart Dolaysız Madde Mal iyetinin hesaplanmasında üretim 
miktarı için harcanması ger.eken madde miktarı (standart 
miktar) ile fiyat standardı çarpılıyor ise, Standart Dolay­

lı Maliyetin hesaplanmasında da üretim miktarı için harcan­

ması gereken zaman. miktarı (standart faaliyet hacmi) ile 
"-

faaliyet hacmi birimi başına dolaylı maliyet çarpılır. ör-

n e k t efa a i i ye t h a c m i birimi b a Ş ı n a d o lay i ı m a i i ye t6 • O O O / 

100 = 60,- TL/X olarak hesaplanmıştır,. Standart faaliyet 
hacmi, planlanmış faaliyet hacminini 60'ı olduğundan 

mamullere yüklenecek Standart Dolaylı Maliyet; 

60 x 60,- n/x = 3~600,- n 

o i ur. B u s o n u c u b a Ş k a b i r h e sap i a ma i i e d e b u i m a k m ü m k ü n -
dür: 

Planlanmış üretim miktarı 3.000 birim ve Planlanmış 

Maliyet 6.000,- n oldUğuna göre mamul başına 6.000/3.000 = 

2,- Tl/b'lık dolaylı maliyet düşer. Fiilen 1.800 birim üre­
tildiğinden, 1.800 b x 2,- Tl/b = 3.600,- n mamuIlere yük­
lenmiş olur. 

Kapasite sapmasını '(beschaeftigungsabweichung) 

hesapla,:yabilmek için, standart zaman için bütçelenen mali­
yeti bilmek gerekir. örnekte standart zaman için bütçelen­
miş maliyet; 

SK = 2.000 + 40 (60) = 4.400,- n 
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olmaktadır. Kapasite sapması, mamullere fazla ya da eksik 
yüklenen dolaylımaliyetlerden kaynaklandıaından yukarıdaki 

iki de~erin karşılaştırılması gerekir (112). 

Standart Faal iyet Hacminin Bütçelenmiş Mal iyeti 
Standart Faaliyet Hacminin Standart Maliyeti 
(MamulIere Y~klenen Dolaylı Maliyet) 
Kapasite Sapması (olumsuz) 

4.400.-
3.600.-

800.-

Bu goruşe göre tanımından hareketle kapasite sapması 

aşağıdaki şekilde de bulunabilmektedir: 

Planlanmış Sabit DOlaylı Maliyet 
Mamullere Vü~lenen Sabit DOlaylı Maliyet 
(2.000.- TL/IOO = 20.- Tl/X; 20.- Tl/X x 60) 
Kapasite Sapması (olumsuz) 

2.000.-
1.200. -

800.-

B i r b a Ş k a g .. ö r ü Ş e gör e kap a s i te fa' r k ı, f i i 1 i f a ali ye t 
hacminin standart ve bütçelenmiş maliyetleri arasındaki 

fark olarak tanımlanmaktadır (113). 

Bu görüş uygulandığında kapasite sapması (Şekil (4) 

de -c- uzunlUğU) şöyle hesaplanır: 

Fiili Faaliyet Hacminin Bütçelenmiş Maliyeti 
(2.000 + 40 x 75) 
Fiili Faaliyet Hacminin Standart Maliyeti 
(60.- Tl/X x 75) 
KapaSite Sapması 

iii - Verim Sapması 

5.000.-

4.500.-

(olumsuz) 500.-

Bi r görüşe 'göre verim sapması, fi i i i üretim miktarı 

için gereken zamandan (standart faal iyet hacmi) daha fazla 
veya daha az çalışılması durumunda ortaya çıkar. Bu görüşe 

göre verim sapması şöyle hesaplanır (114): 
. (112) PEKER; a.g.e., s. 454. 
'(13) BURSAL; a.g.e .. s'. 386; SCHÖNFELD; a.g.e., s. 93. 

HABERSTOCK; a.g.e., s. 129; DEtTERMANN, SCHMOLKE; a.g.e., s. 374-
375. 

(114) PEKER; a.g.e., s. 450. 
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Fiili Faaliyet Hacminin Bütçelenmiş Maliyeti 
(2.000 + 40 x 75) 
Standart Faaliyet Hacminin Bütçelenmiş Maliyeti 
(2.000 + 40 x 60) 
Verim Sapması 

5.000.-

4.400.-

(olumsuz) 600.-

'Bu gör,üşe göre maliyet yeri 1.800 birim mamul üret­

tiğinden ve zaman standardı 10 b/oİS olduğundan standart 
olarak 180 OİS çalışılması gerekirken 225 OİS çalışmış ve 

225 - 180 = 45 ots verimsizlik göstermiştir .. Başka deyişle 

75 - 60 = 15 birim kapasiteyi fazladan kUllanmıştır. 

Bu nedenle verimsizI ikten i leri gelen sapma 15 x 40 
= 600,,:" TL'dır. 

ikinci görüşte verim sapması (Intetsitaetsabweichung) 
maliyet yerinin fiili faaliyet hacminde standart üretim ... 
miktarından farklı miktarda üretim yapması halinde ortaya 
çıkmaktadır. Şekil (4) de (d) uzunluğu bu sapmayı göster­

mektedir. Örneğimizde maliyet yeri 225 OİS çalışmakla 

2.250 birim mamul üretmesi gerekirken 1.800 birim mamul 
üretmiş, dolayısıyla 2.250 - 1.800 = 450 birime ka,rşılık 

gelen 45 OtS'lik başka deyişle 15 birim kapasitelik stan­
dart dolaylı maliyeti mamullere yükleme olanağı elde edile­
memiştir. Bu goruşe göre verim sapması aşağıdaki gibi 
hesaplanır (115): 

Fiili Faaliyet Hacminin Standart Maliyeti 
(75 x 60.- Tl/X) 
Standart Faaliyet Hacminin Standart Maliyeti 
(60 x 60.- Tl/X) . , 
Verim Sapması 

4.500.-

3.600.-

(olumsuz) 900.-

Yukarıda belirtilen sapmaları aşa~ıdaki gibi özet­
lemek mümkündür: 

(l15)' BERNHART ve Diğerleri; a.g.e .. s. 144. 
BURSAL; a.g.e .• s. 386. 



Harcama Sapması 

Kapasite Sapması 
Verim Sapması 

Toplam S?1pma 

- 69 -

Birinci Görüş 

i .500. -
800.-
600.-

2.900.-

iv - Görüşlerin İncelenmesi 

İkinci Görüş 

1.500.-
500.-
900.-

2.900.-

Kapasite sapması sabit dOlaylı maliyetlerle ilgili 
olduğundan, anal izi bu düzeyde sürdürerek hangi tutarın 

gerçek bir kapasite sapması gösterdiği üzerinde durmak 
yararlı olacaktır. Aşağıdaki örnek, bu amaçla ele alınmış­

t ır. 

Planlanmış Faaliyet Hacmi 12.000 OİS 

Zaman Standardı 0.5 OtS/b 
Planlanmış ~aliyetler 38.400.- Sabit 

55.200.- O.ken 
93.600.- Toplam 

Bütçelenmiş Maliyetler Fonksiyonu SK = 38.400 + 4.6 X 
Standart Maliyet Fonksiyonu VK = 7.8 X 

38.400/12.000 = 3.2 
55.200/12.000 = 4.6 
93.600/12.000 = 7.8 

Standart O.lı Maliyet Oranı 
St. Sabit O.lı Maliyet Oranı 
St. O.ken O.lı Maliyet Oranı 

7.8 n/ots' 3.9 n/b 
3.2 n/ots 1.6. LL/b 
4.6 n/ots 2.3 Tl/b 

Maliyet yerinin fiili' sonuçları aşağıdaki şıklar 

üzerinde ele alınacaktır: 
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12.000 ots 9.000 01S 
çalışıldı ve çalışıldı ve 

~i ------~1----------41 ~i ----------~i-----i 
24.000 b üretildi 18.000 b üretildi 15.000 b üretildi 
Bütçelenen: 38.400 
Yüklenen .: 38.400 
(24.000xl.6)~. ____ 
Yüklenemeyen 
Sabit O.lı 
Maliyetler: 

Bütçelenen: 38.400 
Yüklenen : 28.800 
( 18. OOOx 1 .6) --
Yüklenemeyen 
Sabit O.lı 
Maliyetler: 9.600 

Bütçelenen: 38.400 
Yüklenen : 24.000 
( 15 . OOOx i .6) 
YÜklenemeyen 
Sabit O.lı 

---

Ma liyetler: 14.400 

Yukarıdaki ilk durumda fiili faaliyet hacminin plan­
lanmış faaliyet hacmine eşitoldu~u varsayılmıştır'. Bu du­
rum için iki şık düşünülmüştür: 

- tık şıkta, fiili üretim miktarının standart üretim 
m i k tar ı n a e Ş i t o 1 d u ~ u . var say ı i m ı Ş tır. B u , mal i yet ye r i n 1 n . 
öngörülen verimle .. çalışmış oldu~u anlamına gelir .. Çünkü 
fiilen üretilen 24.000 birim için. öngörülen verime göre 
12.000 DİS çalışılması gerekmektedir. Maliyet yeri de 
zaten 12.000 DİS çalışmıştır. Bu ise planlanmış ·faaliyet 
hacmine eşittir. Dolayısıyla hiçbir sapma yoktur. 

- İkinci şıkta 18.000 birim üretildi~i varsayılmış­

tır. Fakat bu üretim 12.000 DtS çalışılarak elde'edilmiş­

tir. B a Ş k a d e y i Ş i e 9. O 00 O İ S çal ı Ş ı i m a s ı ger e k i r k e n i 2 • O O O 
DİS çalışılmış, böylece 3.000 DİS'lik verimsizlik ortaya 
çıkmıştır. Dolayısıyla yukarıda görülen 9.600,- Tl'lık 'sap­
ma, verimsizlikten ileri gelmiştir ve bu nedenle verim 
sapması olarak kabul edilmelidir. 

~öz konusu sapmanın he~aplanması şöyle yapılır: 

Fiili Faaliyet Hacminin St. Oretim Miktarı 
Fiili Faaliyet Hacminin Fi.ili Oretim Miktarı 

Standart Sabit D.lı Maliyet Oranı 
Verim Sapması (olumsuz) 

24.000 b 
18.000 b 

6.000 b 
1.6 

9.600.-
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ikinci durumda maliyet yerinin 9.'000 DtS çalıştı~ı 

varsayılmış ve bu durum için de iki şık düşünülmüştür. 

- İlk şıkta, fiilen 18.000 birim üretildi~i varsa­
yılmıştır. Maliyet yerinin bu Oreti~i öngörOlen verimle 
gerçekleşt~rdi~i açıktır. Çünkü 18.000 b üretim için 18.000 
x 0.5 DtS/b = 9.000 DİS çalışılması gerekmekteydi. 

Ancak yine de 9.600,- TL'lık yOklenmemiş dolaylı sa­
bit maliyet bulunmaktadır. Maliyet yeri verimsizlik göster­
medi~ine ve fiili faaliyet hacmi, planlanmış faaliyet hac-

, 

minden düşük oldu~una görebu sapmayı kapasite sapması 

olarak yorumlamak gerekmektedir. 

Söz konusu sapmanın hesaplanması şöyle yapılır: 

Planlanmış raaliyet Hacmi 
Fiili Faaliyet Hacmi 

12.000 DtS 
9.000 DtS 
3.000 DtS 

Standart Sabit D.lı Maliyet Oranı 3.2 

Kapasite Sapması (Olumsuz) 9.600.-

- İkinci şıkta fiilen 15.000 birim üretmiştir. An­
cak harcanan saatler 9.000 DtS'tir. Burada 15.000 x 0.5 
DİS/b = 7.500 DİS; 9.000 - 7.500 = 1.500 DtS'lik verimsiz-
lik oldu~u ortadadır. öte yandan fiili faaliyet 
planlanmış faaliyet hacminin altındadır. O halde 
hem verim hem de kapasite sapm~sı bulunmaktadır. 

hacmi, 
burada 

",' -
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Verim Sapması Kapasite Sapması 

Fiili Faaliyet Hacminin Planlanmış Faaliyet 
St. üretim Miktarı 18.000 b Hacmi 12.000 DtS 
Fiili Faaliyet Hacminin Fiili Faaliyet Hacmi 9.,000 DtS 
Fiili Üre. Miktarı 15.000 b 3.000 DtS 
St. Sab i t D .Iı 3.000 b St. Sa b i t D. lı 
Ma 1 i yet Oranı 12 6 Mal iyet Oranı 3,2 

(olumsuz) 4.800.- (olumsuz) 9.600.-

Toplam Sapma = 4.800 + 9.600 = 14.400.- TL 

14.400.- TL'lık sapmanın 4.800.- TL'lık kısmı verim 
sapmasıdır. Çünkü maliyet yeri 9.000 DİS çalışmış, 15.000 b 
üretmiştir. Eğer 18.000 birim üretseydi mamullere 14.400.­
TL değil, sa'dece 9.600.- TL yÜklenemeyecekti; ki bu yuk,arıda 

kapasite sapması olarak adlandırılmıştır. O halde 14~400.-

9.600 = 4.800 TL'nın verim sapması olarak kabulü gerekmek­
tedir. 

Örneğimizi genele götürmek üzere 900 D1S. 15.000 b 
üretim şıkkı üzerinde devam ettirebiliriz: 

Fi i 1 i dolayıı mal iyetler aşağıdaki gibi gerçekleş-

miştir. 

Toplam Sapma: 

Sabit Kısım 40.000,­
D.ken Kısım 45.000.­
Toplam 85.000.-

Fiili Dolaylı Maliyetler 
Standart Faaliyet Hacminin Standart D.lı Maliyeti 
(7500 DİS·:X' 7.8) veya (Yüklenen Standart Dolaylı 
Maliyetler: 15.000 x 3.9) 

(Olumsuz) 

85.000.-
58.500.-

26.500.-
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Harcama Sapması: 

Fi i 1 i Dolaylı Mal iyetler 85.000.- ' 
Fiili Faaliyet Hacminin Bütçelenmiş,Maliyeti 79.800.-
(SK = 38.400 + 4.6 x 9.000) 

(olumsuz) 5~200.-

Kapasite Sapması: 

Fiili Faaliyet Hacminin Bütçelenmiş Maliyeti 
Fiili Faaliyet Hacminin Standart Maliyeti 
(VK = 9.000 x 7.8) 

(Olumsuz) 

Verim Sapması: 

Fiili Faaliyet Hacminin Standart Maliyeti 
Mamullere Yüklenen Standart D.lı Maliyetler 
(Standart Faaliyet Hacminin St.D.lı Maliyeti) 

(Olumsuz) 
.. 

79.800.-
70.200.-

9.600.-

70.200.-
58~500.-

11.700.-

Kapasite sapmaşı için di~er görUş uygulansaydı; 

Standart Faaliyet Hacminin BUtçelenmiş Maliyeti 
(38.400 + 4.5 x 7.500) 
Standart Faaliyet Hacminin Standart Maliyeti 

(Olumsuz) 

72.900.-

58.500.­
·14.400.-

elde edilir. Görülüyor ki bu goruş uygulandı~ında, sabit 
dolaylı maliyetler ile ilgili verim sapması, kapasite 
sapması içinde gösterilmiş olmaktadır. Ancak. sabit dOlaylı 

. -

maliyetler ile i 19i 1 ibu sapmaların ayrı ayrı gösterilmesi 
yerinde olacaktır. Çünkü sabit dolayIı maliyetlerle ilgili 
verim sapması "kapasitenin iyi' kullanılamamasının maliyeti­
ni"; kapaSite sapması ise "kullanılmamış kapasitenin mali­
yet i n i ii': gösterinektedi r .. 
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v - Sapmaların Dolaylı Maliyetlerde Sabit-De~işken 
Ayırımı Yapılmak Suretiyle Hesaplanması 

Yukarıda ele alınan örnek Ozerinde durarak bu konu­
nun sayısalalarak açıklanması uygun olacaktır. 

- ,D e ~ i Ş k e n ~ ola y i ı Mal i ye t Sap mal arı : 

Fiili D.ken 
D.lı Maliyet 

45.000 

i 

Fi il i Faa i iyet 
Hacminin BOtçe­
lenmi Ş D.t<en 
D.lı Maliyeti 
(4.6 x 9.000) 

41.400 
i 

Fi i li Faaliyet 
Hacminin Stan­
dart D.ken D.lı 
Maliyeti 
(4.6 x 9.000) 

41.400 
i 

Standart Faal iyet 
Hacminin Standart 
D.ken D.lı Mali­
yeti 
(4.6 x 7.500) 

34.500 
i 

Harcama Sapması 
(-) 3.600.-

Kapasite Sapması Verim, Sapması 
(-) 6.900.-

- Sabit Dolaylı Maliyet Sapmaları 

Fi il i Sabit 
D.lı Maliyet 

40.000 
i 

BOtçelenmiş 
Sabit D.lı 
Maliyet 

38.400 

i 

Fi i 1 i Faal iyet 
Hacminin Stan­
dart Sabit D.lı 
Maliyeti 

(3.2 x 9.000) 
28.800 

i 

Standart Faaliyet 
Hacminin Standart 
Sabi t D. rı Mali­
yeti 

(3.2 x 7.500) 
24.000 

i 
Harcama Sapması 

(-) 1. 600.-
Kapasite Sapması 

(-) 9.600.-
Verim Sapmas ı 

(-) 4.800.-

Sapmalarla ilgili olarak son örnekte yapılan hesap­
lamalar aşagıda tablo halinde özetlenmiştir? 

Har c ani a' Sap m a s ı 
Kapasite Sapması 
Verim Sapması, 

Sa b i t D. lı 
Maliyet 

1 .600 
9.600 
4.800 ' 

16.000 

D.ken D.lı 
Maliyet 

3.600 

6.900 
10.500 

Toplam D.lı. 
Maliyet 

5.200 
9.600 

II .700 
26.500 
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vi - Harcama Sapmasının Fiyat ve Tüketim Sapmalarına, 

Ayrılması 

Daha önce de belirtildiği gibi harcama sapması 

dolaylı maliyete yol açan üretim unsuru "tüketim"l~rinden 

kay n a k i a n m ~ k t a d ır. P i anı a n m i Ş fa a li ye t h a c m i n d e b i r fa a li -
yet hacmiyle çalışan bir maliyet yerinin fiili dolaylı ma­
liyetleri planlanmış dolaylı maliyetin üstünde bulunuyorsa, 
bunun nedeni üretim unsurlarının öngörüle,n miktardan fazla 
tüketimi ve/veya öngörülen fiyattan fazla değerle tüketimi 
olmaktadır. 

Harcama sapması bu şekilde 

istenirse dolaylı maliyete yol açan 
unsurlarına .ayrılmak 

üretim unsurlarından 

tüketilen miktarların ve bunların fiyatlarının sağlanması 

gerekmektedir. 

Örnek: (116) Bir işletmede xyz maliyet yerinin 
fiili faaliyet hacmi % 90 olarak ölçülmüştür. Standart Faa­
liyet Hacmi ise % 85 olarak hesaplanmıştır. 4.000 DİS in 
1000 birimlik planlanmış üretiminin maliyetleri aşağıda ve-
rilmiştir. 

Fiili Faaliyet 
Planlanmış Hacminin Bütçe- F i i i i 
Maliyetler V len. Maliyeti Maliyet 

D . ı i İşçilik 150.000 7 139.500 155.600 
Maaşlar 60.000 O 60.000 60.000 
D. i ı Madde 14.000 9 12.740 10.000 
Enerj i 12.000 6 11.280 14.800 
Bakım Onarım 17.000 8 15.640 15.640 
Amortisman 80.000 2 78.400 78.400 
Faizler .~ 30.000 O 30.000 30.000 
Diqer 18.000 5 17.100 12.900 

381.000 364.660 377.340 

(116) BERNHART ve Diğerleri; a.g.e., s. 143'den alınmıştır. 
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Dolaylı işçilik maliyetlerinde ortalama ücret 
aynı kalmıştır. 

- Dolaylı madde tüketimleri rasyonelleşme tedbirleri 
sayesinde kısılmıştır. 

'- Enerji maliyetinde, Kws ücretinde yapılan indirim 

nedeniyle 1.000.- n tasarruf saalanmıştır. 

Diaer dolaylı maliyetler1e fiyat dUşmeleri ne~eniyle 

3.000.- n tasarruf saalanmıştır. 

Bu verilere .göre aşaaıdaki hesaplamalar yapılacak-

tır. 

Fiili Faaliyet 
Mal iyetler Hacminin BOt.M. 

1 139.500 

2 60.000 

3 12.740 
4 1 ı. 280 

5 15.640' 
6 78.400 
7 30.000 
8 17.100 

364.660 

Fiili 
Maliyet 
155.600 

60.000 
10.000 
14.800 
15.640 
78.400 
30.000 
12.900 

377.340 

Fiyat 
Sapması 

+ 1.000 

+ 3.000 
+ 4.000 

TUketim 
Sapması 

- 16.100 

+ 2.740 

- 4.5'20 

+ 1.200 
-16.680 

Harcama Sapması = - 16.680 + 4.000 = - 12.680.- n olur. 

3.1. Deaişken Standart. Maliyet Yöntemi 

~al iyetlerin üretim ve satış hacmine göre sabit ve 
deaişken kısımlarının ayrılması ve bu ayrımdaki sabit ve 
deaişken maliyetlerin tamamının hasılatla karşılaştırılma-

'sı, böylece dönem karlarını satışlara göre izlenmesi şek­

lindeki uygulamaya Deaişken Maliyet Yönt,emi (Grenzkosten­
rechnung, Direktkostenrechnung. Deckungsbeitragsrechnung) 
denilmektedir. Bu yöntem, planlanmış maliyetlerle birlikte 
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uygulanırsa De~işken Standart Maliyet Yöntemi (Grenzplan­

kostenrechnung) söz konusu olmaktadır (117). 

Bu yöntemde dolaysız maliyetlerin planlanması, ön­

ceki yöntemde oldu~u gibidir (118). DOlaylı maliyetlerin 

sabit ve de~işken kısımları ayrıldıktan sonra sabit kısım­

ları ve tamamen sabit olanlar elimine edilirler; başka de­
yişle mamul ve dolayısıyla stok maliyetlerine alınmazlar 

(119). Yöntem, Esnek Standart Maliyet Yöntemi ile De~işken 
Maliyet Yönteminin esasları üzerine kurulur, kendineözgü 

bir esası yoktur. Bu nedenle sözü edilen yöntemlerin yara­
rını bünyesinde toplar. 

Yöntemin uygulanmasında önce dolaylı maliyet türle­

rinin sabit ve de~işken kısımlarının açıkça ortaya konmuş 

-olması gerekir. Fiili ve standart faaliyet hacimlerinin ... 
. bütçelenmiş maliyetleri hesaplanırken önceki yöntemin 

aksine burada sadece de~işken kısımlar dikkate alınır. Bu 

tutarlara Bütçelenmiş De~işken DOlaylı Maliyetler 0Variable 

Sollkosten) denir. Sabit maliyetlerin sistemin dışında tu­

tulması, iki önemli sonuç do~urmaktadır: 

- Fiili maliyetler ile standartmaliyetlerin karşı­

laştırılmasında Kapasite Sapması hesaplanamayacaktır. 

- Standart Mal iyetler Do~rusu i le Bütçelenmi ş Mal i­
yetler Do~rusu aynı olacaktır. 

Sapmaların belirlenmesi~de aşa~ıdaki şekilden yarar­

lanılabi.1.ir (120): 

(ll 7) SCHWEİTZER ve Di~erleri ; a.g.e. , s . 317. 
. ( 1 1 8 ) KOÇ; a.g.e., s . 61. 

(l19 ) BERNHART ve D i ğer ler i ; a.g.e., s. 148. 
(120 ), BERNHART ve Di~erleri ; a . 9 . e . , s . 149. 

. '< 
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D.ken Mal iyetler 

Fi il i D.ken D.lı Maliyetler_...,-_ 
a 

Fi il i Miktar x Plan. Fiyat --+-- A 

B 

%75 %80 %100 

% 100: Planlanmış F. Hacmi 

% 80: Fiili Faaliyet Hacmi 

% 75: Standart Faa. Hacmi 

F. Hacmi 

Şekil: 5 - De~işken Standart Maliyet Yönteminde Sapmalar 

.. 

Şekil (5) de sapmalar şu şekilde gösterilmiştir: 

- (c) uzunlu~u Verim Sapması, 

- (a + b) uzunlu~u Harcama Sapmasını, 

- (a) uzunlu~u Fiyat Sapmasını, 
- ,(b) uzunlu~u TOketim Sapmasını ifade etmektedir. 

Örnek: xyz maliyet yerinin planlanmış faaİiyet 

hacmi % 100, fiili f~aliyet hacmi % 80 ve standart faaliyet 
hacmi ise % 75 olarak ölçOlmOştür. 

Planlanmış De~işken Maliy~tler: 1.255.000.­
Fiili De~işken Maliyetler 1.122.175.-. , 
", 

olarak verilmiştir. Toplam sapmayı bulabilmek için standart 
faal iyet hacminin standart mal iyetlerini hesaplamak gerek­
mektedir. Planlanmış De~işken Standart Maliyetler 
1.255.000.- Tl oldu~una göre faaliyet hacmi birimi başına 

bOtç~lenmiş maliyet (Standart Maliyet Oranı) 1.255.000/100 
= 12.550 olmaktadır. Buna göre Bütçelenmiş Maliyet veya 
Standart Maliyet Fonksiyonu; 
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SK = VK = 12.550 X 

olur. Bu fonksiyondan yararlanarak standart faaliyet hac­
minin standart maliyeti; 12.550 (75) = 941.250.- Tl olarak 
bulunur. O halde toplam ,sapma,; 

Fiili Değişken Maliyetler 1.122.175.-
Standart Faaliyet Hacminin Standart Maliyeti 9-4T-:-2-51J-.-----
(12.550 x 75) 

(Olumsuz) 180.925.-

olur. Bu sapma unsurlarına ayrılırsa; 

Fiili Değişken Maliyetler 
Fiili Faaliyet Hacminin Standart Maliyeti 
(12.550 x 80) 

Harcama Sapması (Olumsuz) 

", 
Fiili Faaliyet Hacminin Standart Maliyeti 
Standart Faaliyet Hacminin Standart Maliyeti 
Verim Sapması (Olumsuz) 

1.122.175.­

i .004.000 . -

118.175 .... 

1.004.000.-

941.250.-

62.750.-

Harcama sapmasını oluşturan Fiyat ve Tüketim Sapma­
larını belirtebilmek için, dolaylı maliyetlerin aşağıdaki 

tür ve tutarlardan OluştUğunu, dönem sonunda aşağıda veri­

len bilgilerin derlendiğini varsayalım: 

D.lı işçilik 

D.lı Madde 

~n~rj i 

Diğer 

Fi i i i Deği şken 
Maliyetler 

698.500.-

255.400.-

56.525.-

111.750.-

1.122.175.-
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- Ücretlerde % SIlik artış nedeniyle işçilik mali­
yetleri artmıştır. 

- Dalaylı madde fiyatları % 4 artmıştır. 

- Enerji tüketiminden miktar olarak % 5 tasarruf 
sağlanmıştır. 

- Diğer dolaylı maliyetlerde toplam 7.000.- [ılık 

fiyat düşüşü görülmüştür. 

Bu durumda fiyat ve tüketim sapmaları aşağıdaki 

gibi saptanabilir: 

D.lı işçilik 

D.lı Madde 
Enerj i 
Diğer 

Fiili Faaliyet 
Hacminin St. Fi il i D.ken Fiyat 
Maliyetleri Mal iyetler . Sapması 

690.000 698.500 - 48.000 
240.000 255.400 - 9.600 
56.000 56.525 - 3.325 

108.000 II ı. 750 + 7.000 
1.004.000 1.122.175 .. 53.925 

Harcama Sapması 

T O k e t i m Sap m a s' ı 
Fiyat Sapması 

118.175.-

64.250.-
53.925.-

Tüketim 
Sapması 

- 50.500 
- . 5.800 

+ 2.800 
- 10.750 
- 64.250 
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İKİNcı BÖLÜM 

İŞÇILIK MALIYETLERININ NITELIKLERI VE BELIRLENMESI 

III PLANLAMA AÇısıNDAN MALIYETLERIN AYıRıMı VE ıŞÇILIK 

MALİYETLERİNIN BU AYıRıM İÇINDE INCELENMESI 

Maliyet, mal ve hizmet Oretimi fçin de~er tOketimi­
dir; başka deyişle mal ve hizmet Oretimi amacıyla tOketilen 
Oretim unsurlarının değerleri maliyeti ortaya koyar. TOke­
tilen üretim unsurlarının tOrOne göre çeşitli maliyetlerden 
söz edilir. Sözgelişi elektrik enerjisinin tOketimi enerji 
maliyetini, makinelerin Oretimde kullanılması amortisma~ 

maliyetini .do~urur. 

Maliyet hesaplamaları için başlangıç noktasını oluş­

turan ve genel muhasebede tutarları hesaplanan gider tOrle­
ri, tarafsız giderlerden ayıklandıktan sonra (1) maliyet 
hesaplamalarında maliyet tOrleri adını alır. Bu tutarlar 
değişik yaklaşımlara göre çeşitli şekillerde gruplandırı­

lır. Aşağıda planlama açısından önem taşıyan gruplamalar 
Ozerinde durulmuş ve bu gruplar içinde işçilik maliyetleri 
ele alınmıştır. 

1. Do~al Nitelikleiine Göre Maliyet Türleri Içinde 
işçilik Maliyetleri 

Maliyetlerin dOğal ~iteliklerine göre ayırımında, 

aynı türdeki üretim unsurları tüketiminden doğan maliyet 
türleri bir araya getirilir. Bu gruplama ile; 

. . 
- İ Ş gör e n (i Ş ç i 1 i k) Mal i y e t i e ri. 
- Madde Maliyetleri. 
- Yabancı Hizmet Maliyetleri, 

(1) Genel muhasebede gider olarak kaydedilmekle birlikte maliyet hesap­
l'amalarına al ınmayan giderler, tarafsız gider (neutraler Aufwand) 
olarak adlandırılır. 
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- Sermaye Maliyetleri, 
- Diğer Maliyetler 

şeklinde beş temel grup oluşturulur (2) . 

. tşç·i i ik mal iyetleri i şletmede emek unsuru nedeniyle 
ortaya çıkan tüm mal iyet türlerinden oluşur (3). Madde ma­
liyetini tüketilen madde ve gereçler oluştururken; sermaye 
maliyetini sermaye· malları kullanımı nedeniyı~ ortaya 
çıkan faiz ve amortisman giderleri oluşturur. Fason üreti­
ci lerin ücretleri, reklam ve PTT gibi dışarıdan sağlanan 

hizmetlerin bedelleri yabancı hizmet maliyeti grubunda; 
bunların dışında kalan vergi· ve harçlar gibi giderler 
diğer maliyetler grubunda toplanır. 

tşçilik maliyetleri, maliyetler arasındaki -esas ye­
rini bu gruplama içinde almakta ve işçilikle ilgili tüm ma­
liyetler bir arada toplanmaktadır. Oysa diğer gruplamalarda 
işçilik maliyetlerinin çeşitli gruplar içine dağıldığı gö­
rülür. 

Maliyetlerini planlayan bir işletmede, planlamaya 
alınacak işçilik maliyetlerinin bütün unsurlarını doğal nl­
teliğe göre yapılan gruplama içinde görmek olanaklıdır. 

Eğer işletme tüm faaliyetlerinde kullanacağı emek unsuru 
nedeniyle katlanacağı işçilik maliyetlerini planlayacak 
ise dOğal niteliklere göre yapılan gruplama önem taşır. 

Çünkü bu gruplamada saptanan' işçilik maliyetleri. üretim 
faaliyeti dışında kalan faaliyet alanlarındaki emek tüke­
timlerf.·:ne ilişkin işçilik maliyetlerini de kapsar. 

(2) BERNHART ve Diğerleri; a.g.e., s. 42. 
Mehmet YAZıCı: İşletmelerde Maloluşu Hesaplama Yöntemleri. t.t.T.İ. 
A. Nihad Sayar Yayın ve Yardım Vakfı Yayınları No: 277, İstanbul, 
1977, s. 30-32. 

(3) SCHÖNFELD; a.g.e., s. 22. 
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Maliyetlerin ,yapısı, başka deyişle toplam maliyeti 

oluşturan yukarıdaki unsurlar~nın toplam maliyetteki payla­
rı incelendi~inde, işçilik maliyetlerinin di~erleri arasın­

da önemli bir yere sahip oldu~u görülür. işçilik maliyetle­

rinin bazı sanayilerde büyük kısmı ile dolaysız ve de~işken 

oluşu, . bu ·nedenle mal iyet taşıyıcı larına dolaysız olarak 

yüklenmesi, hesaplama tekni~i ve mal iyet planlanması önemli 
bir özelli~ini oluşturmaktadır (4). 

İşçilik maliyetlerinin toplam maliyet içindeki 

payına dOlayısıyla maliyet yapısına öncelikle üretim tek­

ni~i etki etmektedir (5). Emek yo~un teknikle üretim yapan 

işletmelerde işçilik maliyetlerinin oranı artmaktadır. 

Aşağıda verilen tabloda (6) imalat sanayinin çeşitli sek­

törlerinde toplam maliyetler içindek,i işçilik maliyetleri­

nin oranı gösterilmiştir. İşçilik maliyetlerinin hesaplan­

masında fazla çalışma, prim ikramiye, tazminat ve sigorta 

primleri ile ayni yardımların dikkate alınmadı~ı gözönünde 
bulundurulursa (7) söz konusu oranların düşük olmadı~ı gö­
rülecektir. Aynı tabloda bu oranların özel kesimdekamu ke­
simine göre daha düşük oldu~u görülmektedir. Bu farkın, 

özel kesim işletmelerinde maliyet işletme kontrolünün daha 

etkin olmasından kaynaklandı~ı söylenebilir. 

Gelişmiş teknolojiyi kuııanan ve dolayısıyla sermaye 
yoğun teknikle üretim yapan işletmelerde sermaye maliyeti 

ağırlığını hissettirecektir. Bu durum, sermayeyi eme~e ika­

me etme olanağının bulunduğu' sanayilerde geçerlidir. E~er 

sermayenin marjinal ikame haddi sıfır olmuşsa, işçilik ma­
liyetl~rindeki artış, sermaye maliyetlerindeki artışla bir­
likte seyreder ki bu durumkapasitenin genişletilmesi anla­
mına g'elir . 

. (4) KESKİNOGLU; a.g.e., s. 193. 
(5) Mete TÖRÜNER: imalat Sanayi.inde Maliyet Yapısı ve Ücretler. Türk İş 

Yayınları No: 145, Ankara, 1983, s. 5. 
(6) töRüNER; a.g.e., s. 13-14. 
(7) TÖR!:JNER; a.g.e., s. 5. 
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1973 197~ 1975 1976 1977 1978 1979 1980 198ı 

1. Gıda, tçki K 15.11 15.31 15.28 16.3~ 15.31 23.0~ 22.61 2~.29 20.57 

Tütün ii 6.17 6.77 6.30 7.62 8.79 11.11 10.25 9.13 ·7.62 

2. Dokuma' ~ 25.20 25.04 28.60 29.0~ 34.03 35.22 33.0~ 39.~8 32.45 

ii 15.65 13.82 14.43 16.31 18.05 18.96 18.2~ 19.19 15.82 

3. Orman K 21.36 22.79 31.74 30.09 28.12 21.61 27.0~ 2~.71 26.43 

Urünleri ii 13.16 15.57 23.26 18.02 17.03 17.~3 15.90 16.97 17.50 

4. Kagıt K 2~.10 21.26 23.80 23.10 29.56 33.30 29.43 27.09 19.95 

Basın Yay. ii 19.23 19.21 19.76 20.96 20.89 18.93 17.15 16.79 12.58 

5. Petro Kim. K 6.62 4.22 ~.59 4.84 7.27 9.99 9.42 4.24 '3.49 

ii 1~~93 13.~9 12.~8 1~.68 15.~5 15.28 1~.88 10.57 9.50 

6. Cam Çimen. K 25.96 22.55 28.23 29.5~ 33.52 33.31 33.27 2~.25 17.59 

ii 2~.~1 ı~.47 2~.75 28.6~ 28.78 28.99 28.92 20.09 19.31 

7. Demir Çelik 
gibi K 22.91 22.71 3~.59 33.81 38.94 ~3.02 39.39 30.31 33.55 

Ana Metal 
Sanayii ii 9.57 8.89 10.07 9.41 10.60 12.54 11.20 9.42 8.45 

8. Madeni Eşya K 30.09 33.49 37.27 34.79 37.53 40.06 53.05 46.00 39.36 
ve Hek. 
Makineleri K 14.89 14.61 14.63 16.88 18.03 19.51 16.99 16.86 16.62 

TOPLAM K 17.74 15.69 18.19 17.24 19.78 24.41 22.44 18.09 15.76 

ii 12.99 12.61 12.70 14.88 15.76 17.05 15.89 14.07 12.69 

ii Özel Sektör 

K Kamu Sektörü 

Çeşitli Sektörlerde İşçilik Maliyetlerinin Toplam Maliyetler İçindeki Oranları 

~~Çilik maliyetlerinin sahip oldu~u çeşitli özellik­
leri bu ayırım içinde daha açık olarak belirlenebllmektedlr: 

Işçilik maliyetleri. zamanla bUyUk bir korelasyon 
gösterebilmektedir. Zaman geçtikçe bu maıfyet unsurunun kU­
mUlatıf toplamı oldukça dUzenli bır biçimde sUrekli olarak 
artmaktadır. Oysa örne~in madde maliyetleri, ancakmaddele-
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rin üretime verilmesi ve üretimde kullanılması halinde, 
ortaya çıkmaktadır. Bu durum, işçilik maliyetlerinin bir 

fonksiyonu olan zaman değişkeninden en fazla yararı sağla­

mayı gerektirir . 

. İkir:lci olarak; işçilik maliyetleri çok kere işletme 

verimlili~ine de etki etmektedir. Bu konu iki yönden ele 
alınabilir. Birincisi; ücretin, bir güdülemeunsuru oldu­

ğundan teşvik fonksiyonunun yürütülmesinde bir araç olarak 
kullanılmasıdır. ikincisi; işçilik maliyetlerinin nedeni 
olan emek unsurunun, dOğrudan diğer üretim unsurlarının ve-

, 

rimliliğini etkilemesidir. Başka deyişle. gerek madde ge-
rek makine ve teçhizatın verimliliği teknik sınırlayıcılar 

dışında do~rudan emek tarafından tayin edilmektedir. Bu de­
mektir ki işletmenin verimliliğini arttırmak ve bu suretle 
maliyetleri düşürm~k, emeğin istek ve yeteneğine bağlıdır. 

Çok kere ücret i n düzeyi , emeğin üretim i steğı n in bir tür 
ölçüsü olarak alınabilmektedir. 

2. Işlevsel Alanlara Göre Maliyet Türleri Içinde 
işçilik Maliyetleri 

Planlama ve maliyet dağıtımı açısından önemli olan 
bir gruplama da işlevsel alanlara göre yapılmaktadır. Bu 
gruplamada işletmede çeşitli faaliyet al~nlarına g~re mali­
yetler bır araya getlrllmekte ve aşağıdaki gruplar üzerinde 

durulmaktadır: 

- Tedarik Maliyetleri, 
, Dretim Maliyetleri, 
- Pazarlama Maliyetleri, 
- Yönetim Maliyetleri. 

Bu gruplamada Işçilik maliyetlerinin çeşitli gruplar 
içine dağıldığı görülür. Bunun nedeni her faaliyet alanı 

içinde emek unsuruna rastlanmasıdır. 
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Maliyetler do~al türlerine göre ayrı ayrı ele alı­

nıp planlanırlar. Fakat maliyetlerin kontrolünde sadece 
sapmaları belirlemekle kalmayıp, bunlardan sorumlu kişi ve 
bölümlerden neden sormak ve bö~lece gerekli önlemleri 
almak da.gerekti~inden do~al türlerine göre planlanan mali­
yetler,' işlevsel alanlara göre ayrılırlar. Bu ayırma ile 
aynı zamanda işletmenin belli başlı faaliyetlerinin kaça 
mal oldu~u da saptanmış olur. 

Standart maliyet yönteminde maliyet plan'lama ve 
kontrolünün üretim maliyeti üzerinde yo~unlaşmasının çeşit­

li nedenleri bulunmaktadır. Bunların başında şu iki neden 
gelmektedi r,: 

- İşletmenin üretti~i mal veya hizmetlerin maliyet­
leri, üretim dışındaki alanlara ait maliyetlerin büyük kı s-.. 
mının sabit olması nedeniyle özellikle üretim maliyetlerin­
den etkilenir. 

- üretim maliyetini oluşturan unsurların birçok de­
ğişkenleri bulunmaktadır. Oretim alanında maliyetler ile 
söz' konusu de~işkenler arasında saptanan ilişkiler daha 
çok teknik niteliktedir. Bu nedenle maliyetlerin planlanma­
sı ve kontrolü daha kolay yapılmaktadır. Örne~in birim ma­
mulde tüketilecek madde miktarı mamulün formülü ve işçilik 

miktarı da zaman etüdleri ile açıkça ortaya konabilir. 
Buna karşılık sözgelişi yönetim alanınd~ belirli görevlerin 
yerine getirilmesinde ne kada.r emek tüketilece~i, üretim 
alanında oldu~u gibi belirli bir formül şeklinde, açık ola­
rak ort~ya konamaz. Bu nedenle standart maliyet yönt~mi uy­
gulamasında üretim alanı dışında kalan alanların maliyetle­
rinin planlamasında standartlardan de~il, bütçelerden hare­
ket edilmektedir. 
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3. Maliyet Taşıyıcılarına Yüklenme Şekillerine Göre 

Maliyet Türleri Içinde Işçilik Maliyetleri 

Maliyetler maliyet taşıyıcılarına yüklenme şekille­

rine gör.e; 

.. Dolaysız Maliyetler, 

.. Dolaylı Maliyetler 

olarak iki gruba ayrılmaktadır. Herhangi bir maliyet türü 

belli bir maliyet birimine dolaysız olarak yüklenebiliyorsa 

Dolaysız Maliyet (Einzelkosten) olarak. adlandırılır. Aksi 
durumda Dolaylı maliyetlerden söz edilir. Maliyet birimi 

(Kosteneinheit) herhangi bir maliyet taşıyıcısı, bir mali­

yet yeri, bir fonksiyon olabilir (8). Bir maliyet birimi 

için dolaysız olan bir maliyet türü, başka bir maliyet .. 
birimi için dOlaylı olabilir. Sözgelişi yakıt giderleri 
işletmede merkezi ısıtma birimi için dolaysızdır; fakat ma­

m u i i e r ve ya d i ğer m a i i ye t yer i e r i i ç i n d o lay i ı d ır. Gö r ü i ü -

yor ki bir maliyet türünün dolaysız veya dOlaylı oluşu, 

bir hesaplama veya kontrol birimi olarak seçilen maliyet 

birimi ile ilişkisi içinde belirlenmektedir. 

Standart maliyetler mamul birimi ile ilgili oldukla­
rından, herhangi bir maliyet türünün dOlaysızlığı, maliyet 

taşıyıcısı ile olan ilişkisi içinde ortaya çı~acaktır. 

Bununla birlikte mamule doğrudan yüklenemeyen maliyetlerin 

mamul ile ilişkisi maliyet yerleri aracılığı ile kurulaca­

ğından, dOlaylı maliyetlerin maliyet yerleri itibarıyla 

dolaysı~.dolaylı ayırımı da yapılır. Başka deyişle standart 
maliyet yönteminde maliyetlerin planlanmasında öncelikle 

mamule göre dolaysız olan maliyetler ayrılacak; mamule 

'göre dolaylı olan kısım ise bundan sonra maliyet yerleri 

itibarıyla dolaysız oluşuna göre ayırıma tabi tutulacaktır. 

(8) ÖCAL; a.g.e .• s. 104. 
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Işçilik maliyetleri maliyet taşıyıcısınayOklenme. 

şekline göre ele alındı~ında. bunların bir kısmının dolay­

sız, bir kısmının da dolaylı oldu~u görülür. Bu nedenle 
işçilik maliyetlerinin planlanmasında hem dolaysız maliyet­

lerin" hem de dolaylı maliyetlerin planlanmasına ilişkin 

esaslar uygulanacaktır. 

işçilik, maliyetlerinin mamule yüklenebilirlik açı­

sından dolaysız-dolaylı ayırımı üzerinde özenle durulması 

gerekmektedir. Dolaysız işçilik maliyeti arasında yer alma­
sı gereken bir tutarın dolaylı işçilik maliyeti olarak iş­

lem görmesi, yalnız bir mamule yüklenmesi gereken tutarın 

tüm mamullere yOklenmesi sonucunu do~uraca~ı gibi, gerek 
maliyet yerine göre dolaylı olan maliyetlerin maliyet yer­
lerine daaıtımında gerekse bir maliyet yerinde toplanan ma­
liyetlerin mamunere yüklenmesinde dOlaysız işçilik saatle-.. , 

rinin veya dolaysız işçilik maliyetlerinin esas alınması 

durumunda daaıtım ve yOkleme oranlarının hatalı saptanması­

na yol açacaktır (9). öte yandan işçilik maliyetlerinin do­
laysız-dolaylı ayırımı. emek unsurunun v'erimlili~inin 

ölçülmesinde ve işçilik maliyetlerinin kontrolünde gerekli 
olmaktadır (lO). 

Mamullerin üretiminde çalışanlar nedeniyle katlanı­

lan ve maliyet taşıyıcılarına do~rudan yüklenebilen' işçilik 
maliyetlerine DOlaysız işçilik Maliyeti (Einzellohnkosten) 
denilmektedir (ll). Bu tanıma göre işçilik maliyetlerinin 

mamullere doaru~an yüklenebilmesi için, ücretin; mamul üZe­
rinde çalışan işçiye ödenmesi gerekir; başka deyişle ücret 
ile mam~l arasında dolaysız bir ilişkinin kurulabilmesi 

(9) Nalan AKDOGAN: Temel Ücret Dışındaki işçilik Giderleri ve Oreti'm 
Mal iyetlerine Yüklenmesi. Kollogyum Tebliği, Ankara, 1980. s. 23-24. 

00) İsmail Hakkı 1\LBAYRAK: İşçilik Maliyetleri ve imalat Sanayiinde 
Işçi i ik Mal iyetlerinin Bünyesi. LU. Işletme Fakültesi Muhasebe 
Enstitüsü Dergis,i, Mustos 1977, S. 9, s. 32. 

(ll) ÖCAL; a.g.e., s. 40. 
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gerekir. DOlaylı İşçilik Maliyeti (Gemeinkostenlöhne) ise, 

mamulün üretimi ile emeği arasında do~rudan bir ilişki be-' 

lirlenemeyen işgörenler nedeniyle katlanılan işçilik mal1-
yetlerinden oluşur. Bunların maliyet taşıyıcılarına yüklen­
m e s i ma i i ye t yer i e r i ara c ı i ı ğ ı i i e ger ç e k i e Ş tir i i ir. 

4. Faaliyet Hacmine Ba~lılı~ına Göre Malıyet Türleri 

Içinde Işçilik Maliyetleri 

Maliyetler faaliyet hacmine karşı gösterdiği hassa­

siyete göre; 

- Sabit Maliyetler, 
- Yarı Sabit Maliyetler, 

- Yarı Değişken Maliyetler, 
- Değişken Maliyetler, 

şeklinde gruplanmaktadır. Maliyet planlaması ve· kontrolü 
açısından bu ayırımın da önemi bulunmaktadır (12). Çünkü 

deqişken maliyetler ile sabit maliyetlerin planlanmalarında 
farklı yöntemler izlenir. Değişken maliyetler mamul birimi 
başına indirgenirler. Sabit maliyetler ise planlanmış bir 
faaliyet hacmi esas alınarak planlanırlar. 

Faaliyet hacmi değişmesine rağmen bir zaman aralı­

ğında değişmeyip aynı kalan maliyetler Sabit Maliyetler 

(fixe Kosten) olarak adlandırılır. Mevcut kapasitenin çe­

şitli faaliyet dOzeylerinde sabit kalan maliyet türleri bu­
lunduğu gibi, belli faaliyet düzeyi aralıkları içinde 
sabit kalan, ancak bu sınırların dışında çıkıldığında bir . . 
sıçrama ·ile değişen sabit maliyetler de bulunmaktadır. Bu 
ikinci türe Yarı Sabit Maliyetler (sprungförmige Kosten) 

denilmektedir. Şekil 6 ve 7 de sırasıyla sabit ve yarı sa­

bit maliyetlerin üretim miktarı karşısındaki durumu gösterilmiştir. 

(12) Sadık BAKLACIOGLU: Yönetim Açısından Maliyet Muhasebesi. JMorton 
. Backer. Lyle Jacopsen'den çeviri), Bilimsel Yayınlar Derneği. 
İkinci Baskı, İstanbul, 1983, s. 15. 
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TL TL 

Y = a i 
~ _____________________ X x 

Şekil: 6 - Sabit Maliyetler Şekil: 7 - YarıSabitMaliyetler 

Yarı Değişken Maliyetler, yapısı içinde sabit bir 
kısmı bulunduran, bunun yanında faaliyet hacmindeki de~Hş­

meye paralelolarak belirli bir eğimle değişen maliyetler­

dir. Bu nedenle fonksiyonelolarak çok kere Y = a + bX şek­

linde gösterilirler. Değişken maliyetler (variable Kosten) 

üretimle birlikte ortaya çıkan ve dolayısıyla yapısında 

hiçbir sabit kısırrr-bulundurmayan maliyetlerdir. Bu nedenle 

fonkSiyonel gösterimi Y = bX şeklindedir. Şekil 8 ve gıda 

yarı değişken ve değişken maliyetlerin üretim miktarı kar­

şısındaki durumu gösterilmiştir. 

TL TL 

Şekil: 8 - Yarı Değişken Şekil: g - Değişken Maliyetler 
Mal iyetler 

Y.a r ı d e ğ i Ş k e n v e d e ğ i Ş k e n m a i i ye t i er, D o ğ r u s a i .., 

Değişken ve DoğrusalOlmayan Değişken Maliyetler şeklinde 

ikili bir incelemeye tabi tutulabilirler. Doğrusal değişken 

rııaliyetlerin her faaliyet hacmindeki değişim oranı' belirli 
ve sabittir. Şekil 8 ve gıda gösterilen doğrUlar aynı 

zaman,da dOğrusal değişken mal iyetIere (1 ineare Kosten) ör­
nek oluşturmaktadır. 
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Bu mal iyetler YOksek E~iml i (Oberproportionale Kos-, 
ten), DOşOk E~imli '(unterproportionale Kosten) ve OranIı 

Maliyetler (proportionale Kosten) şeklinde incelenmektedir. 
Maliyetlerin bu şekilde incelenmesi Duyarlılık Derecesi 
(Reagibilitaetsgrad) analizi ile gerçekleştirilmektedir. 

Duyarıılık, derecesi', mal iyetteki de~i şme oranının faaliyet 
hacmindeki de~işme oranına bölünmesi suretiyle hesaplanmak­
tadır (13). Buna göre; 

- Duyarlılık derecesi (1) den büyük olan maliyetlere 
yOksek e~imli, 

- Duyarlılık derecesi (1) den küçük olan maliyetlere 
dO'şOk eğimli, 

- Duyarlılık derecesi (1) e eşit olan maliyetlere 
oranlı maliyetler denilmektedir. Şekil 10'da bu Oç tür 
maliyetin faaliyetahaemi karşısındaki durumu gösterilmiştir. 

Tl 

YOksek Eğimli Maliyetler 

Oranlı Maliyetler 

Düşük E~imli Maliyetler 

~__________________________ x 

Şekil: 10 - Doğrusal Değişken Maliyetler 

. , 
Maliyetlerin bunların herhangi bir türünde olmaları 

bazan yönetim kararlarının bir sonucu olmaktadır. Sözgelişi 

işçi sayısının artmasına karşılık yönetim ustabaşı sayısını 

arttırmazsa, nezaret ücretlerinin sabit oldu~u .görüıür. 

Yönetim ustabaşı sayısını arttırsa bile bu artışın üretim 

(13) AGTHE; a. g . e., s. 90-91. 
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miktarıyla aynı oranda olmadı~ı gözlenebilir. Bu ikinci 

durumda nezaret Ocretlerinin dOşOk e~imli oldu~uhdan söz 
edilir. Ancak aslında nezaret Ocretlerinin yarı sabit 
nitelikte oldu~una dikkat edilmelidir . 

. B u ayı r 1 m , i Ş i e t m e n i n O ret i m t e k n i ~ i i i e d-e i i g i i i 
olmaktadır. Sözgelişi ileri derecede otomasyon uygulayan 

bir işletmede dolaysız işçilikler tam anlamı ile :de~işken 
sayılmazlar (14). 

Bazı maliyet tOrleri faaliyet hacmi arttıkça e~imle­

rini de~iştirirler. Bu tOr maliyetlere Do~rusal Olmayan De­
ğişken Mali-yetler (unlineare Kosten) denilmektedir. Faali­

yet hacmi arttıkça duyarlıl~k derecesi artan maliyetlere 
Artarak Artan (progressiver Kostenverlauf) Maliyetler ve 
duyarlılık gereceşi gittikçe azalan maliyetlere Azalarak 
Artan Maliyetler (gegressiver Kostenverlauf) denir. Şekil 

II 'de artarak artan, Şekil 12'de ise azalarak artan maliyet 
tOrlerinin seyri gösterilmiştir. 

Tl Tl 

ı...oc:::::;~ __________ x . &.-__________ x 

Şekil: ıı - Artarak Artan Maliyetler Şekil: 12 - Azalarak Artan Maliyetler 

İşçi 1 ik maliyetleri, mal iyetlerin faal iyet hacmine 
karşı gösterdiği hassasiyete gÖ're yapılan ayırım açısından 

'ele alındığında, yönetici aylıkları gibi bir kısım işçilik 

maliyetlerinin sabit, Oretici işçilerin O'cretleri gib,i bir 

(14) BAKLACIOGLU; a.g.e., s. 13. 
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kısmının ise değişken olduğu görülür. Çok kere dolaysız 

olarak belirtilen ifÇilik maliyetleri aynı zamandadeğişken 

işçilik maliyeti olarak da kabul edilmektedir. Işçilik ma­
liyetini oluşturan çeşitli türleri n eğimleri konusunda be­
lirtileb1lecek bir kural yoktur. Çünkü işçilik maliyetleri­
nin büyük bir kısmı işletmenin üretim tekniğine ve yönetim 
kararlarına bağlı olarak işletmeden işıetmeye değişir . 

.. 
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IV - İŞÇİLİK MALİYETLERİNİN KAPSAMI VE TORLERİ 

1. İşçilik Maliyetlerinin Kapsamı 

İşçilik maliyetlerinin planlanması ve kontrolü, her 
şeyden önce bu maliyet unsurunun nitelik ve kapsamının bi­
linmesini gerektirir. 

işçilik maliyetleri (15) işletmede emek unsuru nede­
niyle katlanılan tüm maliyet giderlerini kapsar. Bu maliyet 
giderlerinin para şeklinde ortaya çıkması zorunlu de~ildir. 

Aylık ve ücretlerin bir kısmının ayın vererek veya menfaat 
sağlayarak da ödenmesi mümkün olmaktadır. Bu tür ödemeler 
vergi mevzu'atımızda 'olduğu gibi mal iyet hesaplamalarında da 
gider olarak dikkate alınmalıdır. öte yandan verg~ mevzua­
tımızda gider olarak kabul edilmeyen ve tek kişi işletmele­

ri ile kişi ortaklıkları için söz konusu olabilen müteşeb­
bis ücreti, IIHesapsal Müteşebbis Ocreti - Kalkulatortscher 
Unternehmenlohn ll adı altında ve ek maliyet giderleri ara­
sında maliyet hesaplamalarına alınmaktadır. Ancak bu tutar 
"işçilik MaliyetiII kapsamına girmez (16). 

işlem muhasebesi içinde yer atan ücret muhasebesinde 
brüt ve net ücret ve aylıkların hesaplaması yapılıtken, ma­
liyet hesaplamalarında sadece brüt tutarlar dikkate alın­

maktadır. Brüt ücret ve aylıklar ile net ücret ve-aylıklar 

arasındaki· farkın vergi ve prim olarak belli kurumlara 
ödenmesinin işçilik maliyetlerinin yUkU açısından önemi bu­
lunmamaktadır. 

. . 
"İşgörenlere yapılan ödemeler; yasalardan, toplu iş 

sözleşmelerinden. bireysel iş sözleşmelerinden veya ticari 

. (l5) Burada "işçilik maliyetleriII deyimi, Türkçe litaratOre yerleşmiş 
olması nedeniyle İşgören Maliyetleri (Personelkosten) kavramı ye-
rine kUllanılmıştır. ' 

(l6) ,Friedhelm HOLSHOFF: Kosten- und Leistungsrechnung industrieller 
Betriebe. Betriebswirtschaftlicher Verlag, wiesbadün, 1974. s.53. 
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ge i e n e k t en kay n a k i a nma k t a ve y i ne bu kay n a k lar d a g ör O i en ' 
adlarla yapılmaktadır. Bunların başında temel Ocret gelmek­

tedir. Diğer ödemeler; ulusal bayram, genel tatil ve hafta 
tatili ücretleri, fazla çalışma ücret ve zammı, yıllık 

i z i n ü c ret i e ri, p r i m. i k ram i ye. k o m i s yon, ölü m d o ~ u"m vee v -
lenme yardımları. çocuk zammı. kasa tazminatı vb. adlarla 
anılmaktadır. 

Bunların dışında, işçilik maliyetleri arasında 

düşünülen sosyal sigorta primleri işveren payları ile 

yasa, bireysel ve toplu iş sözleşmelerinden kaynaklanan ve 

belli durumlarda ödenen ihbar ve kıdem tazminatları bulun­

maktadır. 

Günümüzde işgörenlere yapılan yatırımların önemini 

kavrayan işletmele.r. işgörenlerin eğitim ve staj türünden 

yetiştirilmeleri için de gider yapmaktadırlar. Işçilik 

maliyetlerinin diğer türlerinden farklı olarak yönetimin 

kararlarına göre ortaya çıkmakla birlikte, eğitim giderle­

rinin de işçilik maliyetlerinden sayıldığıgörOlmektedir 

( i 7) . 

İşgörenler nedeniyle katlanılan giderler sadece ken­
dilerine ödenen aylık, ücret ve diğer tutarları değil. iş­

letmenin işgörenler nedeniyle tüketti~i bazı değerleri de 

kapsamaktadır. Sözgelişi yemekhane ve kantinin, çeşitli 

sosyal tesislerin neden olduğu giderler de işçilik maliyet­
leri arasında yer alır (18). 

Qaha önce belirtildiği gibi maliyetler fonkSiyonel 

açıdan Tedarik. Satış, Oretim ve Yönetim maliyetler-i olarak 

sınıflandırılmaktadır. Oretim faaliyeti ile ilgili bulunan 

·i Ş ç i i i k m a i i ye t i e ri, O ret i m m a i i ye t i d O z e y i n d e m anı u.1 m a i i -
yetlerinin bulunmasında dikkate alınacaktır. Bunun dışında 

(17) AGTHE; a.g.e., s. 99. 
(I8) KİlGER; a.g.e., s. 172-173. 
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kalan işçilik maliyetleri ilgili oldukları fonksiyonel, 
gruplara dahil edilirler. Sözgelişi satış bölOmOnd~ görevli 
bulunan işgörenler nedeniyle katlanılan işçilikmaliyetleri 

Satış Maliyetleri arasında yer alacak, başka deyişle mamu-
10n üretim maliyetlerine yOklenmeyecektir. GörOldO~ü gibi 
fonksiyonel i i i şkinin ortaya konulması, Oretim mal iyetine 
alınarak mamul maliyetlerine yOklenecek işçilik maliyetle­
rinin belirlenmesi açısından önem taşımaktadır. 

2. Işçilik Maliyetlerinin TOrleri 

Diğer maliyet unsurlarında olduğu gibi işçilik 

maliyetleri'nin de çeşitli türleri bulunmaktadır: ~unlar 

toplu bir biçimde aşağıdaki gibi belirtilebilir (19): 

i) Ay i 1 k lar .. 
2) Ücretler 

a- üretim Ücretleri 
b- Yardımcı işçilik ücretleri 

i- üretimin Dolaylı Maliyet ücretleri 
ii- Yardımcı üre~im Ücretleri 

3) Ek işçilik Maliyetleri 
a- Sosyal Maliyetler 

i- Yasal Sosyal Maliyetler 
ii- isteğe Bağlı Sosyal Maliyetler 

b- Di~er işçilik Maliyetleri 

tşçilik maliyetlerinin 'bu türleri aşağıda sırasıyla 

ele alınarak incelenmiştir. . , 
2 . 1. Ay i ı k 1 ar 

işletmenin teknik, ticari ve idari faaliyetlerinde 
çalışan işgörenlere ödenen işçilik bedelleri genellikle 
(19) RESCHKE; a.g.e., s. 46-47. 

Gebhart ZİMMERMANN: Grundzüge der Kostenrechnung. Verlag W. Kohl­
hammer. İkinci Baskı, stuttgart, 1982, C" 1, s. 38. 
Heinz STEHLE, Wilhelm SANWALD: Grundriss der lndustr'iellen Kosten­
und Leistungsrechnung. Merkür Verlag, Rinteln, 1977,s. 49-50. 
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Aylık (maaş, Gehaelter) olarak adlandırılmaktadır. Oretim~ 

de çalışan işçilere de bazan aylık ödendi~i görülür. Uretim 
aylıkları (Fertigungsgehaelter) adı verilen bu işçilik be­
delleri dolaysız, bunun dışında kalan ve mamul mamulün 
üretim. maliyetine yOklenecek olan tüm aylıklar dolaylı 

işçilik maliyeti arasında yer alırlar (20). AylıK alan iş­

görenlere ödenen primler, fazla çalışma zamları ve yıllık 

izin paralari (Urlaubsgeld) da aylıklar arasında dUşUnO­

lür (21). 

Özellikle memur ve yönetici niteliğindeki işgörenle­

re ödenen aylıklar. belli bir dönem (ay) için ödenen işçi-

1 i k b e d elI er i d ir. Aylı k 1 arı, i Ş ç i 1 e r e ödenen ii ü c ret 1 erden ii 
ayıran başlıca özellik budur (22). 

2.2. Ocretler 
• 

Öze i li k 1 e üre t i mal a n ı n d a çal ı Ş a n i Ş ç i i e re, ö d e n e n 
bedeller ücret olarak anılmaktadır. Ocretler iki gruba ay­
rılarak incelenmektedir: 

- Üretim Ocretleri (Fertigungslöhne) 
- Yardımcı İşçilik Ücretleri (Hilfslöhne) 

2.2.1. Oretim Ücretleri 

Mamulün üretiminde do~rudan çalışan işçilere, fiili 
emekleri karşılığı ödenen üc~etlerdir. Bu niteliğInden do­
layı, da dolaysız işçilik maliyeti olarak kaydedilirler 
(23). Q~etim ücretlerinden söz edebilmek için, işçinin elle 

(20) RESCHKE; a.g.e., s. 46. 
STEHLE, SANWALD; a.g.e., s. 49. 

(21) Günter LOHSE: Grundlagen der Kostenrechnung, Kostenarten-, Kos­
tenstellen- und Kostentraegerrechnung. Verlag Studiengemeinschaft, 
Darmstadt, 1974, s~ 23. 

(22), ZİMMERMANN; a.g.e., s. 38. 
(23) Friedhelm GORONZV: Praxis der Budgetierung. Sauer Verlag, Heidel­

berg, 1975. s. 76. 
LOHSE; a.g.e., s. 23. 
RESCHKE; a.g.e., s. 47. 
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veya makine başında çalışması de~i1. mamul ile ilişkisinin 

kurulabilmesi önemli olmaktadır (24). O halde ü'retim Oc-' 
retleri. maliyet taşıyıcılarının üretiminde dolaysız olarak 
ortaya çıkan ve bunlara dolaysız olarak yüklenebilen· ücret­
lerden ~luşmaktadır. 

Dolaysız işçilik saatlerinin karşılı~ını oluşturan 

üretim ücretleri. üretim miktarı ile en yüksek korelasyon 
gösteren ücret grubu olmaktadır. 

2.2.2. Yardımcı Işçilik Ocretleri 

Oretime dOlaylı olarak hizmet veren işçilerin ücret­
leri ile mamulün üretiminde' do~rudan çalışmakla' birlikte 
iktisadilik ölçümleri nedeniyle dolaysız işçilik maliyeti 
olarak kaydedilmeyen ücretler, yardımcı işçilik ücretleri 
olarak anılmaktadir (25). Bu ücret grubu da ikiye ayrılmak­

tadır (26): 

- Oretimin Dolaylı Maliyet Ocretleri (Fertigungsge-
meinkostenlöhne) 

- Yardımcı Oretim Ücretleri (Fertigungshilfsıöhne). 

2.2.2.1. Oretimin DOlaylı Maliyet 

Ücretleri 

Mamulün üretiminde do~rudan çalışmakta olan işçilere 

ödenen ücretlerin tamamı üretim ücreti sayılmaz. Sözgelişi 

bu işçilere ödenen yıllık izin ücretleri, hafta tatili üc­
reti, ":u'lusal bayram ve genel tati i ücreti ve hastalık 
zam a n lar ı n d a f i i i i b i r h i z m e t kar Ş ı i ı ~ ı o 1 m a k s ı z-ı n ö d e n e n 
ücretler, mamulle dOlaysız bir ilişki göstermezler. Bu ne­
denle söz konusu ücretler üretimin dolaylı maliyet ücretleri 

(24) STEHLE, SANWALD; a.g.e .. s. 49. 
(25i LOHSE; a.g.e~, s. 23. 
(26) RESCHKE; a.g.e., s. 47. 
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arasında yer alırlar. Kısaca mamulün üretiminde do~rudan, 

çalışmakla birlikte çeşitli nedenlerle işyerinde olmadıkla­

rı süreler için ödenen Dcretler bu grupta yer alır. 

üretimin dolaylı maliyet ücretleri arasında yer 
alan di~er ücretler aşağıdaki gibi belirtilebilir (27): 

- işçilere eğitim sırasında geçen süreler için öde­
nen ücretler, 

- izin, tatil ve hastalık sürelerinde ödenen ücret­
ler, 

- Fazla çalışma zamları ile tattı günlerinde yapılan 
çalışmalar için ödenen zamlar, 

- İkramiyeler, 

- İ Ş ç i i e re .. ç e Ş i tl i n e d e n 1 e r i e b o Ş geç i r d i k ı e r i s üre -
ler için ,ödenen ücretler. 

üretimin dolaylı maliyet ücretleri. dolaylı işçilik 

maliyeti olarak kaydedilirler (28). 

2.2.2.2. Yardımcı üretim Ocretleri 

Mamulün üretiminde çalışmayan fakat üretime dolayı! 

biçimde katkıda bulunan (şçi lere ödenen ücretler bu grupta 
toplanır. Sözgelişi ambar görevlilerine, nezaretçilere, iş­

letme içi taşıma işlerini görenlere, temizlikçilere ve bek­
çilere ve üretim kontrolünü 'yapan görevlilere verilen Oc­
retler yardımcı işçilik ücreti olarak kabul edilir (29) • 

• 
" 

(27) ZİMMERMANN; a.g.e., s. 38. 
RESCHKE; a.g.e., s. 47. 

(28) RESCHKE; a.g.e., s. 47. 
(29) STEHLE, SANWALD; a.g.e., s. 49. 

GORONZY; a.g.e., s. 79. 
Y AZ i CT; a. g . e ., s. 58. 
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Üretim' alanında Gretime yardımcı (dolaylı) hizmette 

bu 1 u n a n i Ş ç i i ere ay 1 ı k ve r i i d i ~ i nde bu ay lı k lar 1 n ya ro ı mc ı 

üre t i m ü c ret 1 e r i o lar a k d e ~n i. aylı k ola rak kay d e d i i me s i 

ger e k ir. D i k kat e d i 1 e c e k b i r b a Ş k a n o k ta. yar d ı m_c ı Q ret i m 

ücretlerinin işçi ile de~il, işin niteliai ile ilgili olma­
sıdır. Maryıulün üretiminde dolaysız olarak çalışmakta olan 
bir işçinin geçici olarak üretime yardımcı bir fonksiyon 
gören işle görevlendirilmesi halinde, bu işçinin Gcreti 

yardımcı Gretim ücreti olarak kaydedilecektir (30). 

Yardımcı üretim ücretleri, üretimin dolayı! mal iyet 

ücretleri gibi dOlaylı işçilik maliyeti arasında yer alır 

(31 ) . 

2.2.3. Ek tşçilik Maliyetleri 

Aylık ve ücretler dışında emek unsuru nedeniyle kat­

lanılan işçilik maliyetleri Ek işçilik Maliyetleri (Perso­

nelnebenkosten) olarak ayrılmaktadır. Dolaylı işçilik mali­

yetleri arasında yer alan ek işçilik maliyetleri iki grupta 
toplanmaktadır: 

- Sosyal Maliyetler (SOZialkosten) 

- Diger İşçilik Maliyetleri (Sonstige Personelne-
benkosten). 

2.2.3.1. Sosyal Maliyetler 

İşgörenlerle ilgili olarak katlanılan sosyal mali­
yetler; , 

\ 

- Yasal Sosyal Mal iyetler {gesetzl iche Sozialkosten} 
ve 

(30) Wi lhelm KALVERAM: Industrielles Rechnungswesen. C. 2: Betriebsab­
rechnung. Betriebswl rtschaftl icher Verlag, Altıncı Baskı, Wiesba­

. den, ı 968. s. 245. 
(31) Z İ MMERMANN ; a. g . e'., s. 38. 

HOLSHOFF; a.g.e., s. 53. 
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- İste~e Ba~lı Sosyal Maliyetler (freiwillige 
Sozialkosten) 

olarak ikiye ayrılmaktadır. 

, ÇeşitI i sigorta dal ları ıçın ödenen primlerin işve­

ren payları, yasal sosyal maliyetleri oluşturmaktadır 

(32) . 

Kitaplık, kreş, spor alanları ve kantin gibi sosyal 
alanlar nedeniyle katlanılan giderler ile, işgörenlere ve­
rilen çeşitli sosyal yardımlar (dOğum ölüm ve evlenme yar­
dımı arı. çocuk zamları, bayram harçlıkları vb.) isteğe 

bağı i sosyal yardımlar arasında yer almaktadır (33). 

2.2.3.2. Diğer işçilik Maliyetleri 

İşgörenleri taşıma giderleri, işgörenlerle ilgili 
ilan giderleri, ihbar ve kıdem tazminatları gibi bir kısım 

işçilik yukarıda sayılan gruplara dahil edilememektedir. 
Bunlar Di~er işçilik Giderleri olarak ayrılırlar (34). 

3. Işçilik Maliyetlerin'tn Oret,imle tlgisine Göre Ayırımı 

Önceki başlıkta belirtilen işçilik maliyetleri üre­
timle olan ilişkileri bakımından da incelenebilmektedir. 
Yukarıda görüldüğü· gibi işçilik bedellerinin bir kısmı 

fiili hizmetlerin karşılığı olarak ödenirken, diğer bir 
kısmı da fiili bir hizmet karşılı~ı olmaksızın ödenmektedir; 

(32) KİlGER; a.g.e .. s. 173. 
(33) Leopôld VÖRÖS: Lohnverrechnung, Arbeitsverfahren und Organisation. 

Wirtschaftsverlag, Wien, 1959, s. 11-12. 
YAZıCı; a.g.e., s. 95-96. 
ZiMMERMANN; a.g.e., s. 38. 
LOHSE; a.g.e., s. 23. 
RESCHKE; a.g.e., s. 47. 

(34) VÖRÖS; a.g.e., s. 12. 
'ZİMMERMANN; a.g.e., s. 38. 
STEHLE. SANWALD; a.g.e., s. 50. 
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Oretim alanında görevli işgörenlere ödenen ve dola­

yısıyla üretim malıyetıne alınan işçilik maliyetleri. işgö­

renlerin fiili hizmetleri ile karşılaştırıldıaında aşaaıda­

ki işçilik maliyeti grupları saptanmaktadır (35): 

.- Ay.1ı k lar 

- Edim Karşılıaı Ocretler (Lelstungslöhne) 

- Edimsiz Ocretler (Nichtleistungslöhne) 

- Sosyal Giderler 

Edim karşılıaı ücretler de; 

- Oretim Ocretleri 

Yardımcı Oretim Ocretleri 

- İşletme İçi Oretim Ocretleri (löhne für innerbet­

rieblichen Leistungen) 

şeklinde ayrılmaktadır. Bunlardan üretim ücretleri ve yar­

dımcı üretim ücretleri, önceki ayrımda belirtilen kapsama 

sahiptirler. İç Edim İşçlll~i olarak anılan İşletme İçi 

Üretim Ocretleri, işletmenin kendi kullanacaaı araç-gereç 

ve makinelerin imalı için harcanan işçilik ve işletmenin 

kendi ihtiyacına cevap veren enerji, gaz vb. üretimi için 

katlanılan işçiliktir' (36). Edimsiz ücretler, işgörenlere 

çalışmaları karşıIıaı dışında' verile.n ücretlerdir. Yıllık 

izin ve tatil ücretleri gibi çeşitli ödemeler bu gruba gi­

rer (37). 

. . 
" 

(35) BERNHART ve Diaerleri; a.g.e., s. 9. 
VÖRÖS; a.g.e .• s. 10-11. 

:36) BERNHART ve Diğerleri; a.g.e., s. 9. 
YAZlCI; a.g.e., s. 94. 

37) YAZıCı; a.g.e .• s. 94. 



- 104 -

v - ıŞÇILIK MALIYETLERININ BElıRLENMESİ 

İşletmede ortaya çıkan giderler genel muhasebe için­
de türlerine göre ayrı ayrı belirlenirler ve hesap' planında 
gider türlerine ayrılmış hesap sınıfları içinde yer alan 
gider 'hesaplarına kaydedilirler. Maliyet türlerinin tutar­
larının hesaplanmasında; bu gider hesaplarının bakiyelerin­
den o maliyet dönemine ait olmayanlar çıkarılır. o maliyet 
dönemine dÜşüp de henüz işlenmemiş olanlar eklenlr. Kısaca 

Maliyet Dönemi Ayırımı (Zeltliche Abgrenzung) yapılır. Ma­
liyet dönemine düşen tutarlar bulunduktan sonra bu tutarlar 
üzerinde İşletme Giderleri-Tarafsız Giderlerayırımı (Bet­
riebliche ,Abgrenzung) gerçekleştirilerek çeşitli maliyet 
türlerinin tutarları belirlenmiş olur. Bu işlemler genel­
likle İşletme Ayırım Tablosu (Betriebsüberleitungsbogen) 
üzerinde yapılır (38). Bu hesaplamalar, uygulanan sistemle-

~ . 
re, sözleşme ve yasa gibi ba~layıcı hükümlere göre tutarla-
rı belirlenip gider hesaplarına işlenen işgören giderleri 
için de geçerlidir. 

Maliyet hesaplamalarının hesap döneminden daha kısa 

bir süreyi kapsayan (genellikle bir ay veya üç ay gibi) ma­
liyet dönemlerı itibarıyla yapılması, giderler üzerinde ma­

. liyet dönemi ayırımı yapılmasını zorunlu kılar. 

I. Aylıkların Hesaplanması 

Aylıkların hesaplanması' ve ödenmesi. bir takvim ayı 

itibarıyla yapılır. Dolayısıyla zaman esasına göre ücret 
ödemeni~ tipik bir örne~ini oluşturur. Başka deyişle aylık, 

maktu bir ücrettir ve ay itibarıyla ödenir. Aylık, işgören­

le yapılan iş sözleşmesinde İş Yasasına uygun olarak bel ir­
Jenen asgari ücretin veya o iıletme için toplu i~ sözleşme-

(38) YAZICI; a.g.e., s. 77. 
BERNHART ve Di~erleri; a.g.e., s. 19. 
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siyle belirlenen asgari ücretin altında olmamak kaydıyl~ 

tayin edilir. Kıdem tazminatı, fazla çalışma gibi durumlar­
da ücret bazının bulunması açısından (39) aylıklarda günlUk 
ü c ret, " Ay ı ı k / 3 O ii ve s aat b a Ş ı n a 'd ü Ş e n k ı s ı m ii Gün 1 ü k O c ret / 

7.5" olarak hesaplanır. 

2. Ocretlerin Hesaplanması 

ödeme biçimi ne olursa olsun (gün. hafta, ay) Ocret­
lerin hesaplanmasında uygulanmakta olan ücret sistemleri 
dikkate alınır. Ancak hesaplanan ücret hiçbir zaman yasal 
asgari ücretin altında olamaz. Ücretlerin hesaplanmasında 

esas alın~n ücret sistemleri aşaaıdaki gibi ayrılmakta­

dır (40). 

1- Zamana Dayalı Ocret Sistemi .. 
2- Verim Esasına Dayalı Ocret Sistemleri 

a) Akord Ocret Sistemi 
b) Primli Ocret Sistemleri 

Bu sistemlere göre ücretlerin hesaplanma şekilleri 

aşağıda ele alınmıştır. 

2.1. Zaman Esasına Dayalı Ucret Sistemi 

Bu sistemde (Zeitlohn), yapılan üretim dikkate alın­

maksızın bir zaman birimi başına belli edilmiş ücret oranı 

üzerinden ücretlerin hesaplanması söz konusudur. Dcretin 
hesaplanmasında, bu ücret oranı ile hesaplamaya konu süre 
çarpıl .. ~r. (41): 

(39) Kıdem tazminatı her kıdem yılı için işgörenin "günlük" ücretinin 
30 katıdır. 

" (40) Pitter STEİNBUCH, Klaus OLFERT: Fertigungswirtschaft. Friedrich 
Kiehl Verlag GmbH, Ludwigshafen, 1978, s. 115. 

(41)' STEİNBUCH, OLFERT; a.g.e., s. 115. 
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ücret = Ocret Oranı x Süre 

Ücret oranının saptanaca~ı zaman birimi saat, hafta 
veya gün olabilir ödeme sürelerinin i ay oldu~unu varsa­
yarsak, söz konusu zaman birimleri için saptanmış ücret 
oranından hareketle, aylık tutarlar aşanıdaki gibi hesapla­
na,e a kt ır. 

2.1.1. Saat Ocreti 

Haftalık çalışma zamanı 45 saat oldu~una göre; 

a) E~er Cumartesi günleri çalışılmıyor ise, günlük' 
çal ı Ş m a s Ü, r e s i 45 / 5 = 9 s aat o i ur. B u d u r u m d a i Ş ç i n i n sa at 
ü c ret i 9 i i e çar p i 1 d i ~ ı n d a g O nlü k ü c ret b u 1 u n ur. Ay i ç i n d e 
fiilen çalışılan günler, günlük ücretle (veya fiilen çalı­

~ılan saatler, saat ücreti ile) çarpııdı~ında edim karşılı-
" 

ğı ücretler bulunmuş olur. Buna ay içindeki tatil günleri­
nin her biri için bir günlük ücret eklenerek işçiye o ay 

ödenecek ücret bulunmuş olur. Sözgelişi 19 .• yıl.ınınOcak 

ay ı ; 

Normal çalışma günleri 
Genel Tatil (yılbaşı) 
Hafta Tatili (Pazar) 
Cumartesi ' 

Ocak ayı gün sayısı 

22 gün 
i gün 
4 gün 
4 gün 

31 gün 

olarak dağılıyor ve işçinin saat ücreti 100,- n ise; 

Günlük Ucr~t = 100,- n/s x 9 s = 900,- n/gnn 

Edim Karşılı~ı Ücretler = 22 gün x 900 = . , 
.., Edimsiz ücretler = 

1) Genel Tati i Günleri = 1 x 750 750 
2) Hafta Tatili Ücreti = 4 x 750 = 3.000 
İşçinin aylık ücret tutarı 

19.800.-

3,.750.-

23.550.-



- 107 -

G O nlü k ü c r et i n 9 O O TL o 1 m a s ı n e d e n iyI e ha f ta d a 9 O O x 
5 = 4.500.- Tl/lık ücret, haftalık çalışma süresi olan 45 
saat başka deyişle 6 gün için oldunundan 4.500/6 gOn = 750 
Tl bir günlük normal ücret olur. Genel tatil ve hafta tatili 
günleri. için verilecek bir yevmiye tutarının hesabında 750 
Tl alı~masının nedeni budur. 

b} Eğer Cumartesi günleri çalışılıyor ise günlük 
çalışma süresi 45/6 = 7.5 saat olur. Bu durumda günlOk 
ü c ret i O O TL / s x 7. 5 s = 750 Tl o i ur. t Ş ç i n i n a yI ı k ü c ret 
tutarı; 

Günlük ücret = 100 Tl/s x 7.5 s = 750 Tl/gün 

Ed i m Ka r Ş ı i ı n ı ücretler = 26 x 750 = 19.500.-

Edimsiz ücretler = 3.750.-
(1) Genel Tat i i Günleri = i x 750 = 750.-
( 2 ) Hafta ,atili üc ret i = 4 x 750 =3000.-

23.250.-

olacaktır. 

2.1.2. Günlük ve Haftalık Ücretler 

Günlük tayin edilen ücretler, günde çalışılan saat­
i e r e ve h a f t a i ı k tay i ne d i 1 e n ücretler d e 45 / e bölünerek 
saat ücretler bulunur. Bundan sonraki hesaplamalar yukarı­

daki gibidir. Günlük ve haftalık ücretlere de hafta tatili 
ve genel tatil günleri için edimsiz ücretler verilir. 

2.1.3. Zaman Esasına Dayalı Ücret Sistemi ile üretim 
... ve Maliyet İlişkileri 

Verimliliği teşvik etmeyen, verimli olanla olmayanın 

. ayırt edilmesine olanak vermeyen bu sistemin çeşitli sakın­

calarına rağmen, uygulanmasını gerektiren bir çok neden 



bulunmaktadır. 

lir (42): 
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Bu nedenler aşağıdaki gibi sıralanabl-, 

- İşgörenin yaptığı Oretirnin nicel olarak ölçOleme­
mesi: Özellikle üretim bölümO dışında kalan alanlarda işgö­

r e n i e r'1 n Ü. ret i m i e r i ölç ü 1 e m ez, ve y a öıç ü i m e s i ama c a uyg u n 
düşmez. Sözgelişi bir yöneticinin veya bir memurun Oretimi­
ni ölçmek zordur. 

Tam otomasyona gidilmiş bir üretim tekniğinde işçi­

nin verimi tam olarak ölçülemez. 

- İşçinin üretimi (verimi) ölçOlse bile, onun veri­
mine çok çeşitli etkenlerin etki etmesi halinde, zaman 
esasına dayalı ücret sistemi diğerlerine tercih edilir • 

.. , 

- İşçinin verimi ölçOlse bile iş~iye değişik türde 
(onarım, üretim, bekleme gibi) işler veriliyorsa, zaman 
esasına dayalı ücret sistemi diğerlerine üstOnlük arz 
eder. 

- İşin hızlandırılmasında tehlike görOlüyorsa, veri­
mi teşvik eden üretim sistemleri uygun olmaz. 

- Üretimin kalitesi ön planda bUlunuyorsa Zqman esa­
sına dayalı ücret sistemi, verimi arttıran fakat kalitenin 
düşmesine yol açan Ocret sistemlerine tercih edilmelidir. 
(Şüphesiz kaliteye prim verilerek bu sakınca giderilebilir.) 

- işçinin verimini denetleme ve hesaplama olanağı . , 
sağlanamaması halinde veya, bunların maliyetinin yOksek ol-
ması halinde bu sistem uygulanır~ 
(42) Wolfgang WEBER, Bernd BALZEREİT: Betriebswirtschaftslehre und 

Rechnungswesen. VerlagOnion, München, 1978, s. 75. 
H. MAUL: Methodische Arbeitsstudien als Grundlage fOr die Wahl 
geeigneter Entlohnungsverfahren in der Hochmechanisierten und 
Automat i s i erten Ferti gung. Le i stungs ı ohn : Aeute"' und Morgen, Ver­
band fOr Arbeitsstudien- REFA, Darmstadt, 1965, s. 48. 
STEİNBUCH, OLFERT; a.g.e., s. 116. 
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Zaman esasına dayalı ücret sisteminde ücretin düze~ 

yını " ç alışma süresi" belirler. Bu nedenle ücretin düzeyi 

ile üretim arasında esaslı bir ilişki k~rmak zordur,. Çünkü 

bu sistemde ücretin fonksiyonu "zaman ll dır. Ocretin dUzeyi 
ile zaman arasındaki ilişki aşa~ıdaki şekilde gösterilmiş­

tir. 
TL 

Toplam ücret 

Zaman Bi rimi 1-----,"-------- Başına ücret 

Şekil:'13 - Zaman Esasına Göre ücret Sisteminde ücret 
ve Zaman Arasındaki İlişki . 

Mamul birimi başına~ormal koşullarda harcanacak za­
man hesaplanabilir. Bu süre arttıkça zaman esasına dayalı 

ücret sisteminde Şekil 14'de de görüldü~ü gibi mamul birimi 
başına işçilik maliyeti (ücret) artar (43). 

Şekilde görüldü~ü gibi saat ücreti 60.- TL oldu~unda 

bir birim mamulün üretİmi için gerekli süreye göre birim 
işçilik maliyeti kolayca hesaplanabiletektir. 

. . 
'. 

(43) Erwin HAMMER: Indüstriebetriebslehre. Verlag Moderne Industrie, 
İkinci Baskı, München, 1977, s. 299. 
Der Lohn al s Kostenfaktör. Kostenrechnungs Praxi s Z~~itschri ft für 
Betriebsabrechnung Kostenrechnung und -planüng, Betriebswirtschaft­
lieher Verlag, Wiesbaden, Şubat, 1975,C. I, s. 47. 
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Tl 

B i r i m Mamu lde 
işçilik Maliyeti 

60 ı-----~~---....;...--Saat Ocreti 

~-----,.~---,.--------- Bi rim Mamulde 
Zaman TOketimi 
(Dk) 

Şek i i: 14 - Zaman Esası na Göre Ocret 
Sisteminde Birim işçilik Maliyeti 

2.2. Akord Ocret Sistemi 

Uretimin ölçülebildi~i her yerde kullanılabilen 

(44) akord Ocret sisteminde (Akkordlohn, Stücklohn) Ocret­

leme, işçinin verimine a~ırlık verir. Sistemin amacı Oreti­

mi teşvik etmek, çalışanlar için objektif bir ücret düzeni 

getirmek, işletme içinde ücret adaletini sa~lamak ve Oretim 

unsurlarından daha fazla yararlanılmasını sa~lamak olarak 

bel i rti lebi 1 ir (45). Ocret sistemin nitel,iği gereği işçinin 

yaptığı üretime göre ödenir. Başka deyişle bu sistemde 
yapılan işin miktarı ücretin hesaplanmasının temelini 

oluşturur. Bu nedenle ücretin düzeyi ile üretim miktarı 

arasında sıkı bir ilişki bulunmaktadır (46). 

Uygulamada akord ücret sisteminin iki şekli görOl­

mektedir: 

. , 
\- Tam Akord Sistemi (reine Akkordlohn) 

(44) Konrad MELLEROWİCZ: Betriebswirtschaftslehre der Industrie. Rudolf 
Haufe Verlag, Freiburg, 1981, s.297. 

(45) Hugo SONNENBERG: Arbeitsvorbereitung und Kaltulation. C. 
tenrechnung, lei termi tt 1 ung und Arbei tsbewertung. Fri.ed 
'und Sohn' Verlag, Braunschweig, 1973, s. IL. 

(46) WEBER, BALlEREn; a.g.e., s. 75. 

2: Kos­
Viewieg 
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- Asgari ücret Garanfi 1 i Akord Sistemi (Akkordlohn 

mit garantiertem Mindestlohn) 

İlkinde; ücretin hesaplanmasında Dretim ilkesi tam 
anlamıyl.a geçerlidir. İşçi, kendisine verilen işi hangi sü­

rede tamamlarsa tamamlasın, Dretiminin karşılı~ını alır 

(47). Günümüzde yasaların getirdi~i asgari ücret sınırlama­

sı nedeniyle bu sistem uygulanarnamaktadır. Bu nedenle 
akord ücretle çalışan işçilere bir asgari Dcret garanti 
e d i i ir. B elI i b i r üre t i m s ı n ı r ı n a ula Ş ıla m ama s ı d ur u m u n d a 
işçiye bu asgari Dcret ödenir (48). Hesaplanan akord ücre­
tin, asgari ücretin altında olması halinde söz konusu 
edilen bu fark edimsiz ücret olarakkayıtlanır (49). 

Akord ücret sisteminin uygulanmasında: 

Her bir~ Dretim biriminin üretimi için gerekli 
sürenin, 

- ve işçiye verilecek temel ücretin 

önceden saptanmış olması gerekmektedir. Her bit üretim 
biriminin Dretimi için gereken süre zaman etüdIer'i veya 

benzer bilimsel incelemelerle belirlenir. Normal Süre veya 
öngörülen Süre (Normalzeit, Vorgabezeit) olarak adlandırı­

lan bu süre normal verime göre (Normalleistung) saptanır. 

Başka deyişle normal süre, bir üretim biriminin normal 
verimde üretimi için gereken süredir. Sözgelişi bir işçi 

belli bir parçadan saatt'e II ,birim işliyorsa ve bu işçinin 

verim derecesi (Leistungsgrad) % 110 olarak takdir edilmiş 

ise nor.m~l verimde yapılacak Dretim 11/1.10 = 10 b-irim/saat 
olur. O halde normal süre fi Dk/b dir (50). 

(47) MELLEROWİCZ; a.g.e., s. 297-298. 
HAMMER; a.g.e., s. 301. 

(48) HAMMER; a.g.e., 's. 301. 
(49) ,YAZıCı; a.g.e., s. 94. 
(50) WEBER, BALZEREİT; a.g.e., s. 75. 

ZİMMERMANN; a.g.e., s. 39. 
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İşçiye verilecek temel ücret (Grundlohn, Akkord~ 

richtsatz) aynı i Ş için zaman esasına göre veri lebi lecek 
ü c ret e % 1 5 - 2 5 o ran ı n d a b i r zam m ı n (A k k o r d z u s c h i a-g) yap ı 1 -
masıyla saptanır (51). Bu zammın yapılmasının nedeni, 
akord i-şçisinin zaman esasına göre ücretlenen bir işçiye 

nazaran daha yüksek bir ortalama verim sağlayacağının 

kabul edilmesidir (52). 

olarak 
(53)0 

Akord ücret sisteminin 
aşağıdaki özellikler 

uygulanmasında işle ilgili 
gözönünde bulundurulmalıdır 

- Akord işi tekrarlanır olmalıdır, 

- İşin nicel ölçümü kolayca ve açıkça yapılabilir 

olmalıdır, 

- üretim miktarı işçi tarafından etkilenebilir 
"-

olmalıdır, 

- Akord işçisinin işi sık sık değiştirilmemelidir. 

Ot o m a s yon g e i i Ş t i k ç e i Ş i n s o n u c u n u m a k i n e b e 1 irI er 
duruma gelinmektedir. Bu nedenle çalışanlara sadece bir de­
netim görevi kalmaktadır. Otomasyon geliştikçe akord Ocret 
sisteminin anlamını yitirmesinin nedeni budur. Çeşitli 

ücret sistemlerinin otomasyon derecelerine göre uygulana­
bilme olasılığı aşağıdaki şekilde gösterilmiştir (54). 
Buna göre otomasyon derecesi (düzeyi) arttıkça, z'amana da­
yalı ücret sisteminin uygulanabilme olanağı artmakta, 
primli ücret sisteminin uygul.anabilme olanağı ise gittikçe 
azalmaktadır. Akord ücret sistemi ise oto~asyonun belli 
bir dO~eyinde uygul~nabilme olanağını kaybetmiştir. 

(51) WEBER, BALZEREİT; a.g.e., s.,75. 
MELLEROWİCZ; a.g.e., s. 298. 
Der Lohn als Kostenfaktör, s. 49. 

(52) MELLEROWİCZ; a.g.e., s. 298. 
(53). WEBER, BALZEREİT;' a.g.e., s. 76. 

MAUL; a.g.m., s. 49. 
(54) MAUL; a.g.m., s. 50. 
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Ocret Sistemi 

Zaman 
Oc ret 

Sistemi 

Şekil: 15 - Mekanizasyon ve Otomasyonda Ocret 
Sistemlerinin Uygulanabilme Olasılı~ı 

Akord ücret sisteminin uygulamada Oç şekli görül­
mektedir (55): 

- Zaman Akordu (Zeitakkord) 
- Para Akordu (Geldakkord) 
- Grup Akordu (Gruppenakkord) 

Aşağıda akord ücret sisteminin bu türleri ele alı­

nacaktır. 

2. 2.1 . Para Akordu 

Bu sistemde işlenen her parça (üretilen her birim) 
için önceden belli bir para tutarının öngörülmesi söz konu­
sudur. Bu tutarın saptanmasında (Geldsatz, Geldfaktör) te­
mel ücret normal verimle yapılan üretim miktarına bÖlünür. 
Sözgelişi saat ücreti 60 Tl olanbir işin temel ücreti % 20 

zam ile 72 n olarak. hesaplanmış ve normal verimde bir 
saatte 8 birim üretiliyor ise par~ oranı 72/8 = 9 n/b olur 
(56). 1şçiye verilecek ücret, para oranı ile üretilen 
parça sayısının çarpımı suretiyle belirlenir. Sözgelişi 

tamamlama süresi ne olursa olsun 120 birimi işleyen işçi; 

(55) HAMMER; a~g.e., s. 301. 

(56) .HAMMER; a.g.e., s. 302. 
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120 x 9 TL/b = I.080.-TL 

ücrete hak kazanacaktır. Ancak işçinin gerçek kazancı 

{Verdienst)kendisine verilen işi bitirdi~i sOreye göre 
belirlenir. Örnekte 1.080.-. TLIlık işin; 

15 saatte bitirmesi halinde işçinin ücreti 1.080/15 = 72 TL/s, 
12 saatte bitirmesi halinde işçinin Ocreti 1.080/12 = 90 TL/s 

olacaktır. Görüldü~O gibi sistem, işletmeye belirli ve 
sabit bir işçilik birim maliyeti yüklerken işçiye işi ta­
mamlama süresine göre değişen bir Ocret geliri sağlamakta­

dır (57). Bu ilişki aşağıdaki örnek ve şekil (58) üzerinde 
daha açık olarak görülmektedir. 

Örnek: Bir birim mamulün üretimi için gereken normal 
sOre 1 saat ve bu işte çalışan bir işçiye verilen ücret .. 
100 TL'dır. Asgari ücretin 70 TL/s ve para akordunun 100 TL 
olarak belirlendiğini varsayalım. 

Bi rimde Har- Para Oretim İşçinin Hak 
İşçinin 
Gerçek Birim İşçilik 

canan Zaman Akordu Miktarı Kazandı~ı Kazancı Mal iyeti 
(1) (2) (3) Ocret (4) (4/1 (4/3) 

0.8 saat 100.- ı 100.- 125.- 100.-
1.0 saat 100.- ı 100.- ıoo.- 100.-
1.2 saat 100.- 1 100.- 83.33 100.-
1.4 saat 100.- ı 100.- 71.43 . 100.-
1.5 saat 100.- ı 105.- 70.- 105.-
1.6 saat 100.- ı 112.- 70.- 112 ~-
2.0 saat 100.- ı 140.- 70.- 140.-

Tl .Birim Mamulde 
İş i 1 ik Mal iyeti 

• 
" 

100 
70 GarantiEdilmiş 

..-------ı----.;;::ıııt-------- Asgar i Ocret 
Birim Mamulde 
Harcanan Zaman (saat) 

Şekil: 16 - Para Akordunda Birim İşçilikMaliyeti ve İşçi-nin Gerçek Ocreti 
(57) BURSAL; Ma liyet Muhasebes i ... , s. 142. 
'58) HAMMER; a.g.e., s. 302. 
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2.2 .2. Zaman Akordu 

Bu sistemde akordun ölçO birimi "zaman"dır. Bir par­
çanın Gretilmesi için gereken sOre çok kere dakika ile ifa­
de edildi~inden, işçinin temel ücreti 60'a bölOnerek Dakika 
Faktör'G (Minutenfaktör) bulunur. Dakika faktörü, işçinin 

bir dakika için alaca~ı Gcreti gösterir. İşçinin .ücretini 
hesaplamak için dakika faktörü ile işlenen ~irimıerin 

toplam normal süresi çarpılır. 

Örnek: (59): Normal saat ücreti 60.- TL olan bir 
işçinin ücretine % 20 akord zammı uygulanmıştır. İşçiye 

1.500 birimlik bir iş emri verilmiştir. Birim başına öngö­
rülen zaman 0.2354 dakikadır. Işçinin ücreti buna göre; 

Dakika Faktörü 
" 

= 60 + 60 (% 20) = 1.20 TL/Dk 
60 

Ücret = 1.20 Tl/Dk x 1500 Jj x 0.2354 Dk/b = 423.72 TL olur. 

B u s i s t e m, , par a a k o r d u n d a o 1 d u ~ u n u n ay n ı s o n u c u ve -
rir. Ancak ücret tarifelerinin de~işmesinde dak.ka faktörü­
nün yeniden hesaplanması gerekir. 

2.2.3. , Grup Akordu 

Bir üretim yöntemi veya üretim konusunun bir gere~i 

olarak bazan birden fazla işçinin aynı işle u~raşması gere­
kir. Böyle bir grup çalışmasının sonucutüm gruba aittir. 
Akord ücret sisteminin bir grup düzeyinde uygulanması, 

Grup AKardu olarak tanımlanmaktadır. 

Grup akordunun uygulanmasında ücret grup için hesap­
. lanır ve sonra gruptaki işçilere paylaştırılır: 

(59) HAMMER; a.g.e., s. 303. 
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- E ğer tüm b i re y i e r i n n o rm a i ü c ret i e r i ve' üre t i m e 
katıldıkları zamanlar aynı ise grup kazancı işçi sayısına 

bölünebilir. 

- Eğer bu değerlerden biri farklı ise paylaştırmayı 

sa~lamak ~çın normal ücretler ve grup ücreti arasında 

ilişki kurarak bir k~tsayı saptamak gerekir (60). 

Örnek: Oç işçinin ortaklaşa olarak toplam 22.5 saat­
te işledikleri parça sayısı 700 birimdir. Bu iş için öngö­
rülen zaman 2 Dk/b dir. Bu iş için dakika faktörü 3.- Tl/Dk 
olarak belirlenmiştir. Bu duruma göre 22.5 saat için hesap­
lanan ücret; 

3.- Tl/Dk x 2 Dk/b x 700 b = 4.200.-

İşçilerin normal saat ücretleri ve çalıştıkları 
"-

saatler aşağıdaki gibi kabul edilirse her birine düşecek 

ücret payı son sütunda hesaplandığı şekilde olur. 

Normal Saat Çalışılan Normal 
İşçi ücreti Saatler Ocret Katsayı ücret 
A 150.- 7.5 1 .125.- 1.083871 1.219.-
B 175.- 10.0 1.750.- ii 1.897.-
C 200.- 5.0 1.000.- ii 1.084.-

3.875.- 4.200.-

Katsayı = 4.200 / 3875 = 1.083871 

Uygulamada grup akord~nun yukarıda örneği veri len 
Grup Düzeyinde Para Akordu (Gruppen-Geldakkord) olarak ad­
i a n d ı r l,~ ın a k tav e d aha ç o k k u i i a n ıl ma k t a d ır. Gr u p cı k o r d u n u n 
diğer şekli Grup Düzeyinde Zaman Akordu (Gruppen-Zeitakkord) 
olarak adlandırılmakta ve Zaman Derecesi (Zeitgrad) adı 

,verilen ek bir hesaplamayı gerektirmektedir. Zaman derecesi;, 

(60) .HAMMER; a.g.e., s. 304. 
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Normal Zaman 
Fiili Zaman 

olarak tanımlanmaktadır (61)~ 

örn~k :. 

Çalışılan Dakika 
İşçi Zaman (Dk) Normal Süre Faktörü 
A 120 144 1.40 

B 210 252 1.60 

C 150 180 2.00 

480 Dk 576 Dk 

Ocret 
201.60 

403.20 

360.-

964.80 

Zama n De re c e s i: B u i Ş t e b i r par ç a i ç i n n o rm als ü re 
2 d a k i k a ola rak b e 1 irI e n m i Ş ve i Ş 1 e n e n p a rç asa y 1 S ı 288 

birim olarak saptanmıştır. Bu nedenle; 

2 x 288 Zaman Derecesi = = 1.20 = % 120 
480 

olarak hesaplanır. 

2.3. Primli Ocret Sistemleri 

Bu sistemde zaman esasına veya akord ücret sistemine 
göre hesaplanmış ücretin yanında belli koşulların gerçek­
leşmesi halinde ek bir ücret (prim) verilmektedir. Bu sis­
tem akord ücret sisteminde olduğunun aksine işletmeye aynı 

) 

birim işçilik m~liyeti getirmemekle birlikte, sanayide 
geniş bir. uygulama görmOş sistem durumundadır (62). 

. . 
\Primli ücret sistemlerinde akord ücret sisteminin 

aksine normal verimin fazlası (Mehrleistungen) herhangi 

. (61) MELLEROWİCZ; a.g.e., s. 299. 
Der Lohn als Kostenfaktör, s. 50. 

(62) BAHN; a.g.e., s. 128. 
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bir esasa göre işçi ve işletme arasında paylaşılmaktadır., 

Bu iki sistem arasındaki temel fark, primli ücret sistemle­
r i n de top 1 am ü c ret i n değ i i , sadece p r i m i n ver i ml e i 1 g i i i 

olmasıdır. 

Primler verilme nedenlerine göre iki grupta toplan­
maktadır (63): 

- Esas Primler (Grundpraemien) 
- İkincil Primler (Zusatzpraemien) 

Zaman tasarrufu veya üretim artışı nedeniylB verilen 
primler, başka deyişle zaman biriminde çıktı miktarının ar­
tışını dikkate alan primler, Esas Primler olarak adlandı­

rılmaktadır. işçiye verilen görevin kalitatif yönü a~ır 

basmakta ise ikincil primler verilebilmektedir. İkincil 

Primlerin başlıca~türleri şunlardır (64): 

- İş konusunun üretim kalitesinin artmasına yönelik 
primler (Güte-Praemien). Burada toleranstan ortalama sapma­
lar, ıskarta oranları, vb. sayısal de~erler primin ölçülme­
sine esas oluştururlar. 

- M a d d e m i k tar st a n dar t i a r.ı n ı n alt ı n d a k a i ı n m a s ı ve 
enerji gibi girdileri tasarrufku kullanma durumlarında 

verilen tasarruf primleri (Ersparnis-Praemien). 

- İşletme araçlarının dengeli olarak yüklenmesi sa~­

lıklı bir üretim ve terrnin planlamasını gerektirir. Büyük 
miktarlara ulaşan siparişlerde terminler önem kazanmakta­
d ır. B~u' k o n u d a e n ö n e m i i rol ü i Ş ç i i e r o y nar . İ Ş ç i i e r i n 

(64) Fikret ÖCAL: Sanayi İşletmelerınde İşçilik ve ücret Muhasebesi.!. 
Basılmamış Doçentlik. Tezi, İstanbul Yüksek Ekonomi 've Ticaret 
Okulu, İstanbul, 1958, s. 4. 
Wolfgang LÜCKE: Arbeitsleistung. -bewertung, -lohnung~ Betriebs­
wirtschaftlicher Verlag, Wiesbaden. 1973, s. 304~ 
HAMMER; a.g.e., s. 309. 
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veri len terminleri gerçekleşti rmeleri, sonuçta üretim faa7 
liyetlerinin bir plandahilinde yürütülmesini ve dış sipa­

rişlerin kaçırılmamaşını sa~lar. Bu amaçla verilenprimler 
terrnin primleri (Ter~in-Praemien) olarak adlandırılır. 

- 1şçilerin t~sisleri ve makineleri iyi kullanmala­
rı, bunlardan gerek~n biçimde yararlanmaları da prfmle 

teşvik edilebilmektedir. Bu primlere ise Yararlanma' Pr.imle­
ri (Nutzungs- Praemien) denir. 

Primli ücret sisteminde prim verilen faktörler ıçın 

bir sınır konulur ve primi bu noktadan sonra hesaplamaya 
başlanır. ,Primin başlangıç noktası (Praemienanfangspunkt) 

adı ver i i e n b u n o k t ada n ö n c e ga r a nt i e d i 1 m i Ş b ir. t e m e i 
ücret (garantierter Grundlohn)öde'hir (65). Primin başlan-

'. . . . 
9 ı ç n o k tas ı ç o k ke r'e n o r m a i ver i m göz önü n d e b u i li n d u r u 1 ar a k 
belirlenir; prim "ise:primin 'hesaplanışşekline göre sapta~ 
nır. Prim verilen faktörl~r arttıkça primlerin seyri dört 
Ş e k i i d e ort aya ç i kar (66); a Ş a ~ ı d a k i Ş e k i i d e p r i m i e r i n s ey -
ri gösterilmiştir.' 

İşçinin Kazancı (R) 

doğrusal 

~"""", ___ artan oraniı 
basamaklı 

ı-,.--"""""------ııı:;.-...-=-------- ,Ga ran t i ed i i m i Ş 
Teme i Oc ret 

Prim Baş angıç 
Noktası 

Şeki l: 17 - Primlerin Seyri ve İşçinın Kazancı 

(65) MELLEROWİCZ; a.g.e~, s. 304. 
(66) HAMMER; a.g.e., s. 308. 

. , 

Prım 
Faktörleri 
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PrimIi 'ücret sisteminin uygulamada çeşitli şekilleri 

gör ü i m e k t ed ir. Aş ağ ı d a e n çok gör il i en Ş ek i i 1 e r üz e r i n de . du -

r u i a c-a k tır . 

2.3.1. AkordOcrete Dayanan Priml:'i Ocret 

Sistemi 

Bu uygulamada saat başına yapılan fiil.i üretim mik­
tarı, normal üretim miktarından fazla is~, yine saat başına 

belirtilmiş bir prim ödenir (67). 

Örnek: Bir işte parça baş'ına ücret 4.- Tl olarak be­

L irI e n m i Ş tir . Bi r sa at t e yap ı 1 ma s ı gereken üre t i m m i k tar ı 

20 bls'dir. Bu dOzeyin OstOne çıkıldığında ayrıca saat ba-
, ' 

şına 10.- TL prim ödenmektedir. Bir işçi bu işte 8 saat 

çalışarak 180 birjmOretmiştir. İşçinin ücreti: 

(180 x 4) + (8 X ID) =800.- Tl/8 saat 
' .. 

o 1 ur. İ Ş ç i ye 80. - Tl P r i m ver i 1 m i Ş tir. Çü n k ü i Ş ç i 8 x 2 O = 
160 birimlik sınırı aşmışbulunmaktadır. 

:2 . 3 • 2 • Ha 1 se y S i st emi 

Sistemde fi i len harcanan zaman normal zamandan daha 

d ü Ş ü k i s eta sar r u f e d i i e n za m ana i 1 i Ş k i n s aat ü c ret i n i n 

(garanti edilmiş temel Ocretin) 1/3'ünden 1/2'ye kadar 

olan bir kısmı prim olarak işçiye v€rilir (68). 

Örnek: 

Saat Ocreti NormalZaman Fi i 1 LZaman Prim Ocret Saat Başına 
(TL/s) (s) ,(s) % 50 (Tl) (Tl/s) --", 

" 

100 10 9 , 50 950, ' 105.55 
100 10 8 "100 900 112.50 
lDO lA 7 150 850 121 .42 
100 lA 6 200 800 133.33 

(67) LOCKE; a.g.e., s. 316-317. 

(68) MELLEROWİCZ; a.g.~.~ s. 306-307. 
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Gör O i d O ~ O g i b i ü r et i m de zam ant asa r r u f u s a ~ 1 a n d ı k ç a -i 

işçinin gerçek saat ücreti artarken birim işçilik. maliyeti 

de gittikçe azalmaktadır. Aşa~ıdaki şekilde de görüldü~ü 

gibi birimde harcanan zaman normal zamanın üstüne çıktı~ın­
da birimişçilik maliyeti artmaktadır. 

TL 
Bi. im İşçil ik 

Maliyeti 

100 ~-----"""";;-'r----- Temel ücret 

10 
Şekil: 18 -oHalsey Sisteminde Birimİşçilik 

.. Ma liyet i ve Saat ücret i 
2.3.3.' Rowan Sistemi 

Birimde Harcanan 
Zaman (Saat) 

İşçiye tasarrUf edilen zaman yüzodesinin temel ücre­

te uygulanmasıyla hesaplanan bir prim ödenir. Bu nedenle 
Rowan Sisteminde prim, HalseySisteminde.olduau gibi tasar-, 
r u f ed i 1 e n zama n b a Ş ın asa b i t dea il d ir. Bu he sap 1 ama b i ç i -
mine göre zaman tasarrüfu az ~Idu~undatasarruf edilen za­
m a n b aşı n a 'p r i m yük s ek, zam ant asa r r u f u . Y O ks e k ol d u ~ u n d a 

prim az olmaktadır (69)~ 

Örnek: 
Tasarruf 

Saat Ücreti Normal Zaman Fiili Zaman Edi len Ücret Saat Başına 
OLis) ( s) (s) Zaman % (Tl) (Tl/s) . 

100 • 10 9 10 990.- 11d. -
" 

100 10 8 20. 960.- 120.-
100 10 7 30 910.- 130.-
100 10 6 40 840.- 140.-
100 10 5 50 750.- 150.-

ı 

(69) MELLEROWİCZ; a.g.e~, s. 307. 
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Görüldüğü gibi sistem.de işçi zaman tasarrufunu art-, 
tırdıkçadoğrusal bir biçimde artan saat ücretine hak ka­

z a n m a k ta; fak at b i r. i m i Ş çi 1 i k mal i ye t i h ı zIa d ü Ş m e. k t e d ir. 
Bu durum aşağıdaki grafikte gösterilmiştir. 

Tl 

SaatOcreti 

100 ı----~---~i(-------- Teme 1 Ocret 

Birimde Harcanan 
"'--------10"'1---------- Zaman (Saat) 

Şekil: 19 - Rowan Sisteminde Birim işçilik 
Maliyeti ve Saat Ocreti 

2.3.4.' Barth Sistemi 

Bu sistemde, riormal zamanlarla fiili zimanların çar­
pımlarının ka'rekökü alınmakta, bu sonuçlar işçinin temel 

,. ; ~ " 

.ücreti ile çarpılmaksuretiyle işçinin hakettiği Ocret tu-

tarı bulunmaktadır ~70). 

Örnek: 

Norma i Zaman Fiili Zaman (i x 21/2 Temel ücret Ocret Saat Başına 
lA lA 10 100 1.000 ıoO.-

10 9 9.4868 100 948.68 '. 105.40 

10·: 8 8.9442 100 894.42 111.80 

(70) MELLEROWtCZ; a.g.e., s. 307-308. 
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2.3 . 5 . Gantt.Si stemi 

Bu sistemde işçiye fUli süre ne olursa olsun önce 
normal süreiçin hesaplanan temel ücreti verilir. İşçi 

öngörül~n süreyi aşarsa, başka deyişle" normal· verimin 
altında ka,lırsa, yine normal süre için hesaplanan ücreti 
alır. Fakat normalverim aşılırsa başka deyişle bir -zaman 

tasarrufu sa~lanırsa, tasarruf edilen bu zamana ilişkin 

temel ücretin % 35'i ~rim olarak verilir. 

Örn e k: ( 7 i) 'B i r i Ş i ç i n s aat b aşı n a i O O . - Tl O c ret 
saptanmıştır. Normalzaman 4' saattir. Bir işçi bu işi 3.S 
saatte bit.irmiştir. Bu durumda işçinin hak kazandığı Ocret 
tutarı; 

Teme i Oc ret ::: 4 x 100 

- Prim: (O.S"x 100) x %.3S 
= 400.-

17.S0. 

417.50 
= 

, . 

o 1 ur. E ğer i Ş çi üre t im i söz gel i Ş i 4. 5 s aat t e (4 s aat i n Os­

tünde) tamamlamış olsaydi alaca~ı ücret sadece 400.- Tl 
olurdu. 

2 . 3 • 6 • T a yı o r S i s t e m i 

D i fe ran s i yel Par ç a O c ret i ( D i ff e ran t i a i Stü c k i o h n ) 
o lar a k d a b i 1 i n e n bu yön t em d e u z m a n bi r i Ş çit ara f ı n d an 
normal verimde üretilen parça sayısı dikkate alınarak bir 
parça ücreti saptanır. Bu verime ulaşan işçi, başka deyişle 

belli bir zamanda öngörÜlenden daha fazla Üretim yapan İş­

çi, bu··~parça ücreti üzerindenücretini alır. Söz konusu ve­
rimin altında kalınma'sıhalinde daha düşük bir parçaücreti 
uyg ula n ır. N i t eL i ğ r ger e ğ i b u yön t e m A k o r dile ret s i s t e m i 

. olarak da kabul edilmektedir (72): 

(71) MEllEROWİCZ; a.g.e., s. 309 .. 
(72)' ÖCAl; a.g.e., s. 8; Der;lohn.als Kostenfaktör. Kostenrechnungs 

Praxis Zeitschrift für Betriebsabrechnung Kostenrechnung und -pla~ 
nung, Betriebswirtschaftlicher Verlag, Wiesbaderi, Nisan, 1975, C. 
2, s. 96-97. 
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Örnek: Bir parçanın işlenmesinde saatte lObirim ön~, 

görülmüştür. Bu üretim miktarı için birim ,başına ücret ,8.­

TL olarak saptanmıştır. İşçinin bu üretim miktarını aşması 

halinde Oretti~i birimler 10.- n'dan Ocretlenecektir. 

Or e·t i m M i k tar ı Birim Ocret Saat Oc ret i 
(b/s) (n/b) (n/s) 

8 8 64.-

9 8 72.-
10 10 100.-
1 i 10 i i O . -
12 10 120.-

GörüldOğü gibi normal verJm düzeyine kadar saat ba­
şına ücretin artışı eğimi 8 olan bir doğru üzerinde gerçek­
leşirken, normal verime ulaşıldıktan sonra bu e~im artmakta .. 
ve ücret daha yüksek miktarlarda artmaktadır~ Aşağ'ıdaki şe-

kilde saat ücretinin bu eğilimiaçıkça görülmektedir (73). 

100 

80 

Saat Ocreti 

ı::::::;;..------tiıır------- Oret imf saat 
Şekil: 20 - Taylor Sisteminde Saat Ocreti 

Bir saatte 10 birimden fazla' üretim Yapılması, 

birim ôaşına, harcananzamanın azaltılması anlamına geldi­
ğine göre, üretiminsaat başına miktarınınartmasıyla tab-

• ., J' . • 

lodan da görüldüğü gibi işçilik ücretinin, başka deyişle işçi-

. nin gerçek 'saat ücret i n'i n bir sıçrama yaparak gittikçe arttığı 

anlaşılır. Buna karşılık normal verime kadar birim başına 

(73) Der Lohn als Kostenfaktör, s. 93. 
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işçilik aynı kalmakta, .normal verimden sonra bir sıçrama 

yapmakla birlikte yine aynı düzeyde kalmaktadır. Bu durum 

aşagıdaki şekilde g~rülmektedir (74). 

TL 

10 birim için işçilik 
maliyeti 

10 birim için harcanan 
I-------IM---------. zaman 
Şekil: 21 - Taylor Sisteminde Birim işçilik Maliyeti ve 

Saat Ocreti 

2.f~8. Emerson Sistemi 

Sistemin uygulanmasında birim başına normal verim 
önceden belirlenir. Normal verimin a~ılması halinde, üretim 
fazlasına dOşen işçilik malixeti işçiye pftm olarak verilir. 

Örn e k: N o rm al· O re t i m m i k tar ı s aat b a Ş ı na· 60 b i r i m 
olarak belirlenen bir İşte, saat ücreti 200.- TL olan bir 
işçi 2 saat çalışması karşılıgında 135 birim işlerse; 

2 O O . - / 6 O b = 3. 33 TL B i r i m İ Ş ç i i i k No rm a i Ma li ye t i. 
135 - (2 s x 60 b/s) =,15 Birim Fazla Oretim 

Prim = 3.33 x 15 b = 50.- TL 
.Ucret = 4DO + 50 = 450.- TL 

(74) BURSAL; a.g.e., s. 151. 
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2.3.8. Bedaux Sistemi 

Sistem Bedo Birimi Ölçüsü ile çalışır. Bir Bedo(l 
B) bir dakikada yapılan işi tanımlar. İşçiye asgari bir 
Ü c ret g ~r a nt i ed i 1 ir. B i r s aa t t e 6 O B i i u k ı Ş ı a Ş a n i Ş ç i ye 

aşılan' miktarın % 75 1 i prim olarak veri i ir (75). 

Örnek: ,60 B'luk bir işin temel ücreti 60.- Tl'dır. 

Parça başına bedo miktarı 5 B'dur. Başka deyişle normal 
üretim miktarı 12 b/s'dir. Bu duruma göre sözgelişi 7.5 
saatlik iş gününde işçinin 7.5 normalolarak 7.5 x 60 B = 
450 B'luk iş yapması gerekir. İşçinin 7.5 saatte 140 birim 

işledi~ini, varsayalım. Bu d~rumda işçi 140 x 5 B = 700 
B i i u k i şya p m ı Ş o i ur: ' 

B cinsinden yapılan i Ş =140 x 5 B = 700 B 

B c i n s i n d e n" h o rm a i i Ş - 7.5 s x 60 B. = 4.50 B 
B cinsinden yapılan fazla i Ş = 250 B 

Saat cinsinden yapı lan' .fazl a i Ş ,. = 250 .B/60 B = 4.17 s 
Her fazlasaat için veri i ec ek prim = 60."- x 0.75 =·45.-

Temel Ücret = 7.5 x 60.- = 450.-
Prim = 4. 17 s x 45.- = 187.50 
İşçinin Hak Kazandı~ı Oc ret = 637.50 

2.3.9. Kazanca Katılma Şeklinde ücret 

İşgörenle,re brüt satış karındaki gelişmeler izlene­
rek dö~em sonlarında Başarı Primi adı altındatoplu primler 
ödenebilmektedir (76). Bu primler literatürde ',Kazanca 

Kat ılma': 'Şek i i nde Oc'ret (Gewlnnbetei Li gung, Ergebn i sı ohn) 
ola rak daa dıa n d ır ı i m ak ta, b i r tür p r i m 1 i ü c ret s i s t e mi 
ola ra k k a b u i e d i Im e k t edi r (7 7).. 

(75) Der Lohn als Kostenfaktör, s. 97~ 

(76) AKDO~AN; a.g.t., s.' 4ı 7~ 

(77)SONNENBERG; a.g.e., s. 17. 

n 
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K~rın sadece sermayenin deail, bOtOn Oretim unsurla­

rının ortak bir sonucu oldu~u görüşünden hareketle, işgö'­

re n 1 e r kar a i Ş tir a k et tir il e b i 1 me k t e d ir. An c a k 13 yn 1· gör ü Ş 

z ara r d u r u m u n d age çe r 1 i o 1 m ama k t a d ır. B u n e d e n 1 e Kar Pay 1. 

İ k ram i ye s i o 1 ara k da b i 1 i n e n bu p r i m 1 e r i n ( h er ne k ad a r 

Gelir. Vergisi Kanununda ücret olarak kabul edilip vergiye 

tabi tutulması öngörülüyorsa da) kar bÖlüşümü' ile ilgili. 

olması nedeniyle maliyetlerle ilişkilendirilmemesi gerekir 
(78). 

3. Fazla Çalışma Dcretlerinin Hesaplanması 

İşgörenlerin İş .Kanununda belirtilen gOnlOk i~ sOre­

leri dışında veya haftada 45 saatin üstünde yaptıkları ça­

lışmalar, fazla çalışma olarak tanımlanır. Günlük iş süre­

leri; Cumartesi günleri çalışılan işletmelerde ·7,5 saat, 

çalışılmayan işletmelerde ise 9 saattir (79). Fazla çalışmalar 

için yasal sınırlamalar bulunmaktadır. Buna göre günlük 

fazla çalışma sOresi3 saati geçemeyeceği gibi,·· fazla ça­

lışma yapılacak günlerin sayısı yılda 90 iş gününden fazla 

o i a m ay ac a k tır (8 O ). B ura d a k i "1 yıl i ı k s üre ii faz 1 a çal ı Ş m a -

ya başlandıaı andan itibaren başlar. öte yandan 90. iş günü 

işgörenlere değil, işletmeyi ilişkin bulunmakta~ır. Bu 

demektir ki bir işletme yilda en çok 90, x 3 = 270 saat faz­
la çalışma yapabilecektir (81). 

Fa~la çalışma ücreti~ f~zla çalışmaya ilişkin normal 
ü c ret i 1 efa zIa çalı Ş m aza mm ı nd a n 6 i u Ş ur. Faz 1 a ç a ı ı Ş m a 

zammı, normalsaat Oeretinin % 50'si olarak hesapJanır. Bu­

n a 9 ö ~ e. n o rm a i s aat ü c ret i ı o O . - Tl o i a n b i r i. Ş ç r , 2 sa at 
fazla çalışma yaptıaında fazla çalışma süresi için; 

(78) MELLEROHİCZ; a.g.e., s~ 315. 
AKDOGAN; a.g.t., s. 30. 

(79) 1475 Sayılı İş Kanunu, m. 61. 
(80) ·İhsan ERKUL: Türk İş Hukuku Dersleri. E. 1. To LA. Yayınları, İstan­

bul, 1974, s. 290. 
(81) ERKUL; a.g.e., s. 290. 
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Normal Ucret = 2 s x 100.- n/s = 200.­
Fazla Çalışma Zammı (100.- x % 50 x 2,) = 100.-

300.- n ücrete hak kaz~nır. 

,Normal saat ücretirlin saptanmasında işçinin ücret­

Ienme ş~kli gözönünde bulundurulur: 

Aylık alan işg~renlerin söz konusu aylıkları 

225'~ bölünerek normal saat ücreti hesaplanır. 

- Saat ücreti i le çalışan işgörenlerin normal saat 
ücreti, sürekl i olarak almakta oldukları önceden kararlaş­

tırılmış s~at ücretidir. 

- Akord veya primli ücret sistemiile çalışan işgö­

renlerin normal saat ücretleri iki şekilde bulunabilir. 

Eğer olanaklı ise fazla çalışma süresinde her bir saat 
içinde yapılan üretim miktarını karşılayan ücret hesapla­

nır. Bu hesaplamayapılamıyorsa ücret ödeme dönemine göre 

hesaplanan saat ücreti saptanır. Bunun ıçınbir' ödeme 
d ö n e m i nde yap ı i a n ü re t i m mi k tar ı o d ö n e m i ç i n de çal ı Ş ı i m ı Ş 

o i a n n o rm a i ve faz 1 a çal ı Ş m asa' atı e r i top i a m ı n a b ölü n e r e k 
b i r s aat e düşen üre t im m i k tar ı bu i u n ur. Buradan hareket i e 
bir saatlik normal ücret hesaplanır (82). 

Fazla çalışma zamlarının dolaylı-dolaysız· ayırımı 

konusunda farklıgörüşler bulunmaktadır. Bir görüşe göre; 
fazla çalışma ücreti doıaysız işçilik maliyeti olarak kay­

dedilıyor ise' bunun zammı da dolaysız işçilik malLye-ti ola-. . 
rak 9 ö st e r i i ir. Bu n a ka r Ş ıl ı k faz i a çal ı Ş m a ü c ret i d o lay i ı 

işçilik maliyeti olarak'kaydedilmek zorunda ise buna i)işkin 

fazla çalışma zammı d~ dolaylı i~çilik maliyetl~ri arasına 

alın~r (83). Diğer görüş dolaylı işçilik.maliyetine giren 

(82) ERKUL; a.g.e., s. 294. 
AKDO~AN; a.g~t., s. ll. 

(83) STEHLE, SANWALD; a.g.e., s. 49. 
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faz 1 a çal ı şma ücretleri n i n za m i arı n ı n da d ola y lı i Ş ç i i i k 

mal i ye t i ola rak kay d e d i 1 m es in i k a b u i e t m ~ k 1 e b irI i k te, do -

laysız işçilikle ilgili zamlar konusunda farklı düşünmekte­

d ir. B u n a g ö re b i r i Ş i v ed i i i ğ i n eden iyI e fa zia çal ı şma 
ile üretime alınmış ise bu durumda fazla çalışma zamlarının 

da dol·aysı.z i şçi i ik mal iyeti sayılara~ o üretime yüklenme­
si, bunun dışındaki durumlarda ise dOlaylı işçilik maliyeti 
olarak kaydedilmesi gerekir (84). Bir ba~ka görü~te; işlet­

me safha maliyeti sistemini uyguluyorsa, dolaysız işçiliğe 

ilişkin fazla çalışma zamlarının her durumda dolaysız işçi-

1 ik mal iyeti arasına alınması; çünkü bu sistemde üretim 
bir akış içerisinde olduğundan mamulün veya mamul kümesinin 
maliyet unsurlarını saptamak i.çin özel bir izlemeye gerek­

sinme olmadığı, bu sistemde maliyet unsurlarının zaman ve 

yer bakımından toplanarak aynı zaman ve yerde üretilen bi­
rimlerle ilişkilendirildiği, .böylece diğer maliye~- unsurla­
rı gibi belirli bir zaman· dönemi içinde verilen fazla ça­

lışma zamlarınında ozaman süresinde üretilen birimlere 
ortalama olarak yüklenmi.ş olacağı savunulmaktadır (85). 

4. Edimsiz Ocretlerin Hesaplanması 

4.1. İkramiyel~rin He~aplanması 

İkramiyeler hukuki dayanaklarını bireysel veya top­

i u i Ş söz i e Ş m e i e r i n d e ve ya i Ş k o i un a yer i e Ş m i Ş bj r _ g e i e n e k -
te bulmaktadırlar. tkramiyeler, ayda, iki ayda veya yılda 

, 
bir gibi belli dönemleriçin. düzenli oL.arak veya. yılbaşı, 
dini bayram, işletmenin kuruluş yıldönümü vb. gibiözel 
olay v~ nedenlerle verilebilir. 

İkramiye tutarının hesaplanmasında, bu konuda birey­
sel veya toplu iş sözleşmelerine konulmuş hükümler' ve o iş 

kolunda veya işletmede yerleşmiş bulunangelenek gözönünde 
bulundurulur. 

(84) BURSAL; a.g.e.; s. 167. 
(85) AKDO~AN; a.g.t., s. 35. 
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İkramiyelerin yıl içine dOzensiz daOılımı, bOtçeIen-. 
m e i e r i n i ve m a li ye t d ö n e m i e r i n eya n s ı t) i mal arı n ı ger e k tir -
mektedir. BOtçelenen tutarın maliyet dönemlerine oranIı 

olarak yansıtılması bakımından iki yol bulunmaktadır: 

- Bütçe tut arı i 2 i ye b ölü n m e k su ret i y i e ay i ı k ma i i -
yet dönemlerine düşen tutar bulunabilir. (86). Ancak aylık 

mal iyet dönemlerinde üretim miktarları.nd,abüyük farklar ol­
ması durumunda sa~lıklı bir yOkleme yapılmış olmayacaktır. 

- B ü t ç e tut ar ı i 1 e yıl 1 ı k b üt çel e n m i ş' i Ş ç i 1 i k mal i­
yeti tutarını oranlanmak ve bu oran ile maliyet dönemiyle 
ilgili olarak tahakkuk eden veya bütçelenen işçilik maliye­
tinden yararlanmak suretiyle maliyet dönemine dOşen tutar 
belirlenebilir (87) . 

... 
tkramiyelerin fiili 

aylık olarak bütçelenmesi 
maliy~t yöntemi 

de yapılabilir. 

uygulamasında 

Geçmişte elde 
edilen. tecrübelere göre İkramiye/(aylık + ücret) i'lişkisi 

saptanabildi~i takdirde, builişkiden ve ilgili maliyet 
döneminin ücret ve aylıkların maliyet dönemi ayırımına 

tabi tutulmuş tutarlarından yararl~narak aylı.k bütçe tutarı 
belirlenmiş olur. Sözgelişi ikramiye!(aylık + Ocret} Dranı­
nın 0.08 olarak hesapıandı~ınıve Ocak 19 •. maliyet dönemi­
nin fiili aylık veOeretleritoplamının 2.000.000.~ n oldu­
gunu varsayalım. Aynı dönemde 145;600.- nllık ikramiye 
ödenmiş olsun. Bu durumda maliyet dönemine yOklenecek ikra­
miye tutarı 2.000.000 x 0.08 = 160.000.- n olacaktır. 

Başka deyişle mamullere yüklenecek ikramiye, 145 .. 000.- n 
d e ğ il, .. : l' 6 O • O O O • - Tl o 1 ac a k tır . 

(86). BURSAL; a.g.e., s. 169~ 

(87) AKDOGAN; a.g.t., s. 31. 
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4.2. Hafta Tatili Ücretinin Hesaplanması 

1475 Sayılı TOrk İş Kanununda Pazar gO nO Hafta 

Tat i 1 i Ola r ii k k a bu 1 ed i i miştir. Ha f tan ı n Pazarı dan ö n c e k i 
, . 

6 i Ş g d n ü n d e ( C um art e s i gün 1 e ri çal ı Ş dm ı yo r i s e 5, i Ş gün O n -
de) gü'nlük' işsürelerine (Cumartesi çalışılıyor ise 7.5 sa-

, 
at, çalışılmıyor ise 9 saat) uygun olarak çalışan işgören-

, 
i e r e bi r gün i ük tut arı n d aha f tat at i i i O c ret i, ver i ı i r 

(88). Ancak aş'ağıdaki süreler, çalışılmış gibi kabul edi­
lir (89). 

- Günlük ücret ödenen veya ödenmeyen yasal tatil 
günleri (genel tatil ve ulusal bayram günleri) 

- 3 günlük evlenme izinleri 

- Ana, baba, eş ve kardeş ve çocukların öı.ümünde ve-

verilen 2 günlÜk izinler, 

- Hekim raporu ile verilen hastalık ve istirahat 
i z i n i e ri i 1 e b i r h af t alı k s ü re i ç i n d e kal m a k k o Ş u i u i 1 e i Ş -

veren tarafından verilen diğer izinler, 

- Zorlayıcı ve ekonomik bir neden olmadan işyerinde­

ki çalışmanın haftanın bir veya birkaç gününde işveren ta­

rafından tatiL. edilmesi halinde haftanın çalışılmayan gOn­
leri (eğer neden zorlayıcı veya ekonomik ise hafta tatili 

ücreti ödenmeyecektir). 

Hafta tatili ücreti, iigörenin çalıştığı günlere gö­
re bir güne düşen günlük üc~~tidir. Bunun hesabında (90): 

- Aylıkla çalışan işgörenler için ayrıca haftatati-. , 
li ücr~ti verilmez~ Çünkü hafta tatili ücreti kuralolarak 
aylığın içinde düşOnüıür. 

(88) Sözgelişi işgören Pazar'dan önceki günlerde özürsüz olarak birkaç 
saat bile işe gelmezse, günlük iş sürelerine uygun çalışmadığından 
o haftakl tatil ücretine hak kazanamayacaktır. Geniş Bilgi için 
ERKUL; a.g.e .. s. 211. 

(89)'1475 Sayılı İş Kanunu, m. 41. 

(90) 1475 Sayılı İş KanunO, m. 45~ 
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- Sa a t ü c ret i i i e çal ı Ş a n i Ş gör e,n i e r i n sa at ü c ret L 
7.5 ile çarpılır. Sözgelişi saat ücreti 100.- TL olan bir 

işgören hafta tatili ücreti olarak 750.- R'ya hak kazanır. 

Akord Ocret sistemi ile çalışan işgörenlerin 

tat i i . ü c ret i, b i r ö d e m e s O r e s i n d e kaz a n d ı k 1 arı, ü c ret i n 

aynı süre içinde çalıştıkları günlere bölünmesi suretiyle 
belirlenir. Sözgelişi bit işçi bir haftalık ödeme süresinde 
6.000.- TL ücret hak etmiş ise Cumartesi gOnleri çalışıırna­

m ı Ş o i s a b i i e 6' Y a böl O n m e k s u ret i y i e h af tat at i li O c r et i 
1.000.- TL olarak hesaplanır. 

Hafta Tatili Ocretinin hesaplanll1asında fazla çalışma 

ü c ret 1 er i, P r i m 1 er, i k ram i ye ler ve sosya i yar d ı ml ar di k kat e 
alınmaz. 

Bir işgören Pazar 'gOnO tatil yapmayıp çaJışır.sa, bu 
çalışma fazla çalışma olarak kabul edilir ve ücr'eti % 50 
zamlı olarak ödenir. Sözgelişi saat ücreti 100.- Tl olan 
bir işçi Pazar günü 4 saat 

Hafta tatili ücreti 
Fazla Çalışma Ücreti 
Fazla Çalışma Zammı 

çalışırsa 

= 7.5 x 

= 4 x 

= 4. x 

100 = 750.-
100 = 400.-

50 = 200.-

toplam 1.350.- TL ücret alır. Söz konusu işçi aylıkla çalış­

makta ise kendisine hafta tatili ücreti hesaplanmayaca~ı 

için sadece 600.- TL.ücret alacaktır. 

4.3. Ulusal Bayram ve Genel Tatil OcretlerininHesaplanması . . 
'. 

2739 sayılı Ulusal Bayram ve Genel Tatiller Hakkında 
Kanun' da aşağıdaki' günler ulusal bayram ve genel tati i 

,gOnleri olarak sayılmaktadır (91): 

(91) Sayılan gOnlerin son günleri Cuma'ya rastladığında izleyen Cumar­
,tes i gün leri de tam gün tatil sayılı r ve aynı esaslar dahil inde 
ücretlendirilir. ERKUL; a.g.e., s. 214, 217. 



Adı 

29 Ekim Cumhuriyet 
Bayramı " 
Yılbaşı 
Ulusal Egemenlik ve 
Çocuk Bayramı 
Atatürk'ü Anma Gençlik 
ve Spor Bayramı 
Zafer Bayramı 
Şeker Bayramı 

Kurban Bayramı 

- 13.3-

Gün 

28 Ekim Ö~leden Sonra ve 29 Ekim 

1 Ocak 
23 Nisan 

19 Mayıs 

30 A~ustos 
Arife Öğleden Sonra ve 
İz 1 eyen 3 gün 
Arife ÖğledenSonra ve 

'. izleyen 4 gün 

Süre 

1.5g0n 

i gOn 
1 gOn 

i gOn 
1 gün 

3.5 gün 

4.5 gün 

Yukarıda sayılan günlerden sadece 29 Ekim günü 
U 1 u sal B 'a y ra in say ılı r. D i ğe r i e ri g e n el tat il günl e r i ola rak 
ifade edilmektedir. 

a . . 

İşletmel€r jukarıda belirtilen günlere ait ücretleri 
bir iş karşılığı olmaksızın Ödemekzorundadırlar. Genel ta­
til günlerinde çalışan işgörenlere,o gÜnlerin üCretleri 
bir kat fazlasıyla, ödenir. Sözgelişi bir işçi herhangi. bir 
tatil günü çalışırsa, bu işçinin saat ücretinin 100.- II ol~ 

du~u varsayımı altında kendisine; 

Tat 1. 1 ücreti = 7.5 x 100 '. - = 750.-
Fazla Çalışma Ocreti = 7.5 x 100.- = 750.-
Fazla Çalışma Zammı = 7.5 x 100.- = 750.-

şeklinde toplam 2.250.- n ücret ödenir. Aylıkla çalışan iş­

görenlere ulusalbayram ve geriel tatil günleri için ayrıca 
ücret ödenmez. Hafta tatilin~e olduğu gib1, bur~dada ge­
nel tat:il günlerine ili.şkin Ücretlerin, aylığıniçinde ol­
dUğu genel kural durumundadır. Ayrıca aylıkla çalışan bir 
işgören, genel tatil günlerinde çalıştığında kendjsine bu 
'çalışmasının karşılığı bir kat fazlasJyla ödenmez. Sözgelişi 

aylığı30.000.- Tl olan bir aylıklı işgören o ay içinde bir 
genei tatil gününde tam gün olarak çalışırsa kendisine; 
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Günlük Dcreti = 30.000/30 = 1.000.- R 

olduğundan bu fazla çalışmasının karşılığıolarak sadece i gün x 

1.000,- Tl/gOn = 1.000,-, Tl ödenir' (92)) (93). Bu tatil gün­

lerinde ça~ışan işçilerden, akord ücret sistemiyle ücretle­
nenler, o gün hakettikleri ücretlerini aynı şekilde bir kat 

fazlasıyla alırlar. Sözgelişi bir akord işçısı herhangi 

bir genel tatil gqnünde, yaptığı üretim nedeniyle 850.­

R'na hak kazanmış ise kendisıne 2 x 850 = 1.700.~ R ödenir. 

Ulusal bayram ve genel tatil günlerinde işgörenler 

çalışmamış, iseler"bir iş karşılığı olmaksızın kendilerine 
h ert at i i g O n O i çi n ,ö d e n e ce k ü c ret i, çal ı Ş t ı k lar ı gün le re 

göre bir güne düşen gündeliğikadar olacaktır. Bu hesapla­
mada: 

.. 
- Saat' ücreti ile' çalışan işgörenler için bunların 

saat ücretleri 7.5 ile çarpılac~ktır. 

Akord' ücret sistemi i le 

ödeme süresinde kazandıkları ücret, 

tıkları günlere bölünecektir. 

çalışanlar için, bir 
ay n ı s üre iç i n'd e çal ı Ş -

Yukarıda da belirtildiği gibi aylıkla çalışan İş­

görenler için ayrıca ücret hesaplaması yapılmayacaktır. 

- Hafta tatili olan Pazar gününün herhangibir ulu­
sal bayram ve genel tat j i gü nü n er a s t i ama s ı h a ii n d.e ,a n ı i a n 
gün için sadece, bir tatilgü'nüne ilişkin ücretin ödenmesi 
gerekecektir (94). . , 

" 

(92) ERKUL; a.g.e., s. 216-218. 
(93) Bu örneklerde söz konusu edil.en, "fazla Çalışma Ocreti" deyiminin 

İ Ş Kanununda tanımı anan ve düzenlenen fazla çal ışma' nın ı<arş ılığı 
Olmadığı belirtilmelidir. Kanun, hafta tati li ve genel tatil gün­
lerinde yapılan çalışmaları "kanunsuz" olarak kabul etmekte, 

. ancak, ücretlenmesi konusunda hüküm sevk etmektedi r. 
(94) ERKUL; a.g.e., s. 217-218. 
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Fazla çalışma ücretleri, ikramiyeler, primler, sos­

yal yardımlar, söz konusu günler için ödenecek ücretlerin 

hesabında dikkate alınmazlar . 

. Ha f tat a t i i i e r i ve ö ze i i i k i e ge ne i tat i i gün i e r i ay -
i ı k m a -I i ye t d ö n e m i e ri açı s ı n d an y ı i i ç i n d e düz e n i i b i r da -
ğılım göstermezler. Bu nedenle sağlıklı bir maliyet hesap­
laması açısından bu günlere ilişkin ücretlerin maliyet dö.;. 

nemlerine dOzenli bir şekild~ yansıtılması gerekmektedir. 

4.4. Yıllık İzin ücretlerinin Hesaplanması 

Fiilen işe başladığı gOnden başlamak ve deneme 

süresi de dahil edilmek üzere 1 yıllık çalışma süresini 

dolduran işgörenlere İş Kanununda b&lirtilen esaslar çerçe­

vesinde yıllık ücretli izin verilir. 'Aşağıdaki sOreler i .. 
yıllık sürenin hesabında çalışılmış gibi kabul edilir 

(95) . 

- Hastalık vb. nedenlerle i$e gidilemeyen gOnler, 

- Kadın işgörenlere doğum öncesi ve sonrası verilen 
izinler, 

- İşyerinde zorlayıcı neden yüzünden i.şin aralıksız 

bir haftadan çok tatil edilmesi durumunda işçinin ~alışama­

dan geçirdiği zamanın 15 gOnO. 

- İş Kanunu m. 62'de sayılan sOreler, 

- Hafta tatili, genel tatil ve ulusal bayram gOnleri, 

- 3 g O n i O k e v i e n m e izinleri v ea n a baba, e Ş ~. kardeş 

ve ç o c u·k 1 arı n ö 10 m O n d e ver i i m e s i ger e k e n 2 g O n 1 O k i zİ n le r , 

- ücretli izjn süreleri, 

İşveren tarafından verilen öbür izinler(Fakat 
sözgeliş'i işçi 2 gün izinsiz veözOrsOz olarak işe gelmez­
se, 1 yıllık süre 2 gün ileriye kayar). 

(95) 1475 Sayılı İş Kanunu, m. 51. 
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İşgörenlerin gelecek İzin h.akları için geçmesi gere-, 
ken 1 yıllıkçalışma sür~si, bir önceki izin hakkının do~­

du~u günden başlay~rak gelecek çalış~a yılına do~ru hesap­
lanır. 

Verilecek izin süreleri en az; 

- Çalışma süresi 1-5 yıla kadar olanlara 12 Iş gOnü, 
- Çalışma süresİ 5-15 yıla kadar olanlara 18 iş gOnO, 
- Çalışma sOresi 15 yıl ve daha fazla olanlara 24 Iş günü, 
- 18 ve daha küçük yaştaki işçilere 18 iş günü. 

olup bu süreler toplu iş sözleşmeleri ile arttırılabilir. 

Yukarıda sözü edilen çalışma sü~~lerlnin hesaplanma­
sı aşa~ıdaki örnekle açıklanmıştır (96): 

İşg5renin işe gir1şl 

Dolan 4. çalışma yılı 

Dolan 5. çalışma yılı 

5. çalışmayılına alt 
izini kullanma tarihi 

10.08.1980 

10.08.1984 
10.08.1985 

10.04.1986 

Bu tarih~eki kıdem (AD sOresi) 

AC = 5 Y ı i 

CD = 8 ay 
AD = 5 yıl 8 ay 

x A 
x 
x 

x 
x B 
x C 

x D 

• 
olmakt·adır. Bu durumda işg5rene 18 gün izin verilecektir. 
Çünkü işçinin çalışma süresi 5 yılı aşmış bulur:ımaktadır. 

İzin süresi içinde bulunan hafta tatlıleri ve' genel tatil 
gün 1 e r i i z i n s O r e s i n e e k 1 e ni r . B u n i a ~r ı n ü c r' e t i e r i a yrı c a 
ödenir. 

(96) ERKUL; a.g.e., s. 228. 
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Izine çıkışta işgörenlere peşin olarak verilece~ 

o i a ri i z i n ü c r et i e r i n i n h e s a b ı n da, ha f tat a t i i i ve u i u s al 
bayram genel tati i günleri için geçerI i olan hükümler göz­
önünde bulundurulur (97). Başka deyişle fazla çalışma üc­
retleri., primler, sosyal yardımlar, dikkate alınmayacaktır. 

Bunun 'gibi, ikramiyelerin de gözönünde tutulmaması gerekmek­
tedir (98). 

İ z i n ü c re t i e r in i n h e sap 1 a n m a s ı nd a gÜ n i ükü c ret i e r i n 
bulunması gerekmektedir. Zaman esasına gÖreDc ret ödenmesi 
halinde, tatil ücretlerinin(haftatatili , ,ulusal bayram 
ve genel tatil ücretleri) bulunmasına ·ilişkin hesaplamalar 
aynen geçerlidir. Akord ücret sisteminin uygulanması halin­

de, işgörenln son bir yıllık süre içinde kazandıaı ücretle­
rin fiilen çalıştıaı günlere bölünmesI. suretiyle elde edi­
lecek ortalama ücretten haraket edilecektir. Ancak son bir '. . 

yıl içinde ücrete zam yapılmış ise izin ücreti, işgörenİn 

izne çıktıaı ay başı i.le zammın yapıldıaı tarih, arasında 

alı nan ücretin aynı sürede fi i len çalışılan günlere bölün­
mesi suretiyle bulunur. 

Yıllık izinlerin yıl içihde düzenli bir daaılım gös­
termemesi nedeniyle, yıllık izin ücretlerinin saaı'ıklı bir 
m'a i i ye t h e sap i ama s 1 açı s ı n d a n m a i i ye t d ö n e m i e r i n e d e n g e li 
bir biçimde yansıtılması gerekmektedir (99). 

4.5. ~~l_Geç_en Zaman .ücretlerin}n Hesaplanması 

İşgörenlerin 'Işyerinde makinelerin bozulması, madde 
yetersizliği, çıkacakbir işı beklemekgibi nedenlerle ça-. , 
lıştırılmaksızın boşgeçirdiği süreler yasal iş sÜreL.erin-
den sayılır; bu nedenle işletmenin söz konusu sürelere 

ilişkin ücretleri ödemesi gerekmektedir (100). 

(97) 1475 Sayılı İş Kanunu, m. 46,54. 
(98) AKDO~AN; a.g.t., s. 8. 
(99) RESCHKE; a.g.e.~ $. 47. 

LOHSE; a.g.e., s. 23. 
(l00) 1475 Sayılı İş ,Kanunu m. 62/I-c. 



. - 138 -

Yangın sel gibi zorlayıcı nedenler yüzünden işgö-. 

renlerin işyerlerinde çalıştırılamaması veya çalışamaması 

durumunda (IDI) en çok bir haftaya kadar her gOn için yarım 

günlük ücret ödenmesine devam ,edilir (102). Zorlayıcı 

nedenlefin bir haftadan fazla sürme~i durumunda yarım 

ücret ödemeleri yine bir haftaya kadar yapılacaktır. 

İşyerinde zorlayıcı nedenlerle çalışılamaması duru­
munda verilen bu yarım ücretlerin maliyet dışında tutulması 

gerekir. Çünkü bu tür ödemeler işletmeye yabancı olmamakla 
birlikte olağanüstü bir nitelik taşımaktadır. Bu nedenle 
söz konusu ücret ödemelerinin tarafsız gfder olarak işlenip 

doğrudan sonuç hesaplarına alınması gelir tablosunda göste­
rilmesi uygun olur. 

Buna karşı i ık maddelerin zamanında gelmemesi, maki­
n e n i nar ı z ala n m a s~ı, e n er J i n i n sağ ı ana m ama s ı; çık.a c a k b i r 

işi beklemekgibi çeşftli nedenlerle işçilerin boşta kalma­
ları, her zaman görülebilecek bir durum olabilir. Bu sOre­
lere ilişkin ücretlerin maliyetlere dolaylı işçilik maliye­
ti olarak alınması gerekir (103). 

Özellikle yüksek kalifi~e edilmiş mamullerin 'üreti­
minde bulunan veya Oretim tekniğini' ileri düzeyde tutan iş­

letmeler, işgörenlerini en yenibilgilerle donatmak amacıy~ 

la gereken eğitim (Ausbildung) ve yetiştirme (Weiterbildung) 
önlemle~ini alırlar. tşletmel~rin bu dOğrultuda katlanacak­
ları giderler, üretimde zamandeğişkenine olum,lu etki yapa-

- caktı r (104). İşgören eğitimi 'nedeniyle katlanılan -giderler; 

. -
(IDI) .1475 Sayılı İş Kanunu, m. 16/111 ve 17/111. 
(102) 1475 Sayılı İş Kanunu,m. 34 . 

. (103) BURSAL; a.g.e., s. 133. 

(104) Hans Günther GRüNEFELD: Kostenerfassung und Ansaetze Ertragsbe­
messung betriebl icher Aus-:-und Weiterbildungsmassnahmen.Betrİ­
ebswirtschaftliche Forschtingund Praxis, Berlin, Haziran 1976, 
C. 28, S. 4 ,s. 335.; 

"., .. 
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- E ğ i t i i e c e k i e r e i i i Ş k i n ,g i d erI er, 

- Eğiteceklere ilişkin giderler, 

- Maddi giderler 

olarak üç grupta toplanmaktadır (lOS). Eğiten ve eğitilenin 

işletme içinden olması özellikle boş geçen zaman Ocretleri­
ne neden olur. Eğitenin işletme dışından olması :durumunda 

ayrıca bu kişi veya kurumlara ödenecek bedeller söz konusu 

olur. Sanayi İşletmelerinde iş başında, laboratuarda veya 
bir tezgahta yapılacak eğitim çalışmaları sırasında birta­
k ım araç ve maddelerin kullanı lması maddi giderlere neden 

olacaktır. 

4.6. ihbar Tazminatının Hesaplanması 

Süresi belirsiz sürekli iş 

normalolarak feshibildirim ile 

bildirim tarihinden başlamak Uzere 

sözıeş~elerinin feshi 

yapılır ve sözleşme bu 

Sözleşme 6 aydan az sürmüş ise, iki hafta, 

- 6 ay ile 1.5 yıl arasında değişen bir süre sürmüş 

ise dört hafta, 

1.5 yıldan 3 yıla kadar bir süre sürmüş ise altı 

hafta, 

- 3 yıldan fazla sürmüş ise sekiz hafta, 

sonra feshedilmiş sayılır. Buradaki hafta deyimi (7) gOn 
olarak anlaşılmalıdır. öte yandan bildirim sOresinin bit­
t i ğ i g O n, b i i di rI mi n yap ı i d ığ İ gün O n i sm i ne aynen .. u ym alı -

d ır. S cr z 9 e i i Ş i b il d i r i m i O Ağ u s t o s S alı g O n Oya pı i mı Ş i s e , 
işi 4 ay sürenişçinin bildirimsüresİ II Ağustos ~arihinde 

b~şlayacak ve 24 Ağustos Salı günü sona erecektir. 

(105) GRONEFELD; a.g.m., s. 338. 
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F e s h i b i i d i r i m i yap a n i Ş i e t m e , b i i d i r i m s üre 1 e r i n e, 

ilişkin ücreti ödemeye ve işçi de çalışmaya devam eder. An­

cak işçiye, bildirimi süresindeki her gün için 2 sa'at ücret­
li izin verilmesi gerekir. ·Sözgelişi. işg,örene iki haftalık 

bildirim süresi verilirse, yeni iş arama izinleri toplamı 

2x6x2 '= 2-4 saat olacaktır. Bu süreye ilişkin, ücretlerin 
edimsiz ücret olarak kaydı gerekir. işletme feshi bildirim 
kuralına uymaksızın işgöreni işten çıkarırsa, bildirimi 
sürelerine ilişkin ücr'eti' peşin ödemek zorundadır. Ihbar 
tazminatı olarak adl!ndırılan bu tutar, .edimsiz ücret 
olarak kaydedilir. 

ihbar tazminatının hesaplanmasında, prim, ikramiye, 

sosyal ödemeler ve asıl ücrete eklenen ve süreklilik göste~ 
ren diğer parasal veya ayni ödemeler de d,ikkate alınarak, 

iş sözleşmesinin şona erdiği gündeki günlük ücret esas alı­

nır. 

ihbar taz~inatlarının İş Kanununda belirtilen bildi­
r i m s ü re 1 e r i n e uyu i m ama s ı s on u c u nd a o rtaya ç ı k m ası, b a Ş k a 
deyişle bundan kaçınılabilir olması, söz konusu ta7minatla­
rın maliyet olarak değerlendirilmesi düşüncesini zorlaştır­

maktadır. Bu açıdan ihbar tazminatlarının tarafsız' giderler 
arasına alınarak maliyetlerle ilişkilendirilmemesi kavunu­
labilir (106). Eğer jhbar sürelerine uyulursa, işletme 

edimsiz ücret olarak sadece günde ikişer saatlik yeni iş 

arama izinlerinin ücretinekatlanacaktır. 

ihbar tazmin!tlarının maliyetlere alınması u~gun gö­
r ü i Oyo r, 'i se, b u n 1 arı n y ı i i ç i nde düzen s i z b i r dağ ı lı m g ö s -
termesi nedeniyle fiilitutarlarının değil, sağlıkl,ı bir 
maliyet hesaplamasıamacıyla öngörülerinin yapılarak mali-

. yet dönemlerine dengeli bir biçimde yansıtılması gerekir. 
B u n u n i ç in de i z i n O c ret i e r i n d e o 1 d u ğu' 9 i b i d a v ran 1 i m a s ı 
gere·kir. Ancak ihbar tazminatlarına neden olacak olayların 

{I06) AKDOQAN; a.g.t., s. 43. 
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önceden planlanmasİ pek olanaklı olmadığından bunlar.ın ta-, 
rafsız gider olarak kaydı geniş uygulama bulmaktadır (107). 

4.7. Kıdem Tazminatlarının Hesapianması 

İş Kanununa baalı bır Işyerinde en az i yıllık kıde­

mi bulunan işgörenlerin işsözleşmelerinin: 

Muvazzaf askerlik, 
- Yaşlılık, emeklilik veya malull~k aylıaı almak 

amacıyla, 

- Toptan ödeme almak amacıyla, 

- İş kanunu m. 16 1 da yazılı nedenlerle, 
- İş Kanunu m. 17/1 ve 17/III I de yazılı nedenlerle, 
- Veya i Ş ç i n i n ölü m ü yüzünden fe s h ed i i me s i durumun -

da, kendi lerine her kıdem yı i ı için ödenecek 30 

. günlük (toplu iş sözleşmelerinde daha fazla bir 
süre belirlenmiş olabilir) ücret tutarınd,a ödene-· 
cek toplu ikramlyeye Kıdem. Tazmlnatı denilmektedir. 

Kıdem tazminatı her geçen tam yıl için 30 günfük üc­
ret tutarındadır. Bır yıld~n az süreler ıçın tam yıla oran 
kurulur. Sözgelişi kıdemi 29 ayalan bir işgörenin 12 ay 
(l yıl). için kıdem tazmlnatı a.- TL Ise 29-24 = Say için 
k ı d e m ta z m i na t ı ( 5 a /12 ) kadar olacaktır • Buna göre i 19 il i 
Işçi toplam; 

. . .., 

2 tam yıl için 
5 ay Için 

kadar tazminat alacaktır. 

. 2 a 

5a/12 
29a/12 

Kıdem tazminatının hesaplanmasında Ihbar tazmlnatın­
da olduau gibi asıl ücretle birlikte, pri~ler, ikramlyeler., 

(107)' AKDOGAN; a.g.t., s. 44. 
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s üre k i i i i k g ö s ter e n s o sya 1 yar d ı m 1 ar. d i k ka tea 1 ı n ır. S ü -, 

reklilik gösteren her türlü ayni ödemeler de bunun kapsamı­

na dahildir. Hesaplamaya son brüt ücret esas alınır. Hesap­
lanacak kıdem tazminatının yıllık tavanı, Devlet Memurtarı 

Kanunun~ tabi en yüksek devlet memuruna Emekli Sandı~ı 

Kanununca.1 hizmet yılı için ödenecek azami emekli ikrami­
yesi ile eşitleninceye kadar, her bir yıl için ödenecek 
kıdem tazminatı tavanı 2500 göstergenin bütçe kanunları 

ile belirlenen memur aylık katsayısı ile çarpılması sure­
t i Y i e bu i u n a c a k tut a rl a ( 75 . O O O ) aras i n d a k i f ark i n 1 /4 i n i n 
75.000.- ll'ya eklenmesi suretiyle saptanır. 1984 yılı için; 

2500 x 40 = 100.000. 

75.000 

25.000 x 1/4 = 6.250 
6.250 + 75.000 = 81.250.- II .. 

tavan olarak saptanmış durumdadır. 

Örnek: 30 günıük.ücretl 20.000.- TL olan bir işgöre..; 

nın kıdemi 8 yıl ise kıdem tazminatı; 

8 x 20.00D.- = 160.000.- n 

o i a c ak tır .. 

Vergi kanunlarımıza göre kıdem tazmlnatları. ancak 
ö d e n d i k 1 e r i y i i g i d e r o lar ak' yaz i i a b i i m e k·t e d ir. An c a k b u n -
ların yıl içinde hatta yılları kapsayan uzun bır dönem 
içinde düzenli bir da~ılım göstermemesi, ödendikleri ay . . 
içinde maliyetlere alınması, maliyetlerin saglıklıolmasını 

zedelemektedir. Bu nedenle kıdem tazminatlarının planlanma­
ları ve maliyet dönemlerine dengeli bir biçimde .alınması 

'gerekmektedir. Bazı yıllar hiç kıdem tazminatı ödenmemiş, 

buna karşılık bazı yıllar digerlerinden çok da~a fazla 
tut ard a ö d e n m i Ş o i a b i ı Ir. B a Ş k a de y i Ş ı e k ı d e m ta z m i na t 1 arı 
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yıllar itibarıyla da düzensizlik gösterirler. Bu nedenle 

kıdem tazminatlarının' maliyet dönemlerine olduau kadar 
hesap dönemlerine (yıllara) de düzenli bir biçimde yansı­

t ı 1 m a s ı ger e k m e k t e d ir. A n c a k y u kar ı d ada b e i i r t i i-d i a i g i b i 
bu tazm,inatlar sadece ödendikleri yılda gider olarak yazı­

labilecektir. Bu amaçla uzun bir dönem için planıanmış taz­
minatlardan o hesap dönemine düşen tutar, ek maliyet gider­
leri arasında maliyetlere alınmalı, ancak dönem sonunda Ma­
li Bilançonun düzenlenmesi açısınd~n gerekli ayarlamanın 

yapılması gerekmektedir. 

İşgörenlerin geçmişte verdikleri hizmetlerin bir 
karşılıaını oluşturan kıd~m tazminatları, ödendikleri 

dönemde ortaya çıkmış deaillerdir. Başka deyişle kıde~ taz­
minatları olarak ödenen tutarlar, işgörenlerin işletmedeki 

çalışma yıllarının tamamına aittirler. DOlayısıyla her .. , 

dönem nakten ödenen ücretler yanında, henüz ödemesi yapıl-

mayan ve kıdem tazminatı olarak biriken işçilik malıyetine 

de katlanılmaktadır. Bu nedenle belli o bir dönemdeödenen 

kıdem tazminatları ile o dönem maliyetlere alınacak kıdem 

tazminatı tutarı birbirinden farklı olmaktadır. Kıdem taz­
minatları üzerinde dönem ayırımı yapılmasını gerektiren 
neden budur. 

Bugün ıçın kıdem tazminatının finansmanı işletme ta­

rafından karşılanmaktadır. 'Kıdem tazminatı yOkünün Devlet 
tarafından kurulacak bir Fon tarafından karşılanması yolun­
daki yasa tasarısı yasalaştığı' taktirde işletmeler saptana­
cak ,belli bir tutarı fona düzenlı olarak yatıracCl:klardır 

(108). ,,:Düzenli olarak yatırılacak bu prim.lerin maliyetlere 
alınmasında herhangi bir zorluk çekilmeyecektir (109). 

,(l08) Bu konuda geniş bilgi için; Nasuhi BURSAL: Bi-r Muhasebe ve Fi­
nansman Sorunu Olarak Kıdem Tazminatı. İ .0. İşletme Fakültesi Mu­
hasebe Enstitüsü Dergisi, Ağustos, 1976, S. 5, s. 2~ 

(l09). BURSAL; Maliyet Muhasebesi. .• , s. 171. 
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5. Sosyal Maliyetlerin Hesaplanması 

Daha öncede belirtildi~i gibi bu grupta sosyal 
sigorta primleri işveren payları yer almaktadır. Sosyal 
sigorta, primleri işveren payları (SSK Pr. İşv. P.) işgören­

leri n . brüt ücreti eri üzerinden h e sap la n m ak t a d ır. Prim mat -
ra h ı i Ş gör e n i n b r ü t ü c ret i o i m a k i a b i r i i kı e ayı 1 k. 23. 220 • -
iıe-::. 46.260.- TL arasında bulunmaktadır. SSK Pr. İşv. P.-'nın 

hesaplanmasında işgörenin brüt ücretine aşa~ıdaki oranlar 
uygulanır. 

Hastalık Sigortası % 6 

Ana.lık Sigortası % 1 

Malüllük, Ölüm, 
Yaşlılık Sigortası % i i 
İş Kazası ve Meslek 
Hastalıkları Sigortası % i .5-% 7 
(İşyeri tehlike derecesine 
göre) 

Bu hesaplamada işgörenlerin o ay hakettikleri çeşit-, 

li ücretleri toplamı dikkate alınır. Ancak yolluklar, çocuk 
zamları, ölüm, do~um ve evlenme yardımları, ihbar vekıdem 

tazminatları, kasa tazminatları ve ayın cinsinden yapılan 

yardımlar toplama dahil edilmez. Öte yandan, yıllık izin 
ücretlerinden İş Kazası ve Meslek Hastalıkları Sigortası 

Primi hesaplanmayacaktır. 

Bireysel veya toplu iş sözleşmeleri uyarınca veya 

tamamen işletmenin kendi iste~ince ödenen veya, sa~ıanan 

çeşillj. sosyal yardımlardan söz etmek mümkündür. Çocuk 
yardım"ları, öıüm, doğum ve evlenme yardımları, yemek ve 
yakacak yardımlarıbunlar arasındasayılabilir. Bunların 

. t Lı tar lar ı ç o k k e r e i Ş söz i e Ş m e ı e r i n d e sap tan m ış d u r u m d a d ı r 
veya işletme politikası içinde belirtilmii bulunmaktadır. 
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Sosyal maliyetlerden mamulün üretiminde çalışanlara 

ödenen kısımları dolaysız işçilik maliyeti grubunda topla­

mak teorik olarak mümkündür. Ancak 'bu işçilerin bazan 

b a Ş k a i Ş 1 erI e u ğ r a Ş m ala rı, i:ı a Ş k a d e y i Ş 1 e bazı d u r um lar da 

bu işçilerin ücretlerini dOlaylı işçilik maliyeti arasına 
" 

almak' zorunda kalınması, bu uygulamayı zorlaştırmaktadır. 

B u n u n i a b i r i i ki e e n azı n d a n S S • P r . İ Ş v . P. i n ı n d o i ci Y S ı z 
işçilik maliyeti olarak kaydetmenin mümkün olacağı, bu ne­

denle işçinin ücret oranına dahil edilebileceği savunulmak­
tadır (110). Bu görÜşe göre, ilgili işçidoğrudan mamulün 
üretiminde çalıştığında, bu sürelere ka~şılık gelen ücreti 
sigorta primi işveren payı ile birlikte dolaysız olarak ma­
mule yüklenmiş olacaktır. Böylece dolaylı işçiliğe ilişkin 

p r i m 1 e r i n d e do i ay.! ı i Ş ç i i i k m a i i ye t i ara s ı n d a ye ral m a S.1 

sağlanacaktır. Bu görüşün belirttiği yöntemin uygulanmasın­

da, işgörene tabakkuk ettirilen ücrete işletmenin prim 
oranı uygulanacaktır. Sözgelişi işletmenin prim oranı % 
20.5 ise ve ~ir işçinin saat ücreti 100.- n olarak verilmiş 

ise, bu işçinin mamulün üretiminde iki saat çalışması 

durumunda mamule dolaysız işçilik maliyeti olarak 

Ücret Oranı = 100 x (100 x % 20~5) = 120.5 
Olduğundan, 120.5 x 2 s =241.-Tl 

yük i enecekt ir., 

Bir başka görüşe göre sosyal sigorta primleri işve­

ren payları dolaysız işçili~ ma.1iyetinin ekini olu$tursa 
bile dolaylı işçilik maliyeti olarak kaydediırrie1idir. Bu 
gör ü Ş ü r uyg ula n m a s ı n d a tüm S S. P r. İ Ş v. Pay lar ı do la y i ı i ş­
çilik ~aliyetıeri arasına aiınacaktır(III). 

İsteğe bağlı sosyal yardımların bit kısmı (çocuk 
yardımı, yemek ve yakacak' yardımı' gibi.) düzenı i olarak 

(IIO) AKDOGAN; a.g.t., s. 26,41. 
LOHSE; a.g.e., s. 28. 

(lll) STEHLE, SANWALD; a.g.e., s. 50. 
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ortaya çıkarlar. Bu nedenle fiili tutarlarla ilgili hesap-, 
lara işlenen tutarlar, dolayli işçilik maliyeti olarak ma­
liyetlere yOklenirler. 

6. İşçilik Mallyetlerinin Maliyet Yerleri Itibarıyla 

Ayırımı 

Hesap planında maliyet tOrlerinin yer aldı~ı s·ınıfta 

ayrı ayrı gösterilen işçilik maUyeti tOrleri saptandıktan 

ve maliyet dönemi ayırımına tabi tutulduktan sonra, 

Önce dolaysız ve dolaylı oluşlarına göre iki 
gruba ayrılmalı, 

- Sonra dolaylı olarak ayrılan grup bu kez maliyet 
yerlerine göre dolaylı-dolaysız ayırımına tabi tutulmalı-

". 
dır JŞekil: 22). 

Mamul açısından dolaylı olan işçilik maliyetleri, 
maliyet yeri açısından dolaylı' (Kostenstellengemeinkosten) 
veya dolaysız (Kostenstelleneinzelkosten) olarak ikiye ay­
rılırlar. Aşa~ıda işçilik maliyetlerinin maliyet 
yerleri açısından durumlarıele alınmaya çalışılmı$tır. 

~.l. Aylıkların Maliyet Yerleri itibarıyla Ayırımı 

üretim alanında aylık alarakçalışan işgörenlerin 

bazıları sürekli olarak belli. birmaliyet yerinde çalışır­

larken, bazıları deOiş1k maliyet yerlerinde çalışırlar. Do­
layısı~la aylıkların bir kısmı maliy~t yerine dolaysız 

olarak yÜklenebilirken, bir kısmı dOI,aylı olarak yOklenir. 
Sözgelişi mamul ve metod mOhendisli~i maliyet y~rlerinde 

'çalışanlar aynı maliyet yerinde çalıştı~ları için bunların 

aylıkları i 19i 1 i mal iyet yerlerine dolaysız olarak yOkle­
nirl~r. Buna karşılık ustabaşı gibi işgörenlerin aylıklarını 
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b e i i i b i r mal i ye t yer i i ç i n sap tam a k zor d ur. B u tU r i Ş 9 ö - , 
renler için işçilik kartları dOzenleyerek bunların zamanla­
rını hangi maliyet yerlerinde harcadıklarını izlemek, amaca 
uygun da düşmez. Bu nedenle bazı aylıkları maliyet yerleri 
itibar~yla dolaylı olarak ayır.ıp, bunları belli da~ıtım 

anahtarlari yardımıyla tOm maliyet yerlerine da~ıtmak gere­
kir (112). 

'if 

TOr i erine Göre H~sap i anmı Ş 
Toplam işçilik Maliyeti 

i 

Dolaysız işçilik Maliyeti Dolaylı işçilik Maliyeti 

Dolaysız Yükleme 

. . 
'. 

-LI 
Mal iyet Yerine 
Göre DOlaysız 
İşçilik Mali­
yetleri 

! 
DOlaysız 
YOkleme 

! 
Maliyet 

'l 
Ma 1 iyet Yeri ne 
Göre Dolaylı 
t Ş ç il i k Ma i i -
yetleri 

'L 
Dol aylı 
YOkleme 

J, 
Yerleri 
J, 

Yardımcı Maliyet Yerlerinde Toplanan !ş­
ç i i i kMa i iyetl eri n i n Ana Maliyet Yerle­
rine- Dolaysız veya DOlaylı Olarak Akta­
rılması 

Maliyet Yer i e r i 

ı 
Dolaylı YOkleme 

.J 

'"""" Taşıyıcıları' 

Şekil: 22 - Maliyet YOklemelerinin Temel Akışı 
(ZİMMERMANN; a.g.e., s. 76.) 

(112) ZİMMERMANN; a.g.e., S. 40. 
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6.2. ücretlerin Maliyet Yerleri İ~ibarıyla Ayırımı 

Daha önce belirtildl~1 gibi zaman, akord .veya primll 

ücret sistemlerine göre hesaplanan ücretler, lşgörenlerin 

temel ücretlerine ilişkindir. Bu sistemlere göre yaRılacak 

ücret 'hesaplamalarında her işgören için açılmış ve günlük 
veya haftalık bir biçimde tutulan zaman kartlarından yarar­

ı a n ı i ır. İ Ş ç i i i ğ i n i z i e n ,m e s i i ç i n h a n g i b e i g e k u II a n ı i ı r s a 
kullanılsın, bu belgelerde lşgörenln zamanını hang) maliyet 

yerinde, hangi işle uğraşarak geçirdiğini ve bu iş için ne 

ka da r s ü re harcad ı ğ ı n ı be i i rten b i i g i 1 eri n bu i u n m a s ı ger e -
kir. Bu belgelerdeki bilgilerden yararlanarak ücr~tlerin 

hangi maliyet yerine ait olduğu kolayca belirlenebilir. 
Başka deyişle ücretler, maliyet yerlerine dolaysız olarak 

yükıenirle~. Aslında dolaysız işçilik saatlerinin veya 
dolaysız işçilik maliyetlerinin çok kere maliyet yerleri 

0.. 

için bir faaliyet ölçüsü oluşturmas~, bu izlemelerin özenle 
yapılmasınıgerektirmektedir. 

Bir işçi bir maliyet yerinde sürekli çalışmakta ise 
ald 1 ğ ı Ü c ret i s ter d o ı a y SIZ i s ter do 1 ayı ı i Ş ç i i i k ma 1 i ye t i 
arasında gösterilsin, bu işçinin ücreti söz konusu maliyet 
yerine dolaysız olarak yüklenebi ı ir (ı 13). Ancak bazı gö­
revler, belli bir maliyet yerinde gösterilmez. Sözgelişi 

ustabaşıların, t~mizlikçilerin, işletme içi taşımacılık ya­

panların, bakım onarımcıların vb. görevleri böyledir. Dik­
kat edilirse bu sorunun, ücretleri Yardımcı işçilik ücreti 

o i a ra k ka y d e d i i e n b i r k ı s 1 m j. Ş ç i i erI e i i g i 1 i o 1 d u ğ u gör ü -
ıür. Bu soruna bazı çözüm yolları getirilebilir. SÇjzgelişi 

işletma~e bir bakım onarım atölyesi bulunuyorsa, bakım ona­
rım işçiı(~rinin ve teknisyenlerininücretleri bu maliyet 

yer i n e d o lay s ı z o i a' rak kay d ed i i ir. B ö y i e b ira t ö i ye b u i u n -
. m u y o r s a da hesabi bir rtl ali ye t yeri o i lı ş tur u la rak aynı 

çözüm yolu sağlanabilir. 

( 113)' BURSAL; a .g.e ., s. 162. 
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Çok kere atölye düzeyindeki maliyet yerleri için 
b i r u st aba Ş ı b u 1 u n ur. An c a k ma i i ye t ye r le r i n i n s ci h ası çok 

daraltılmış, sözgelişi makineler birer maliyet yeri olarak 
ayrılmış ise bir ustabaşı birden çok maliyet yeri ile ilgi­
li olur; DOlayısıyla bunun ücretlerimaliyet yerleri itiba­
r ı y la' d o i ay s ız o lar a k sap tan ama z. T e m i z i i k ve i Ş 1 e t m e i ç i 
taşımacılık yapan işçilerin ücretleri de maliyet yerleri 
itibarıyla dolaysız olarak ayrılamaz. Bu nedenle söz konusu 
işçilerin ücretleri maliyet yerlerine dolaylı olarak yük­
lenmek zorundadır. Böyle birden fazla maliyet, yeriyle 
ilgi 1 i ücretleri. toplandıkları hesaptan dağıtım anahtarla­
rı ile tüm maliyet yerlerine dağıtmak' gerekir. Bu konuda 
bir başka' çözüm yolu, söz konusu ücretleri "Genel" adı 

altında bir hesabi maliyet yerinde toplamak ve sonra aktar-
" 

ma anahtarları yardımıyla tüm maliyet yerlerine aktarmak 
olarak gösterilebllir' (114). 

6.3., Fazla Çalışma Ücret ve Zamlarının Maliyet 
Yerleri ttibarıyla Ayırımı 

Fazla çalışma nedeniyle işçilerin aldıkları ücret­
i er. k e n d i 1 e r i n i n t e m e i ü c ret i e r i n i o 1 u Ş tur d u'k 1 arı n d a n ve 
aslında ücret sistemlerinden herhangi birine göre hesaplan­
dıklarından, bunları önceki başlıkta' açıklandığı biçimde 
maliyet yerleri itibarıyla dolaysız olarak saptamak mümkün 
olmaktadır (115): 

- Fazla çalışma zamları, mamule göre dolaysız olarak 
ayrılmış, başka deyişle mamule dOğrudan yüklenecek,lse faz­
ı a ç a ı-:~ı Ş m a n ı n yap ı i d ı ğ ı mal i y e t yer i e r i i t i bar ıyı a' d a d o -
laysız olarak ayırmak olanaklıdır. 

- Faz i a çal ı şma z am 1 arı , faz i a ç a Lı Ş m a n ı n yap ı 1 d ı ğ ı 
sürede üretilen mamullere veya siparişlere yÜI<lenmeyecek, 

014·) BURSAL; Maliyet Hesaplarında .•. , s. 43. 
(l15) BURSAL; a.g.e., s. 43. 
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başka deyişle dolaylı işçilik maliyeti olarak 'qyrılacak, 

ise bunları yine işçinin fazla çalışma yaptığı maliyet ye­
rine göre dolaysız olarak kaydetmek mümkün olmaktadır 

(116). (azla çalışma yapanfakat mamul üretiminde çalışma­

yan işgörenlerin fazla çalışma zamlarını da maliyetyerleri 
itibafıYlfr dolaysız olarak saptayarak ilgili maliyet yerle­
r i n e dolaysız olarak yük le,m e k mümkündür. 

Özet olarak fazla çalışma zamları ister dOlaysız iş­

çilik malİyetine, ister dolaylı işçilik malıyetıne alınsın s 
bunları maliyet yerleri itibarıyla dolaysız olarak saptamak 
mümkün olmaktadır. 

6.4. Edimsiz Ücretlerin Maliyet Yerleri ltibarıyla 

Ayırımı 

Edimsiz ücretler tanımı gereği dolaylı işçilik mali­
yeti arasında yer alırlar ve maliyet yerlerine yüklenmeleri 
de dolaylı olarak yapılır. Edimsiz ücretlerin çok kere büt­
çelenmiş tutarları üzerinde yapılan maliyet dönemi ayırımı 

sayeSinde belirlenen tut~rlarının hangi. maliyet yeriyle il­
gili oldu§unu saptamak olanaksızdır. Dolayısıyla edimsiz 
ücretleri,. toplandıkları hesaptan dağıtım anahtarları 

yardımıyla tüm maliyet yerlerine dağıtmak veya önce "genel" 
adı altında bir maliyet yerinde toplamak ve sonra aktarma 
anahtarları yardımıyla tüm malıyet yerlerine aktarmak gere­
kir. 

Ancak edimsiz ücretler arasında yer alan boş" zaman üc -
retlerir.ıinmaliyet yerlerine dolaysız olarak yüklenmesi gere-

" ' 

kir. İşçilerin çalışmalarını izlemek üzere düzenlenmiş bu-
lunan zaman (işçi lik) kartlarında boş zaman işçilikleri neden';­

. leriyle birlikte gösterilir. Herhangi bir dönemortaya çıkan 

bu işçilikler hangi maliyet yerinde ortaya çıkmış iseo 

(i 16) AKDOGAN; a.g. t., s. 34. 
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m a I i yet ye r i ne k ay de d i I i r I er. Bo y lee e i ~ <; i I i k I er i n ve rim-, 

lili~i hakklnda yapllacak analizler baklmlndan onemli veri~ 

Ier ele ge~irilmi~ oIur (117). 

Maliyet hesaplamalarl a~lslndan, dolayIl m"aliyetler 

arasl~da gosterilecek oIan bo~ i~~iliklerin maliyetlere 
yOklenmesinde, her maliyetyerinin dolayslz i~C;ilik maliye­
tinin % 2-5' i oranlnda pay vermek ve bu tutarl mal iyet ye­
rine dolayslz oIarak yOklemek gerekir (118). 

6.5. Sosyal Maliyetlerin Maliyet Yerleri ttibarlyla 

AYlrlml 

SS. Pr. i~v;, Paylarl, i~gorenJere odenen c;e§itli Oc­
retlerin aYrIlmaz bir eki durumundadlr. Bu ozelligi, soz 
konusu primlerin .. maliyet yerleri itibarlyla aYlrImlnl 
kolayla~tlrmaktadlr. SS. Pr. t$v. Paylarl, ilgill 'oldugu 

Ocret tOrO maliyet yerleri aC;ISlndan nasI I i~leme tabi 

tutulmu$ ise aynl $ekilde i$Ieme tabi tutulur. Sozgeli$1 
ode n en b i rOe re t, m a I i yet ye r i n e dol ay S 1 Z 0 I a r a k y 0 k I en i -

yorsa bunun SS. Pr. t$v. PaYl da dolayslz oIarak yOklentr. 
[g e r SS. Pr. i $ v. P ay 1 a r 1 n 1 n t a m a m 1 do I ay 11 i $ G i I i k m a I i -
yeti araslna allnml~ ise bu taktirde soz konusu" primleri 
m a I i yet ye r I er i ne dol a y I 1 0 I a r a k y 0 k 1 erne k te n b a $ k a 0 I a n a k 

kalmaz. Bu ikinci durumda SS. Pr. t$v. Paylarl, kaydedfl­

dikleri hesaptan dolayll i$Gilik maliyeti araSlna allnlrlar 
ve maliyet yerlerine dagltlllrlar. YapIlacak i$Iemi donemin 
o c re t ve ay Ilk I a rId i k kat e a I I'n a r a k p rim mat r a h I n Ins apt a n -
maSI, bu matraha i~Ietmenin sigorta prim oranlnlnuygulan­

m a s 1 v e-: . boy lee e top I a m SS. P r. i $ v. Pay 1 n 1 n h e sap I a n m a sin -

dan" ibarettir. Maliyet donemine dO~en bu tutar, donemin 
tOm Ocret ve ayllklar toplamlna oranlanlr. Ote yandan 
'i~C;ilik kartlarlnIn maliy.et yerleri itibarlyla qokOmO ile 

(117) BURSAL; Ma 1 i yet Muhasebes 1. .. , s. 163. 
(l18)'BURSAL; Maliyet Hesaplannda ...• s. 44. 
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eIde ediIen tutarIarln bu katsaYl iIe ili~kilendirilmesi 

suretlyle her blr maliyet yerine yuklenecek prim tutarl bu­

Iunmu$oIur (119) . 

.istege bagll sosyal yardlmlar bazan belli bir i~~i 

ile ilglli olurken, bazan tOm i~~ilerle ilgili olmaktadlr. 
S6zgeli$i <;ocuk, dogum, 6lum ve evlenme yardlmlarlnl~ i$~i­

lerle iIgisi koIayca kuruIabilir. Buna kar$lllk yemekhanede 

ve r 1 I e n y erne k I e r in, k u t u p h' a n e n i n vb. i $ C; i 1 e r 1 e i I 9 i s i 
kolayca kurulamaz. Bu nedenle istege bagIl sosyal yardlmla~ 

rln ilglll olduklarl i$c;ilerin c;all$tlklarl. mallyetyerle­
rine dolayslz olarak yuklenmesi amaca uygun dU$mez. Bu 
a m a <; 1 a· 6 nee i s t e g e b a ~n 1 so sy a 1 9 i de r I er den m a I i y' et ye r I e -
rine dolayslz yDklenebilen klsml, bu maliyet yerlerine 
dolayslz olarak yuklen'melidir. S6zgeli$i yemekhan-e, kutup­

hane, sosyal tesisler gibi maliyet yerlerine bir klslm sos-
~ , 

yal maliyetlerindolayslz yuklenmesi saglanabilir. Bunun 

dl$lnda kalan ve maliyet yerlerine dolayslz olarak yOklene­

meyen sosyal maliyetler, ucret ve ayllk toplaml ili$kisi 

ic;inde, ayn ayn maliyet yerlerinde ortaya C;lkan Ocret ve 

a y Ilk t uta r I a r 1 0 ran 1 n d a m a 1 i yet ye r I e r i ne dol a y I 1 0 I a r a k 

yOkIenmeUdxrler (120). Bu amac;la maliyet yerlerine gore 

dol ay 1 1 0 1 a n sos y a I m a 1 i yet I, e. r 11 Sos y a I Se r vis 11 ad 1 a.1 tIn d a 

bir hes~bi maliyet yerinde toplanlp buradan belirtilen 
bi<;imde maliyet yerlerine aktarllmalldlr (121). 

(119) Helmut NORDEN, Friedrich WtLLE: Der Betr1ebsab~echnungsbogen. 
Forkel Verlag, Stuttgart-Wiesbaden, 1973, ~. 77. 

(120) STEHLE, SANWALD; a.g.e., s. 50. 
(121) AKDOGAN; a.g.t .. s. 42. 
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OC;ONCO BOLOM 

tSC;tLfK MALtYETLERfNfN PLANLANMASI 

VI - DOLAYSIZtSC;tLtK MALtYETLERtNfN PLANLANMASI 

Standart maliyet yontemi uygulamaslnda, maliyet 

kontroiO amaclyla dolaYSlZ i~<;ilik maliyetlerinin planlan-
ma SI; 

- Maliyet yerleri itibarlyla, 

- Maliyet ta~lYIClSl ba~lna 

gerGekle~tirilir (I). COnkO dolayslz i~<;ilik maliyetlerl 
hem maliyet ta~lYlclslna hem de maliyet yerlerine dolayslz 
olarak yOklenebilen bir i~<;ilik maliyeti grubudur. 

Birim mamulde i~<;ilik maliyeti zaman ve Ocret deni~­

kenlerinin etkist altlndadlr. Bu de~n~kenler gozonOnde bu­

lundurularak dolayslz i~Gilik maliyetlerinin maliyet ta~l­

YIClSl ba~lna planlanmasl, her$eyden once maliyet ta$lYlcl­
larlnln aGlkGa belirtilmesini gerekli kllar. t~Ietmede bir­
den fazla tOrde mamuI Oreti 1 iyor ise (mamuI hattl saYIslnln 
birden fazla olmasl) bunlarln her b.iri ayrl ayrl maliyet 
ta$lYlclSl kabul edilir. Benzer mamuller Oretllmesi duru­
munda bunlarIn Oretim sOre<;lerinde ortak oIan "safhalarln 
sonuna kadar '(aYrIm noktaslna kadar) tek bir maIlyet ta~l­

YIClSlnln oldu~u~u kabul etmek oIanaklldlr. 

Her farkll maliyet ta~lYlclSlnda zaman etkeni deni­
$ik olabilir. ote yandan bir maliyet yerinde bir<;ok Oretim 
i$lemi yaplllyorsa her bir Oretim i$leminde zaman etkeni . . 
yine de~i$ik olacaktlr. Bu durum dolayslz i$<;ilik maliyet-
lerinin asllnda; 

(I) BERNHART ve Digerleri; a.g.e., s. 136. 
KOC; a.g.e., s. 77. 
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- mamul tOrlerine, ve 
- Oretim i~lemlerine gore ayrl ayrl planlandl~l 

gerGegini ortaya Glkarlr (2). 

DolaYSlZ i~Gilik maliyetlerini etkileyen etkenlerin 
zaman, ve ,Ocret olarak ikiye aYrllmaSl, bu maliyet grubu 
iGin belirlenecek maliyet standartlarlnln da ikiye ayrllma­
slnl gerektirmektedir. Ba~ka deyi~le dolayslz i~Gilik mall­
yetleriiGin saptanacak standartlar; 

- Zaman Standardl(Zeitstandard) 
- Ocret Standardl (Lohnstandard) 

olmaktadlr. Zaman standard 1 mamul ba~lna gereken i~Gilik 

sOresini ifade ede~ ve genellikle (Ok/b) olarak g5sterillr. 
Ocret standardl ise zaman blr'iml ba~lna Ocretl belirtmekte 
o 1 u p ( Tl / 0 k ) 0 I a r'8 k 9 0 s t e r i I i r . B u i k' i s tan d a r dIn c; a r p 1 m 1 

( 0 k / b ) (TL / 0 k) b i rim m a m u I de 0 I m a s 1 9 e r e'k end 0 I ay s 1 Z i ~ G i 11 k 
m a 1 i yet i n i ( B i rim S tan d ar tOo I ay s 1 Z t ~ G i I i k Ma I i yet i ) 
verir ve (TL/b) olarak gosterilir. Bununla Oretim miktarlnln 
Garplml Standart Oolayslz i~Gilik Maliyetini verecektlr. 
ate yandan bell i bi r Oretim miktarl iGin gereken toplam 
Standart Zamanl (Standardzeit) bulmak iGin Oretim miktarl 
ile zaman standardlnl Garpmak gerekir. 

I. i~Gilik Standartlarlnln Belirlenmesi 

Dolayslz 
safha i~Gilik 

mal iyetleT'inin . , 
mamul "ba~lna 

i~Gilik maliyetlerinin planlanmaslnda ilk 
standartlarlnln ortaya konmasldlr. t~Gilik 

planlanmasl maliyet ~erleri itibarlyla 
gerGekle~tirilece~ind~n, i$<;ilik standart-

larlnln da aynl esasta belirlenmesi gerekir. Ba~ka deyi$le 
once maliyet ta~lYlcllarl belirlenip tanlmlanmall, bundan 
sonra maliyet yerlerinde mamullerin (maliyet ta~lYlcllarl-

, , 

nln) hangi Oretim i~lemlerine tabi tutulaca~l belirlenmelidir. 

( 2) K i L G ER ; a. 9 • e ., s. 271., 
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1.1. On Ha~lrllklarln YapllmaSl 

I~Cilik standartlarlnlnbelirlenmesine ge~meden 

once Standart Maliyet Yonteminin gerektirdigl baZI on ha­
zlrllklar tamamlanmalldlr. On haZlrllklarln ba~lnda "mamul­
lerin'standardizasyonu ll gelir. Mamullerin teknik (fiziksel' 
olGuler vb.) ve kalite a~lslndan standardizasyonu, sagllkll 
i~Cilik standartlarlnln saptanmaslnda (diger maliyet unsur­
larlna ili~kin standartlarda oldugu gibi) vazge~jlmez bir 
unsur olmaktadlr (3). 

ote yandan her maliyet yerinde uretim unsurlarl 
tOketimle~inin planlan~aslnln, sadece $imdiki unsur tOrleri 
tOketiminin miktarInl belirlemek anlamlna gelmedigine dik­
kat edilmelidir. Aynl zamanda tOketim yapIsI iyice incelen­
meli; sozgeli$i kuIlanllan madde ve malzemelerin en uygun 
ve en elveri$li olup olmadlgl, i$~ilerin garevleri aC;lsln­
d any e t e r 1 i per form an sas a hip 0 I up 0 1 m a d I k I a ri, i $ C; i 1 er i n.' . 
kendi Ocret gruplarlna uygun i$ler yaplp yapmadlklarl,meY~' 
cut Oretim yontemlnden daha verimli ve iktisadi olanlnln 
bulunup bulunmadlgl gibi konular gozden gec;irilm~lidir. 

Tuketim yaplslnln bu $ekilde gozden geCirilmesi, daha sag­
Ilkll standartlarln belirIenmesine gotOrecektir (4). Eger 
mallyetlerden tasarruf ettirici bir uygulama henOz alterna­
tif durumunda bulunuyorsa, bu call$madan kaClnllamaz. 

Oc;OncO oIarak standartlarla ilgl11 ~all$malarl yOrO­
tecek olan bolOm ve servislet araslnda gereken fonksiyonel 
ili~kiler aClkGa belirlenmelidi~. Diger maliyet u~~urlarln­

da old:ugu gibi i~cilige ait standartlarll; belirlenmesinde 
de, mu has e be s e r vis i i I e Or e t imp I ani a m a ve k 0 n t r 0 I b 0 1 0 m 0 
araslnda yak1n i$birligi kuruImasl zorunludur. Oretim plan­
lama ve kontrol bolOmOne bagll mamul ve metod mOhendisligi, 

( 3) K 0 G; a. g .e ., s. 77. 

(4)' AGTHE; a.g.e., s. 113. 

. .... 
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licret blirosu, i~ hazlrllgl bOrosu gibi servis1er, standart-. 
1arln belir1enmesi aC;;lslndangerekli verileri saglayacak-
1ardlr (5). Uretim bo10mOnOn a~aglda veri1en tipik bir 
orgiJt ~emaslnda gosteri len klslm ve servislerin fonksiyon-
1arlnl belirtmek1e, SOZ konusu ili~kiler a~lk<;;a ortaya kon­
m u ~ 0 1 a c a k't I r: U r et i m MOd 0 r 0, iJ re t imp 1 a n v e p 0 1 i t i ka 1 a r 1 -

nln ynrOtOmOnden sorum1u olup, genel olarak te~vik vekoor­
dinasyona aglrl1k verir. Bunun yanlnda Oretimfaaliyetleri­
nin planlanmaslndan Soruml'u olan Oretim Planlama (Ferti­
gungsplanung) ve bu faaliyetlerin kontrol0nden sorumlu 
olan Oretim Kontrol (Fertigungskontrolfe) klslmlan bulun­
maktadlr. Call~ma1arInl Mamul Ara~tlrma ve GeIf~tirme 

(Forschung' und Entwicklung) klsmlnln c;;all~malarlna dayandl­
ran Mamul Spesifikasyon klsml, mamullerin dizaynl ve teknik 
resimleri iIe ilgiIenir. Metod MOhendisligi, spesifikasyon 
klsmlnln hazlrladlgl mamul spesifikasyonlarlna gore <;;all~l~ 

Bu bolOm, mamul s~esifikasyonlarlnl degi~~irmeksizin verim-
,Ii c;;all~ma yontemlerini belirtmeye <;;all~acaktlr. Oretimi 
f i i I e n y 0 rOt e c e k 0 1 a n k 1 S 1 m i se 0 r e t i m Se f 1 i 9 i (Jm f:g,ung's s-
teuerung) olmaktadlr, (6). 

DordOncO 'olarak; gerekli arac;; ve gere<;;lerin saglan­
ml~ olmaSI zorunludur. Sozgeli~i kaYltlarln tutulacagl bel­
gel er, k r 0 nom e t re, f i 1 m m a kin e 1 er i ' bun 1 a r a r a SIn d a s ay 1 1 a -
bilir. 

• 
" 

(5) Fonksiyonel ili~kilerin akI~l hakklnda genifj bilgi i<;;ln; theodor 
ELLiNGER: Rationalisierung durch Stahdardkostenrechnung. C.E. 
Poeschel VerIag, Stuttgart, 1954, s. 22-25. 

(6) KARAYALCIN; a.g.e., s. 249-265. 

t, 
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ORETiM MODORO 

I 
Oretim ~efi 

I 
. I I 
Klslm 1 Klslm 2 

I I I I 11 
t~c;iler 

Mamul Spesi.(KonstrOksiyon) 

Metod MOhendisligi 

Taklm MOhendisligi 
- Taklm KonstrOksiyon 
- Ta k 1 m Ko nt ro 1 
- Taklmhane 
- Taklm Baklm 

t~ Basitle~tirme 

- Zaman EtOdO 
- Ha reket EtOdO 
- Standardizasyon 

Fabrika MOhendisligi 

~ 
Fabrika Planlama 
Tesis Kurma 

--- Fabrika Baklm 
-Baklm Ekibi 
- Bek<;:i ler 

Progra~'ve Termin Planlama 

~ekil: 23 - Oretim BolOmO tc;in OrgOt ~emasl 

I, 

i 
Or et i m Kont ro 1 

Kalite Kontrol 

-- Maliyet Kontrol 

Program Kontrol 
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1.2. Zaman Standartlarlnln Belirlenmesi 

1.2.1. Zaman Standardlnln Tanlml 

'Zaman standardl. normal kO$ullar altlnda mal iyet ta$lYlclSl ba­
~lna gereken i$<;ilik sOresini ifade eder (7). Bu sOrenin 
11 d a k i k a 11 c ins i n den go s t e r i 1 m ~ s i a I 1 $ 1 I m 1 $ bi r u y 9 u I a m a 0 I -

mU$tur. Oretim sOrecinde yer alan i$lem ye elemanlarln da­

kika, hatta saniye cinsinden ifade edilmesi, tamsaatten 

az olan sOrelerin yazllma ye kullanllmaslnda kolayllk sa~­

la~asl yanlnda <;all$ma sDrelerinin dakika olarak ol<;Olmesi, 
Z a m a n s tan d a r tl a r 1 n d a z a m a n b i rim i 0 I a r a k 11 d a k i k a 11 n 1 n k u 1 -

lanllmaSln~ gotOrmO$tDr. 

Maliyet ta$lYlclSl, hesaplama ili$kisi i<;inde, tam 
mamul kadar maliyet donemi sonunda tamamlanmadan kalml$ ma­

mulleri (yarl mamul) ve Dretim sDrecinin son a$amaSlna ula­
$amaml$. fakat stok edilebilir yeya ara depoya al1nabilir 

nitelikteki ara mamulleri (par<;alarl) da ifade etmektedir. 

B i r m a m u IOn 0 re t i m sO re c i <; e $ it I i a $ a m a I a r d a n 0 I u-' 

$ur. Oretim sOrecindeki her a$ama It$lem" (Operasyon, Vor­

gang) alarak adlandlrlllr. t$lem, "i$ akl$lndaki anlamll 
bir kesit i, (8) veya "hammadde veya yarl mamulOn fiziksel 

yaplslnda bir degi$iklik yapmak suretiyle ana bir de~er ek­

Jeyen faaliyetler dizisi" (9) alarak tanlmlanmaktadlr.Boy­
le bir faaliyet dizisi ise i$ istasyanlarInda gerGekle$ti­
rilir. Ba$ka deyi$le herhangi 'bir i$lemin yaplldlgi yer, i$ 

istasyanu alarak tanlmlanlr . 
• 

" 

(7) Karl KAEFER: Standardkastenrechnung. C. E. Poeschel Verlag, Stutt­
gart, 1964, s. 166. 

(8) Rol f HACKSTEiN: Arbei tswi ssenschaft im Umri $s-Grundlagen und An­
wendung. Verlag W. Girardet, Essen, 1977, C. 2, s. 503. 

(9) BOlent KOBU: Oret-im Yonetimi. LO. t$letme FakDltesi. 1$letme tkti­
sadl EnstitOsO YaYln No: 33, istanbUl, 1979, s. 310. 
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MamulOn Oretim sOrecinde "i~lem"den daha bOyOk a~a~ 

malar saptanabiIir (la). Sozgeli~i a, b, c hammaddel~rinin 

i~lenmesiyle elde edilen ve aynl zamanda maliyet t~flYlClSl 
oIarak kabul edilen A parc;asl iIe; d, e, f hammaddelerinin 
i~lenmesiyle elde edilen ve yine aynl zamanda maliyet 
ta~lYlclSl oIarak kabul ediIen D parc;al.arl. O~UncU bir 

, 
i~leme tabi tutularak AD parc;alarl elde edilebilir. Bu du-
rumda ba~langl(;tan AD parc;alarlnln Oretildi~i i~leme kadar 

olan a~ama, "proses" olarak adlandlrlllr. Standart Maliyet 
Yontemi uygulamaslnda standartlarln saptanmasl i~lem dOze-. 
yinde ele allnlr. Zaman standartlarln1n esaSlnl olu~turan 

zaman etUdleri de i~lem dOzeyinde yOrOtOIOr. 

Bu a<;lklamalardan sonra zaman standardl;. maliyet 
ta~lYlclSI ba~lna belli bir i~lem ic;in gereken sOre ~eklin­

de tanlmlanabilir. 
"-

1.2.2. t$ KO$ullarlnln Standartla$tlrllmasl 
ve Rasyonelle~tirilmesi 

Zaman standartlarl, maliyet ta$lYlclSl ba$lna i~C;i­

Iik siJrelerinin "do~ru ve adil" bir olC;OsO 0lmal1dlr (11). 
Sun e den 1 e z a m an s tan d a r d I " nor m a 1 k 0 ~ u 1 1 a r a I tin d a" ge re k -
li olan sUreyi gosterir. Zaman standartlarlnln boyle bir 
nitelige sahip olabilmeleri 1<;in i~c;ilerin c;al1~ma sUrele­
rine, onIarln verimliliklerine vb. etki eden etkenler ele 
allnlp ozenle analiz edilmelidir. Bu c;alqmalar t~ ~o~ul- i· 

Iannln Rasyonelle~tirilmesi ve Standartla~tlrllmasl olarak 
adlandlrlIlr. . . 

t~ ko~ullarlnln standartla$tlrllmaslnln amaCl; 

i~c;ilerin gorevlerini en az ~aba tIe (mUmkUn olan en klsa 

. (10) Ra iner BOKRANZ: Arbei tswi ssenschaft I tnha 1 t und Bedeutung der Ar­
be it swi ssensc hafr:-TeTstun-sfsver-t1aTte-ii--aes--Mens'Chen-l3"eI a stung und 
,Beanspruchung. Berlin, 1978, C. I, s. 16-17. 
HACKSTEtN; a.g.e., s. 503~ 

(11) Kat: a.g.e., s. 77. 

,. 
" ... 
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zamanda) ve en verimli ~ekilde yapabilmelerini sa~lamak 

(12) ve boylece dogru zaman standartlarlna ula~maktlr. 

Ra s y 0 n e I b I r <; all ~ m anI n sO r d 0 r 0 1 e b i 1 me s i i c; i n 9 ere k 1 i 
ko~ullarln var olup olmadl~lnln ara~tlrllmaslnda a~a~l­

da Incelenecek olan noktalar Ozerinde durulur. 

1.2.2.1. t~c;ilerin t~e All~tlrllmasl 
I ' 

t~e Alqtlrma (Arbeitsunterweisung) i$c;1nin, mesleki 

egltimin aksine, i~le 11gili olarak klsa bir e~itlmidir 

(13). i~e all~tlrma; yeni bir i$C;i allmlnda, yeni bir Ore­

time ge<;i~te, i~yerinin ve Oretim yonteminin de~i~imi gibi 

i~ ko~ullar:'lnln de~ji~mesinde, Oretim girdilerinin de~i$me­

sinde vb. soz konusu olur. t$letmelerde t$e All~tlrma fonk­

siyonu a~agldaki yararlarl saglar (14). 

- t~<;i i~iiyaPll1~ ~eklini ve geteklerinl ogrenir, 

- i~<;i i~in yOrOtOmO slraslnda kar~lla$acagl engel-
leri hemen ve kendiliginden <;ozebilecek duruma gelir, 

- i~e all~tlrllml~ bir 1~C;i daha rahat c;all~lr; lS­
karta saYlsl azallr, 

- t ~ <; I v e rim 1 I 1 I k k a z anI r ; yap t 1 9 1 i ~ b a $1 n a ( s 0 z -

geli~i Orettigl birlm ba~lna) zamanl dahaklsa zamanda 

azaltlr, kaliteyi yOkseltJr, 

- 1$C;i beceri ve yetene~lni farkettikc;e i~inden mem­

nunluk duyar; bu durum onun 1<;ln bir te$vik unsurudur. 

Almanya'da Refa Kurumunun yapml~ oldu~u bir 'ara$tlr­

m a d a 0 n:y e d i $ e r i ~ c; i den 0 1 u $ a n 0 C; 9 r u P C; e ~ i t 1 i dO z e y I er d e 
i~e all~tlrmaya tabitutulmu$ ve Refa'n·ln belirledi~i 

. normal verime (Norma1Ieistung) ula~ma sOreleri gozlenmi$­
-(12) KOG; a.g.e., s. 78; AGTHE; a.g.e., s. 121. 
(13) Guido FiSCHER: BetriebsfOhrung, Al1geme1ne 8etriebswirtschaftsleh­

re. Dokuzuncu Baskl, Heidelberg, 1964, C. I, s. 193. 
(14) Johannes Ri EDEL: Das Refa Buch; Arbei tsunterwei sung. Carl Hanser 

Verlag, Sekizinci Baskl, MOnchen, 1967, C. 4, s. 19; FtSCHER; a.g.e., 
s. 193-194; Jochen MULLER: Kosten bei der betrieblichen Weiterbil­
dung. Personal, Mensch und Arbeit im Betrieb, Verlag Mensch und 
Arbeit, MOnchen, Ekim, 1979, C. 31, S. 7, s. 288. 

" 
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tiro Buna gore iyi bir t~e Al1$tlrma programlna tabi tu­

tulan grup normal verime B. gOn Ula$lrken, yetersiz bir 

programa tabi tutulan grup 13.5 gOnde, i~e all~tlrmaya ta­

bi tutulmamq olan son grup ise gozle~min sOrdOrOldO~O 24 

gun bOY\.lnca normal verime ula$amaml$tIr(15), (16). 

Almanya'da uygulanan t$e All$tlrma Program I Refa ta­

raflndan geli$tirilmi$ olup Dort Basamak Yontemi (Vier-Stu­

fen-Methode) olarak adlandIrIlmaktadlr. Bu yontemin uygula­

maSI a$aaldaki gibi gercekle$tiril~ektedir (17): 

- Hazlrllk (Vorbereitung) Safhasl: Bu safhada i$<;I­

nin i$e il.gisi <;ekilir, i$ tanltlllr ve i$le ilglli bilgi­

ler tanltlllr. 

Dn Call$ma (VorfOhrung) Safhasl: tkinci olarak .. 
i~Gi ile birlikte en az Oc; deneme Oretlmi yaplllr. Ba$ka 

deyi$le i$ fiilen yapllmak suretiyle i$<;iye tanltlllr. Bu 

c;all$malarln hareket etOdleriyle saptanan kurallara uygun 

olmasl gerekir. Bu safhada i$C;i, neyin, nasll ve ni<;,in ya­

pIldl~Inl oOrenmi$ olmalldlr. 

- YOrOtOm (AusfOhrung) Safhasl: Burada i$c;inin i$in 

ba$Ina gec;erek 1$1 b1zzat tekrarlamasl istenir. t$c;inin 

i$e hakim olup kontrol altlna aldlgl gorOldOkten sonra son 

safhaya gec;ilir. 

- .·Kapanl$ (Abschluss). Safhasl: t$C;inin i$.i yalnlz 

ba$Ina yapmasl soz konusudur. Ba$ka deyi$le i$C;i, artlk 

i $ i y I e .. :g 0 rev I end i r i 1 m i $ t i r . 

(IS) RtEDEL, J.; a.g.e.; S. lB. 

(16) REFA (Reichsausschuss fOr Arbeitszeitermittlung) adlyla kUY'ulan, 
1946'da VERBAND FOR ARBEtTSSTUDtEN adlnl alaraki$in organizasyo­
nu, zaman standardizasyonu ve i $ de~erleme. konularlnda faal1yet 
gosteren bir kurulu$tur. Riedel; a.g.e., s. 20-21. 

(17) 'FtSCHER; a.g.e., s .. 194. 

,. 
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1 .2.2.2. Call~ma Verinin Durumu 

Cal1~ma yerinin fiziki durumu, elveri~li bir~all~­

ma o,rtaml saglama11dlr. Rahat ve elveri~li bir <;al'l~ma or­
taml, i~c;iler ic;in bir te~vik ve verimliIik unsuru olabil­
mekted'ir. 'Calqma yerinin durumu IfCaIl~ma Veri An,alizi" 
(Arbeitsplatzanalyse) iIe saptanlr ve geIi~tiriIir. Bu ana­
lizde a~agldaki noktalar uzerinde durulur (18): 

- Vapl1acak i$ler, c;a11$ma yerIerine kesln vetOrde~ 
bir $ekilde dagltl1ml$ mldir? 

- t $ Y e r i n d e kit e s i s v ear a c; 9 ere C; 1 er, i ~ i n· a k 1 ~ 1 n 1 
aksatmayacak bir duzen~e midir1er? 

- i$ arac;larl, insanln fiziksel ve psikoIojfk gerek­
sinimlerine uygun bir yaplda mldlr? 

- I~lk, ISI, gurOltu gibi ko~ul1ar, rahat bir c;all~­

ma saglamakta mldlr? 

Gal I $ m aye r i a n a 1 i z i, i $ Y e r i dO zen 1 em eve Or e t i m 
hat tin I n den gel e n m e s i f 0 n k s i Y 0 n 1 a r 1 n d a nay rId 0 ~ 0 nO le me z • 

I$yeri d.Ozenleme(Arbeitsplatzanordnung) Oretim tesis ve 
techizatlnln, dolaYlslyla i~ istasyonlarlnln verimli bir 
i~ akl~1 (Arbeitsablauf) saglayacak ~ekilde dOzenlenmesini 
ifade eder (19). i$yeri dOzeni denildiginde i~ istasyonla­

rlnln fabrika ic;inde yerle~me dOzeni anIa$lIlr. t,yeri 
dOzenlemesinin amaCl; uretim faaliyetlerinde emek ve makine 
gibi diger Oretim unsurlarlnln hareketlerini en azaindir­
mek, mamulOn en klsa yoldan Oretim alanlnl terketmesini 

(I8) Erich POTTHOFF: Wi rtschaftl ichkeit des Arbeitsplatzes in der Ver­
waltung als Schwerpunktaufgabe der RationaIisierung. Rati()rialisi­
erung, Monatschri ft des Rational i sierungs- Kuratori ums' derDeutschen . 
Wirtschaft (RKW), Carl Hanser Verlag, MOnchen, Kaslm, 1974,; S. 11, 
s. 255-256. 

(19) Hugo SONNENBERG: Arbeitsvorbereitung und KaIkulation. C. 1: Betri­
'ebswi rtschaft1 iche Grund1agen. Fried Vieweg und Sohn Verlag ~ Bra-' 
unschweig, 1973, s. 107. 

,.-', 
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sa~lamaktlr (20). KotO bir dOzenleme maliyetlerf olumsuz. 
yonde etkileyecektir~ GOnkO kotO bir dOzenlemede, kaUfiye 
i~c;ilerin gereksiz ta~lma i'~leri yapmasl, yo~un bir madde 
ye m a m u 1 t r a f i ~ i, i ~ a k 1 ~ 1 n d aa k S a m a 1 a rye i ~ c; i 1 er i n b 0 ~ 

bekl€mesi gibi i~ ekonomisinin onaylamayaca~l durumlar 
ortaya C;lkar (21). 

i~yeri dOzenleme, i~ akl~l planlamasl ile birlikte 
yOrOtOIOr. t~ akql planlamasl Oretim i~lemlerinin hangi 
slraya gore ye nasll bir akl~ ic;inde yOrOtolece~inJn belir­
lenmesidir. $Ophesiz, i~ akqlna ye i~yeri dOzenlemesine 
Oretim yontemi geni~ olc;Ode etkide bulunur. Bu nedenle 
gerek i~ ~kl~lnln planlanmaslnda gerekse i~yeri dOze~lemede 

Oretim yontemi gozonOnde bulundurulacaktlr. 

t~yeri dOzenleme ye i$ akl~lnln planlanmasl 1 i~ 

veriminin artmaslna ve daha do~ru standartlarlh saptan­
maSlna olanak' saalar (22). Bu iki fonksiyon, i~ kO$ul­
larlnln standartla$tlrllmaslnln ilk adlml olmaktadir(23). 

i~yeri dOzenlemede esas 
fiziksel konumlarl belirlenir. 

olarak 
t~yeri 

i~ istasyonlarlnln 
dOzenlemede Oretim 

yijnteminin gozonOnde bulundurulmaslnln nedeni; i$ istasyon­
larlnln fiziksel konumlarlnln Oretim yonteminden etkilen­
mesidir. SOrekli Oretimde i~ istasyonlarl bir Oretim hattl 
olu~turacak $ekilde dizilirler. B~na kar~lllk Arallkll 
Uretimde Oretimarac;larl genellikle Oniversal nitelikte­
dire Bu nedenle aynl fonksiyonu goren makine ve techizat 
aynl yerde toplanlrlar.· Bu > yerle~tirmede esas s,orun, Oc; . , 
a~amal) olarak gorOl0r: 

- Makine ve tezgahlarl (i~ istasyonlarlnl) fonksi­
yonlarlna gore belfrlemek. Burada soz konusu Oretim arac;la-

(20) SONNENBERG; a.g.e., s. 107. 
(21}KOBU;a.g.e., s. 83. 
(22) KAEFER; a.g.e., s. 166. 
(23) KOC; a.g.e., s. 78. 
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rI universal ve spesifik olmalarlna gare ayrlllrlar. Oni-. 

versal olanlar da, mamulleri olu$turan bOtOn parl;alarln 
kanstruksiyon spesifikasyonlarl uyarlnca hangi i$Iemlerde 

kullanllacaalna gHre ayrllarak bu a$ama tamamlanml$ oIUr • 

. - Makine ve tezgahlarl atalyelere daaltmak. Burada 

temel iIke aynl fonksiyonu goren makine ye tezgahlarln 
aynl atolyede toplanmasldlr. 

AtoIyelerin fizikseI konumlarlnl belirlemek ye 
atolyelerin gerek duyduau alanlarl fabrika alanlna yerle$­
tirmek. Burada atolyeler araSl ta$lma miktarlarl, ta$lma 
uzakllklarI' ve maliyeti gibi ol<;Otler kullanllarak- sorunun 
eHzOmOne gidi1ir (24). 

Bu <;all~maIar sonucunda i$ istasyonlarI araslndaki .. 
hareket en az dOzeyde ger<;ekle$mi$ olur. Buna kar$IIlk, i$ 

istasyonIarlnln bir Oretim hattl olu$turacak bil;imde, 
i$Iemlerin gerektirdiai slraya gore dizildiai sOrekli 
Uretimde i$yeri dOzeni, atHlyelerin ye i$ istasyonlarlnln 
kanumlarl ile ilgili olmaYlp, Oretim hattlnln dengelenmesi 

sorunu olarak gorOnOr. COnkO sOrekli Oretimde Oret!m hlZI, 
<;lktlSI en az alan i$ istasyonuna baalldlr. Oretim hattl­
nln dengelenmesinde darboaaz olu$turan i$ istasyonlarln 
Oretim kapasiteleri arttlrlllr. 

Makine y~ tezgah saYllarl, ara depolar gibi etkenler 
dikkate allnarak saptanan atal'ye alanlarl, fabrika alanlna 
yerle$tirildikten sonra, atolye iei yerle$tirme dOz,eni ele 
allnlr.~ Atolye iei yerle$tirme (Arbeitsplatzgestaltung), 

i$ istasyanlarlnln, atolye icinde yerimli bir i$ akl$l ~aa­

layacak$ekilde nasll yerle$tirileceainin saptanmasl olarak 

(24) Geni$ bilgi fein, KOBU; a.g.e., s. 90-108. 
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tanlmlanlr. ~u yerle~tlrmede de Oretlm unsurlarl hareketle­
rinin en azlanmasl, temel ol~Ot olmaktadlr.Bu konudaki ~a-

11 ~ m a 1 a r , i ~ 9 0 re n m a 1 i yet I er i n i n 0 I u m I u y 0 nd e et k i 1 en m e s i 
a~lslndan bOyOk onem ta~lmaktadlr (25). 

1.2.2.3. Oretim Ara~larlnln Durumu 

Fabrika i~i ,yerle~me verimlili~i geli~tirecek$ekle 

konduktan sonra, Oretlm araGlarlnln verimrili~i Ozerinde 
durulur. onleyici baklm yoluyla makine, tesisat ve techiza­
tIn iyi ve standart ko~ullara uygun olarak bulundurulmasl, 
i~ ko~ullarlnln standartla~tlrllmasl kapsamlna dahildir 
(26). Soz,konusu Oretim ara~larl lIe iIgilenmek, verimli 
b I r b I ~ I m d e ~ a I q m a I a r 1 n 1 S a ~ 1 a m a k , , fa b r i k a m 0 he n d i s 11 ~ i 
fonksiyonlarl araslnda yer allr (27). Bu fonkslyonlar 
araslnda Oretim ara~larInln yeniden dOzenlenmesi, _ eskiyen-.. 
lerin ve elveri~siz oIanlarIn de~i~tirilmesi, mevcutlarln 
baklml ve korunmasi da bulunmaktadlr. 

1.2.2.4. Stoklarln ve Ta~lma 

Sisteminin Durumu 

Uretimin verlmli ve etkin oIarak sOrdOrOlmesinln 
bir ba~ka ko~ulu da, madde ve gere~lerin Istenen miktar, 
zaman ve kalitede hazlr bulundurulmasldlr. Madde ve gere~­

lerde bu O~ faktorOn s~~lanamamasl durumunda Oretifude aksa­
malarln ortaya ~lkmaslndan ka~lnllamayacaktlr. 

Madde ve gere~lerin, mamul, yarl mamul ve ara mamul­
Ierin ,-Sitolyeler ve I~ istasyonlarl araslnda ta~lnmasl, lyl 
bir ta~lma sistemlnin kurulmaslnl gerektirir. 

(25) Norbert ALTMANN, Volker HACKER: Angewandte Arbeitswissenschaft 
RKW, Veri ag Mensch und Arbei t, MOnchen, 1968. s. 36. ' 

(26) KOG; a.g.e., s. 78. 
(27). KARAYALGIN; a.g.e., s. 262. 

" 
..... 
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1.2.2.5. Metod Geli$tirme 
Gall$malarlnin Yapllmasl . 

Verimliliai arttlrma amaClna yonelik fabrika ye 
atolye ·dOzeyindeki on.lemlerden sonra" aynl onlemlerin 1$ 
istasyonu ·dOzeyinde allnmaSl gerekir. Ba$ka deyi$le; Oretim 
unsurlarlndan mOmkOn oIan en yOksek dOzeydeyararlanmak 
i~in, bunlarln aralarlndaki ili$kilerin bilinmesi, dOzen­
lenmesi ve analizi gerekir. t$ istasyonu dOzeyinde bu 
doarultuda yapilan ~all$malar t$ Analizleri olarak adlandl­
rl1lr ve iki kls1mdan olu$ur (28): 

- Metod Geli$tirme 
- i$ til~OmO. 

i$ analizinin ba$k'a deyi$le metod geli$tirme ye· i$ 
ol~OmO fonksiyonl~rlnln amaCI; Oretim unsurlarlndan en yOk­
se k dO z e y de ya r a r 1 anI 1 m a SIn 1 S a ~ 1 a m a k, bun 1 a r 1 n ye rim 1 i l1:k­

lerini artlrmak ve sonuc;ta birim maliyetlerin dO$OrOlmesini 
saglamaktlr. Bu amaca soz konusu iki fonksiyon farkll yol­
lardan ula$maya c;all$lr. Metod geli$tirme; bOtOn faaliyet­
leri sistematik olarak inceler, i$lerin daha balit ye 
kolay yapIlma olanak ve $ekillerini ara$tlrlr. Eme~in daha 
yOksek ve~imle, rasyonel olarak ye daha az yorulmasln~ sa~­

layacak bic;imde c;all$maSlnl saalayacak onlemlerin neler 01-
dugunun saptanmasl aC;lslndan metod geli$tirme fonksiyonunun 
u y 9 u 1 a n m a S 1 Z 0 run lu d u r ( 2 9 ). Tu tar 1 1 Z a m a n s tan d art 1 a r 1 n 1 n 
belirlenebilmesi 
metod geli$tirme 
n i n t e k.d 0 z e h ale 

1C;ln Oretime ait standart yontemlerin 
ile saptanmasl sayesinde i$in yOrOtOlmesl­
getirilmesi kaC;lnllmazdlr (30). 

Oretim i$lemve elemanlarl metod geli$tirme. aC;lsln­
dan a$agldaki gibi ayrllabilir (31): 

(28) KOBU; a.g.e., s. 303. 
(29) Klaus REtSCH: Industriebetriebslehre. Wiesbaden, 1979, s. 90. 
(30) AGTHE; a.g.e., s. 122. 

(31) KOBU; a.g.e., s. 310. 

I, 
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- MamuIUn Uretilmesi iGin kesinlikle gerekli olanlar, 

- MamulUn dizaynlnda veya spesifikasyononda yapllan 
hatalar yOzOnden uygulananlar (s6zgeli$i standartlarln ek­
sikligi yUzUnden verimli yontemlerin uygulanamamaSl gibi) 

- I$Ginin bilgisizligi veya yeteneksizligi y~zOnden 

ortaya Glkanlar, 

- Yonetim ve kontrol hatalarlnl gidermek iGln uygu­
lananlar. 

Oretim faaliyetlerindeki hatalar veya yanll$ 
uygulamalar yUzOnden ortaya Glkanlar (sozgeli$iyanll$ 
tezg~h veya araGlarln kullanllmaSl gibi). 

ilk grup dl$lnda kalan i$lemlerin zaman standartla .. 
rlna dahi I edi Imesi olmaSl gereken degil, olmaSl beklenen 

s tan d art 1 a rag 0 t 0 ~jj r . Do I a y 1 SlY 1 a S tan d art Ma 1 i yet Y 0 n t em i 

verimlilik amaClna hizmet etme gorevinden Sapml$ olur. Bu 

nedenle, son dart grupta yer alan i$lem ve elemanlarln me­

tod geIi$tirme fonksiyonu iIe bertaraf edilmesi gerekir. 

Bir m~tod geli$tirme Gall$maSlnda once i$lerle ilgl­
Ii bilgiler toplanlr. Bu bilgiler; mevcut i$lemlerin lls­
tesi, grafik araGlar, madde kalite spesifikasyonlarl vb. 

gibi, i$in ozelliklerini belirtecek nitelikte olmalldlr. 
B,undan sonra Harek~t Ekonomisi Prensipleri 1$lg1 altlnda 
a$agldaki sorularln cevaplarl aranlr (32): 

- NE YapIImalldlr? Bu .i$in yapl1maslndaki faaliyet­

lerin hepsi gerGekten gerekli midir? 1$ln niteligini bozma­

dan ba~11arl ELtMtNE edilebilir mi? 

NEDEN Yapllmaktadlr? Faaliyetlerin her birinin 

'amaCl var mldlr? tki veya daha fazlaslnl BIRLESTIRMEK sure­
tiyle faaliyetlerin saYlslnl azaltma olanagl var ml? 

(32) KOBU; a.g.e., s. 314-315. 

" 
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- NEREDE Yapllmalldlr? 1~lemin yaplldlgl yeri veya, 

digerlerine gore SIRASINI DEGt~TiRME basitle~tirme saQlaya~ 

biliyor mu? 

- KtM yaplyor? t~i yapan ki$inin bu i~e uygunlugu 
nedir? t$e. gore,adam ilkesi gerc;ekle~tirilmi~ mi? 

- NE ZAMAN yapll1yor? 1$in yaplll~ zamanl uygun mu­
dur? Daha once veya sonra yapllmaslnln olumlu bir etkisi 
var ml? 

NASIL yaplllyor? i~lemin elemanlarl nelerdir? 
Bunlarl basitle~tirme olanaklarl var ml? 

Metod geli$tirme c;all$malarlnda gozden uzak tutulma­

m a s 1 9 e re ken Ha re k et E k 0 n om i siP re n sip 1 er i, b i r i $ i S ta S y 0 -

nunda i~lemin yapllmasl slraslnda gorOlen hareketlerin za-
~ ° 

man ve enerji baklmlndan en etkin ve verimli olmasl amaClna 
yonelik olup, Oc; grup ic;inde toplanmaktadlr (33): 

- i$yeri DOzenine tli~kin Prensipler 

- i$le I Igi 1 I arac; ve gerec;ler ve 1~lenmi$ parc;alar 
belli blr yerde bulunmalldlr. 

- Madde veya malzemeyi kullanma noktaslna getirmek 
u; 1 n k a y m a v e y a y u m u ~ a k d 0 $ me yi sag 1 a y a n k u t u ve k a pIa r 
k u 11 aon 1 I m all d 1 r • 

- A r a C; ve 9 ere C; I er, ha r-e k et 1 er inn 0 rm a 1 SIr a S 1 9 a z a -
nOne allnarak yerle$tirilmelidir. . , 

- Gall$ma masaSl, iskemle, tezgah vb. i~in yapllmasl 
SlraSlnda al1nacak c;e$itli pozisyonlara olanak saglayacak 

,$ekilde dOzenlenmelidir. 

(33) KOBU; a.g.e., s. 316-317. 

'0 
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II - insan Hareketlerine ili~kin Prensipler 

- Her iki el aynl anda harekete gec;meli veya durma-

Her iki el aynl anda bo~ kalmamalldlr. 

- Kollarln hareketi kar~lllkll ve simetrik ylSnlerde 
o I m a 11 d 1 'r • 

- EIlerin kesikslz ve dOzgOn hareketler yapmasl sa~­

I a n m all, y 0 n 0 an i ye k e ski n d e ~ i ~ e n h are k e tIe r den k ac; In 1 1 -

malldlr. 

Hareketler, i~in dOzgOn ve otomatik yapllmaSlnl 
sa~lamak amaclyla doaal ritme uygun dOz~nlenmelidir. 

"-

ill - Arac;, Gerec; ve Clhazlarln YaplS1na tll$kin 
Prenslpler 

- Ellerin i~ yOkO, ayakla i~leyen pedal ve benzeri 

tertibat kullanllarak azaltllmalldlr. 

- Arac; ve gerec;lerin, c;all~ma ve kullanma pozisyon­

larlna otomatik olarak gelmeleri sa~lanmalldlr. 

- A r a c; ve 9 ere C; I e r I n t ut u 1 m a , k u ma n d a ve k 0 n t r 0 1 

saalayan klslmlarl, itc;inin bunlarl bulundu~u pozisyonda 
en az de~n~imle kullanabileceai ve kavrayabilece~i ~ekilde 

yerle~tirllmelldir • 

.. :Metod gell~tlrme c;all$malarl sonunda; Oretimic;in 

gerc;ekten gerekl i olan i~lem ve elemanlarln, hareket ,ekono­

m i sip re n sip I e r I n e u y 9 u' n 0 I a r a k 9 er C; e k I e $ t i r i 1 me si, m a m u 1 -

. lerde ve parc;alarda gereksiz kalite ve tolerans spesifikas­

yonlarlnln kaldlrllmasl,i~lem ve eleman· saYllarlnln azal­
tllfDasl ve basitle$tirilmesl sa~lanml$ olur. Bu sqrttl;lar., 
zaman standartlarlnln sagllkll olarak bellrlenmesinde bOyOk 
onem ta$lyacaklardlr. 

/, 

. .. ,. 
" '.~' 
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1.2.3. Temel Verilerin Sa~lanmasl 

Zaman standartlarlnln saptanmaslnda a~aaldaki iki 
sorunun cevaplarlnln ortaya konmasl gerekmektedlr (34): 

1'lgili parc;anln veya mamulOn Oretilmesi ic;ln 
hangi i~lemlere gerek vardlr? 

- Her i~lemde, mamul veya parC;a ba~lna ne kadar za­
man harcanacaktlr? 

t~lemlerin neler oldu~u mamul spesifi'kasyonlarlnda 
bulunur. Mamul mOhendisli~i taraflndan hazlrlanan spesifi­
kasyonlar, bir i~in nasll yapllaca~lnl, ayrlntlll bic;imde 
tanlmlayan yonergelerdir. Mamul spesifikasyonlarl araslnda 
i~lem, kalite, tolerans, boyut, ~ekil (teknik resim) gibi .. 
c; e ~ i t 1 I spes i fi k a s y 0 n 1 a r b u 1 u n u r • An c a k bun I arc; 0 k k ere 

teknik dUzeyde oldu~undan kolay anla~lllr bir dUzeye gttir­
mek Ozere grafik arac;lar dOzenlenir. Grafik arac;la~da 

hangi i~lemlerinve elemanlarln yapllaca~l ac;lk<;a gosterllir. 

Her i ~ 1 em d e ne k a d a r sOre ha rea n a c a ~ 1 i se , i~ (:5 1 <; 0 m -
leri lIe saptanlr. 

Grafik arac;lardan konuyla ilgisi bulunanlar a~a~lda­

ayrl ayrl ele allnml~tlr. Bu grafiklerde kullanllan, sembol­
ler uluslararasl semboller olup a~a~ldaki anlamlarl ta~l­

maktadlr (35): 

Faal iyetl~r Sembol 
1~leme (Bearbeitung) o 
Ta~lma (Transport) 

(34) KOC; a.g.e., s. 79. 
(35) HACKSTEtN; a.g.e., s. 504. 

KOBU; a.g.e., s. 324-325. 

" 

AC;lklama 
t$ istasyonunda parC;anln fiziksel 
$ekl inin insan gOcO veya,makine 
ile de~i~ti rilmesi veyaUzerinde 
herhangi bir <;aba harcanmaSl 
Parc;anln yer de~i$tirmesi, bulun­
du~u yerden ba$ka yere gitmesl 

" 



Muayene (PrOfung) 

Ge<;ici Depolama 
(Verzogerung) 

SOrekl i. Depolama 
(Lagerung) . 

D 

D 
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Par<;amn i~ istasyonunda belli, 
bir miktar veya kal1te spesifi .. 
kasyonu ile kar~lla$tlrl1masl 

B i r sonrak i i $1 emege<;mek. Ozere . 
bekleme veya <;e$itli nedenlerle' 
gecikmeler 
Bir i$leme gec;meden once veya 
ba $ka b i r i $ i stasyonuna ·gonde­
rilmeden once parC;amn bel'li bir 
tal imata gore bell i .bi r . yerde 
beklemesi 

Oretim faaliyetleri metod geli$tirme (hareketetOd­
leri) <;all$malarlnda <;e$itli dUzeylerde ele al1nmaktadlr 
(36) : 

El e m an (Vorgangselement): Ba$langl<; ve biti$i 
a<;lk<;a belirtilebilen, ancak daha kO<;Ok parGalara ayrllma 

01ana91 bulunmayan., 0.001-0.01 dakika araslnda sOren, kavra­

ma, uzanma, tutma gibi mikro faaliyetlerdir. 

i $ 1 e m ( V 0 rg a n 9 ): i ~ a k 1 $ 1 n d a k i anI am lIb i r ke sit , 
m a m u IOn Or e t i m s 0 re c i n de k i b i r a $ a m a d 1 r • t $ I em , i $ <; i ye ve-
rilen i$ emrinin 
faaliyet grubudur. 

her biriminin 
Sozgeli$i bir 

Oretiminde ortaya <;lkan 
i$<;iye cam plakaJardan 

5xlO cm. boyutlarloda camlarln .kesilmesi l$i verilmi$ ve' 
1$<;:i 1000 adet kesim yapml$ ise "cam kesme i$lemi" 1000 
k e z t e k r a r 1 a n m 1 $ de m e k t ir. t $ 1 em , be 1 1 i b i r i $ i s t a s y on u n d a . 

. y~pllan i$ olarak da tanimlanabilir. 

i $ 1 e m B.a s a m a 9 1 (Vorgangsstufe): Elemandan 
ileride ve fakat i$lemden geride bulunan faaliyet' dizisi-. . 
dire Cam kesme 'orneginde a$agldaki i$lem basamaklarlndan 
soz edilebilir: 

. (36) REFA - Verband fOr Arbeitsstudien: Methodenlehre des Arbeitsstu­
dium, C. 1: Grundlagen. Carl Hanser Verlag, MOnchen, 1973, s. 
74-79. 
SONNENBERG; a.g.e., s. 98. 
HACKSTEtN; a.g.e., s. 502. 
KOMU; a.g.e., s. 310. 

• 
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la - Cam plakalarln istif arabaSlndan allnmasl 
lb - Plakanln masadaki YUyaSlna yerle~tirilmesi 

le - Elmas kolunun ~ekiImesi ye ittiriImesl 
Id - Kesilen camlarln yuyadan ~lkarllmasl 
le - Kesilen ea~larlnkutuya konuImasl 
2a .. Veni bi r plakamn all'nmasl 

2b - Masadaki yuvaslna yerle~tiriImesi 

2e - EImas koIunun ~ekilmesi ve ittirilmesi 
2d - Kesilene~mlarln yuvadan ~lkarllmaSl 

2e - Kesilen eamlarln kutuya konuImasl 

GorOldOgO gibi i~lemler (1, 2, ~.) be~er basamaktan 
(a, b, e, ·d, e) olu~maktadlr. Aneak dikkat edilmelidir ki 
'i~lem saYlsl Oretilen parc;a saYlsl ile aynl olmayabilir. 
Eger her i~lemde sozgeli~i 20 adet 5xIO em.Iik cam kesili~ 

yor ise 1000 adet cam ic;in i~Iem 50 kez tekrarlanacak 
demektir. 

Proses (GesamtabIauf, Projekt): Bir par~anln ve-
ya montaj i~inin tamamlanmasl iIe ilgl1i faaliyetler dizi­

sidir. Birkac; i~lemden olu~ur. Proses genellikle blrka~ i~ 

istasyonunda yapIIan i~lemIer dizisidir, ~ekIinde tanlmIa­
nabilir. 

i-Proses Akl~ Diyagraml (Arbeitsablaufbogen) 

Burada bir mamuIOn veya .iIeri derecede tamamlanml$ 
b i r par C; ani n i $ a k 1 ~ 1 ( pro se,s i) go S t e r i I i r • V a p 1 I ani $ 1 em 
basamaklarl ye i$lemler sembolleriyle birlikte,slraslyla 

belirtil.ir. Uzakllk, zaman ye miktar bilgileri i~in' g~rekli 

sutOnlar da tabloda yerallr. Diyagram, metod geli~tirme 
c;all~malarlnda da kullanllabilecegi i~in elimlnasyon, 

,Slra, birle~tirme gibi olanaklar aC;lslndan gerekli notlarl 

alabileeek ~ekilde dizayn edilir (Sekil 24) (37). 

(37)' HACKSTEiN; a.g.e., s. 505. 

" 
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Oz e t Proses Akl$ Dtyagraml 
~ 

Fiili Durum Onerilen Kazanc: t$ : Cam 5xl0 cm. 
SaYl laman SaYl laman SaYl laman ilk t.B.: Arabadan Alma t

· 

0 4 Son t .B.: . Kutuya yerle$t1rme 
S> 2 t$~iye/Mat~emeye g6re dOzen-
0 1 lenmi$tir. 
D -
\l -
t$lem ve/ya t$lem t T M G 5 U M Z Elimtnasyon 
basamaklarl z i a 

B'rl~stirm~ - k m 
a t a Slra 
K a n Yer 
I r 
1 t$~i 

c> '" "." 

1 PlakaYl alabadan A 3 1 

2 PI. Yuvciya Koy 0 1 

3 Elmasla Kes 0 

4 Cam. Yuvadan Al. 0 "0 
5 Cam Kutuva Kov 0 100 

n J(lItlll;!Y'1 c:;!V 
0 

7 Kutu.Arabaya Koy 9 10 

Sekil: 24 - Proses Akl~ Diyagraml 

Proses Akq Diyagraml, i$C;i veya malzemenin' ·nareket-. . 
Ierine\gHre dDzenlenir. laman standartlarlnln saptanmaslnda 
malzemenin degil, i~c;inin hareketleri HnerriIi oldugundan, 
i$c;iye gHre dOzenIenmi$ Proses Akl$ DiyagramIarl elde edil-

'melidir. t$c;iye gHre dOzenlenmi$ Proses Akl$ Diyagramlnda, 
digerinden farkll olarak, malzeme iIe ilgin bir olay ·oldu­
gundan depoIama faaliyetleri i$aretlenmez. 

. ... ' .. 
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Proses Akl~ Diyagra~l, bir par~aYl ba~langl~ta~ 

sona kadar izler. Sir par~a son hale gelinceye kadar ka~ 

i$ istasyonundan ge~lyorsa, bunlarln hepsi aynl diyagramda 
gosterllir. Yukarlpaki ornekte 5xl0 cm.Iik camIar kesim 
i~inin .yaplldl~1 i$ istasyonund'an allnarak ambara de~ilt 

sag alt k,o$eslnden 0.5 cm.Ilk ~aplnda bir delik at;llmak 
Ozere delme tezgahlna (bir i$ istasyonu) gotOrOldO~Onde yu­
karlda verilen ornek tablo bu a~amaYl da kapsayacak ~ekilde 

geni$letilir (38). 

ii - i$lem Proses Diyagraml 

Pan;alarl ayrl i$ istasyonlarlnda i$lendikten sonra 
bi r noktada bi r araya geti ri len (monte edilen) par~a veya 
mamullere ait i$ analizlerinde kullanlllr. A$a~lda camll 
saG kutular IGln bir ornek verilmi$tir. (t$letme, bir .. 
kenarl 9.6 cm. uzunlu~unda ve derinli~i 5 cm. olan sat; ku-
tularln a~ik olan bir yOzOne bi\" adet beyaz c;erC;eve, blr 

adet cam ve bir adette siyah c;erc;eve yapl~tlrmaktat bunlar 

sonra ara depoya allnmaktadlr). Beyaz ve siyah t;erc;eveler 

dl$arlda fa son olarak imaI ettirilmekte ve sonradan Oretime 
sevkedilmek uzere madde ambarlna allnmakta, camlar ise 

y u k a rId a bel i r ti 1 d i ~ i b i C; i m dei ~ let m e i ~ i n dei k i i ~ 1 s t a s -
yonunda i$Ieme tabi tutulmaktadlr. Sac; kutularln' imal 
$ekli ise a$aglda diyagram Ozerinde belirtilmi$tir.-

GorOIOyor ki t$lem Pros'es Diyagramlarl, ayrl ayrl 
i$lem ve/veya prosesten gec;en,c;e$itli par~alarln belli bir 
i$ istasyonunda montaja tabi edilmesi faaIiyeti ic;tn kulla­

nllmakt~dlr (39). 

(38) Proses Akl$ Diyagraml hakklnda ornekli a~lklamalar i~in;-San az 
ALP: Hareket ve Zaman EtOdO. t$itme azOrlO Cocuklar E~itim ve 
Ara$tlrma Vakfl YaYlnlarI No: I, Eski$ehir, 1980, s. 35-48. 

(39) ALP; a.g.e., s. 46-48. 
KOBU; a.g.e., s. 327. 

" ."" 



- 176 -

t~lem Proses Diyagraml 
Proses: 96'11k Camll Kutu Montajl 
Maliyet Veri: 
t~ tstasyonu: 

Ozet 
I$leme 11 
Muayene 4 
.G.Depol. 1 
s. Depol. 3 

Cam Beyaz Gerc;eve 

Gozle Gizikleri 
Saptama, Sayma 

Ara Depo 

Sekil: 25 - i~lem Proses Diyagraml 

/, 

Kesme 

Pres 

Punto Kayna~l 

Muayene 

z Ana Depo 

Montaj 

Montaj 

Montaj 
(Yapu~tl rma) 

Kurutma Presi 

Muayene 

Ara Depo 
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iii - i~<;i Maklne Diyagraml (Arbeitsplanungsbogen) 

i~c;i{Ier) iIe makine{ler) araslndaki i~leyi~1n,"aC;lk­

<; ago s t er i I me sin de, boy lee e i ~C; i i 1 e m a kin ear as 1 n d a kJ b 0 ~ 

zamanlarl ortadan kaldlrma onlemlerinin saptanmaslnda kul­
lanllan bu diyagram, bir i$ istasyonunda yapl1an l$lem 
i<;in hazlrlanlr. i$C;i makine diyagraml, i~C;i ile makine 
araslndaki bo~ zamanlarl ortadan kaldlracak en uygunCall$­
m adO zen i n i n b u 1 un m a SIn d a, i ~ <; i ve m a kin e un sur 1 a r 1 nln c; a -
ll~ma ve bo~ durma sOreleri aC;lkca gorOldOaOnden:kaYlp 
sOreIeri azaItmak i<;in metod geli~tirme olanaklarl.nl (Bir­
le~tirme, eliminasyon vb.) uygulamada, bir i~c;inin ikl tez­
gahl birde,n kullanmasl oIanaklarlnln ara~tlrllmas'lnda ya­
rarIl bir arac; durumundadlr (40). 

Faal iyet 
GalI~ma 
Bo~ 
Toplam 
Gal Dram 

t~c; i 

i~<;i 

21 

21 
% lOO 

.. , 

Makina 
ID 
II 
21 

i~c; i -Mak i ne 

% 40,7 

Zaman N(sn) 

Diyagraml 
. Ma I iyet Veri: 

t~ tstasyonu: 
Tezgah 
t~lem 

Makine 

••• It • 

El Prest 
NOveye Kllavuz 
Cekme 

Presi c;all~tlr, nOveyi 
6 6, aI ve el presine sok BO$ (Bekleme) 

Presin kolunu 
indir ve kaldlr 5 5 NQveyi deliyor 

NOvenin VontinO 
3 3 

Presin kolunu 
indir ve kaldlr 5 5 NOveyi deliyor, 

.- --
Nuveyi al 've kutuya 

2 at 2 Bo~ (Bekleme) 

Sekil: 26 ~ i~Gi Makine Diyagraml 

(40) HACKSTEiN; a.g.e., s. 508. 
KOBU; a.g.e., s. 330. 

f' 
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iv - t~Iem Diyagraml (Beidhandsbogen) 

tkl El Dlyagraml, Sag El, Sol °EI Diyagraml olarak 

da adlandlrllan i~lem diyagraml, eIlerin i~ istasyonundaki 
ha re k et I er.l n i e 1 e m a n I a r dO z e y 1 n de go s t e r i r. t ~ i s t a S y 0 nun d a 
yapllan caIl$mada gecici ve sOrekli depolama oIaylarl oIma­

y a ca 9 1 i C i n bu f a all yet I ere i I i ~ kin se m b 01 1 er; 

o sembo 10; Tutma (Ha I ten 
D sembolO; Bekleme (Warten) 

anlamlarln<;la kullanIllr (41). Bu diyagram, ozellikle: Hare­

ket Ekonomisi Prenslplerl (Grundsaetze der Bewegungs6kono­

mie) aClslndan analiz edilir. Bu diyagram Ozerinde 1$c;lnln 
bir i~le ugra~lrken yaptlgl hareketlerden gereksiz olanla­

rln elimine edil~esine, birle~tirilmesine, daha lyislnln 

aras.tlrllmaslna Gall~lllr. 

t~lem Diyagraml 
ozet 

Gecikme Sol ~ 
t~leme 
Ta~lma 
Tutma 

Cl) 

~ ~ m ~ ID la 
E .-. Cl) ... 

,sol El v; .~ ~ ~ .-. ~ Cl) .~ .- t=.:: t- ee t-

Cam Plakaya Uzan 1/ V 
PlakaYl Al 1< .~ 
PIakaYl Masaya Getir t> [> 
PI akaYl .• Yuvaya VerIe~. <: < 
PI akaYl tut """ ...... "'-

11 11 
./ 

11 11 ( 
11 11 I 

~ekil: 27 - t~Iem Diyagraml 

(41) HACKSTEtN; a.g.e., s. 510. 

f, 

la 
E 
+J 

~ 

~ 

, 
M. Veri: 
t~ tst.: Elmas 
t$lem . Cam Kesme ' . . 

! 
~ Sag El 

Cam Plakaya Uzan 
PIakaYl Al 

PlakaYl Masaya GeU r 
PlakaYl MasaY'a yerle$. 
MOteharrik Elmasa Uzan 

11 11 Tut 
11 11 Gek 
11 11 tttir 

01, 0.' • 
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i v - t $ 1 em Form u 

Analitik etOdlerin sonucunda verilen kal"arlarl yan­
sltan i$lem formu (Arbeitsplan)ozell1kle arallkll Uretim 
yapan i.$letmelerde par<;a Oretimi, alt montaj ve son montaj 
<;all$malar.l ic;in dUzenlenmesi zorunlu olan bir form olmak­
tadlr. Par<;alarln belli arallklarla Oretimi soz konusu 
oldugunda, planlanml$ metodlar, bu formlarln dosyalanmasI 
sayesinde unutulmaktan korunmu$ olur. Aynl par<;a I<;in veri­

len her sipari$te ustaba$l taraflndan kullanlIacak' i$lem 
formu, daha once 0 par<;a ic;in dOzenlenml$ l$l~m formu 
olacaktlr. 

Sir ornegi a$aglda veriI,en i$Iem formu, bir mamulUn 
iiretimi i<;in gereken biitiin bi Igi Ieri kapsamaktadlr.Dolay­
SlZ i$<;ilik i$lemlerinin hepsi SlraSl iIe gosterilir ve .. 
numaraIanlr. Su form aynl zamanda i$ln izIedigi yblu da 
gosterir. Her i$Iem i<;ln kullanllan tezgah, montaj bandI, 
i$ istasyonlarlnln yeri belli kod ve klslm numaralarl ile 
gosterilir (42). 

Zaman etOdleri lIe bellrIenen i$lem sUreIeri, form­

daki ilgili sutOna' ge<;irilir. Bu sutOnda once ilgl1i 1$ 

istasyonunun "i$ ic;in hazlrlama" zamanl verilmi$tir. Hazlr­
lama zamanl, tezgahln yeni i$e hazlrlanmasl i<;in sozgeli$i 

k a lIb 1 n v e yam at k a bIn d e 9 i. $ t i r i 1 me s i i 'c; i n h arc a n a n z a m anI 
ifade eder. 

i$lem formu yanlnda, bu formda belirtilen i~lemlerin 

belirt~len i$ istasyonunda nasll yapllacaglnl gostere~ 

i$lem Yonergesi ve Oretim Yonergesi (Fertigungsanweisung) 
adl verilen planlarln hazlrlandlgl gorOlmektedir. Burada 

. belli bir i$lemde yer alan i$lem basamaklarl veyage,reki­
yorsa i$lemelemanlarl ayrlntlll olarak teknik verileriyle 

(42) KARAYALGIN; a.g.e., s. 259. 
HACKSTEtN; a.g.e., s. 113. 

/. 
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birlikte gasterilir. Bu yanergelerde i$lemin hangi;Ocret 
grubuna dahil oldugu da kaydedilir. Bu niteligi iie~:Oretim 
yanergeleri, standart maliyetin hesaplanmaSlnda temel veri­

lerden birini olu$turur (43). 

i~Iem formlarl ve Oretim yanergeleri, Oretim btHO­
mOnde belli bir argOt biriminde saklanlr. Oretim yerlerine 

verilecek i~ emirlerinde (Werkstatauftrag) bunlarln. birer 
suretleri hazlrlanlr ve b~ suretler ustaba$11arlna g~nderi­
lire Bu suretlerde ayrlca Oretim ic;in anceden tayin .edilen 
bir termin de gHsterilir (44). 

i~LEM FORMU 

Parc;a No: ...... Parc;a Adl: . ......... . 

t$lem t~lem Klslm t~ 1st. Zaman Standartlarl 100:. 'Pa rc; a 
No 'No No HaZlrllk 1 t$Iem 1c;in t<;ln 

1 Kesme 10 101 2 0.01 3 
2 Ta~Iama 12 130 1 0.2 21 
3 Boyama 17 170 3 1 103 
4 K. Kontrol 8 8 - 1.5 f50 

; f 

Toplam 6 2.71 277 
Alternatif i~ istasyonlarl i 

ic;in arka sayfaya baklnlZ. 

Sekil: 28 - t$lem Formu 

1.2.4. t~in Dlc;~lmesi 

MamulOn veya parc;anln Oretilmesi 1<;ln hangi· i$Jemle-. , 
re 9 e r'e k old u 9 u ve b u i $ 1 em 1 e r i n 9 e r <; e k' 1 e $ t i r i 1 e c e 9 i~ i $ i s -
t a s y 0 n 1 a r 1 s a pt and 1 k tan so n ra sir a her i $ 1 em ,i c; i n 9 ere ken 
sOrenin Hlc;Olmesine gelir. Bu amac;la yapllan c;,all$malar t$ 
Dlc;OmO (Arbeitsbemessung) olarak adlandlrl11r ve "Bif t$le-

(43) SONNENBERG; a.g.e., s. 113-114. 
(44) ELLiNGER; a.g.e., s. 23-25. 

SONNENBERG; a.g.e., s. 117. 

" 

". 
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min veya i~lemi olu~turan unsurlardan birinin normal ko .... 
~ullar altlnda ve belli yantemlerle yeteri kadar eQitim, 

b i 1 9 i ve yet e n e ~ e s a hip b i r i ~ <;i tar a fIn d an, b i r i $ 9 a n a 
boyunca a~lrl yorgunluk yaratmayacak bir <;all~ma hlZI lle 
yapllmasl iGin geGen sOrenin belirIenmesi amaCl iIe uyguIa­
nan teknik'lerdir" ~eklinde tanlmlanlr (45). 

Tanlmlnda da belirtildi~i gibi i~ ol<;OmOnde Qe$itl1 
teknikler bulunmaktadlr. A~a~lda bu teknikler ele allnacak-
tlr. 

, " 

1.2.4.1. Keyfi Yantem (TecrObeye Dayanan 
Yantem) 

t~letmede Oretim i~lemleriyle ve mamullerle 11g111 
bilgi ve tecrObesi bulunan ki~ilerin bu tecrObeleri~ zaman .. 
standartlarlnln saptanmaslna 'esas allnabilir (46). Bu y5n-
tem analitik olmaktan <;rik uzak oldu~undan ve i<;inde bulunu­

lan ko~ullarl dikkate almadl~lndan ortaya <;lkacak zaman 
standartlarlna ~Oph~yle bakllmaslna neden olabilir. 

I .2.4.2.GeGmi~ Performans Ortalamasl 
Yantemi 

Ge<;mi~ danemlerde yapllan Oretimle tlgili olar~k tu­

tulan Oretim kaYltlarl, bordrolar, zaman kartlarI, i$C;ilik 
belgeleri gibi kaYltlar ve beIgeler, gec;mi~te c;e~itli i$-
lerde kullanllan i~<;ilik zamanlarlnln belirlenmesi i<;in 
incelemeye allnlr. Bu fiili i~<;ilik 2amanlarlndan <;ok 

y 0 k se k ': ve <; 0 k d 0 ~ 0 k d e ~ e r 1 er ha r i <; tu tu I m a k 0 z e r eh e r i $ 
tOrO itibarlyla seriler olu$turulabilir. Bu serilerin 
ortalamalarI, 0 i$ ic;in standart zaman olarak allnabilir 

.(47). 

(45) KOBU; a.g.e., s. 370. 
(46) .KOC; a.g.e., s. 80. 

( 47) K DC; a. 9 . e ., S. 80. 

" 
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Bu yontem, keyfi yontem gibi z.aman standartlarl-' 
nln saptanmaslndan ·~ok tahminlemeye yardlmcl olur. Slfz ko-
nusu belgelerden bir i~ 1<;ln ne kadar zaman harcandl~lnln 

hesaplanmaSI, line kadar zaman harcanmasl gerekti~i 11 konu­
sunda sa~llkII bilgiIer vermez (48). 

1.2.4.3. Basit Gozlem Yontemi 

Deneme yontemi olarak da adIandlrllan bu yontemde 
i~lemler, metod mOhendisIiginin nezareti altlnda, normal nl­
telikteki i~Gilerle yaplllr. Buna gore, belirlenen zaman 
standartlatI nezaret altlnda yapIIdlklarlndan oldukc;a dar 
tutulmu~saYll1rlar. Ancak bu yonteme gore belirlenec,k i~­

<;i I ik zamanlarl, gerekl i dOzeItmeIere tabi tutularak zaman 
standartlarlna donO~tOrOIOrIer (49) • 

.... 
1.2.4.4. Unopar Yontemi 

Bu yontemde Unopar adl verilen bir cihazla,. hareket 
eden blr ki~inin veya Gall~an organIarln her an bullJndu~u 

po z i s y 0 nub e 1 i r 1 erne k , i v m e sin i 0 1 c; me k ve 0 tom a t i ko I a r a k 
kaydetmek mOmkOn olmaktadlr. BOtOn bunlar hareket eden bir 
or 9 a nab a ~ 1 a n a n b i r a r a c 1 n y a y dIg 1 S e s 1 e r ins a bit ko n u ml u 
bir aIlcl taraflndan kaydediImesi iIe sagIanmaktadlr. 
Ol<;me maliyetIerini bOyOk ol<;Ode dO~Ormesi, i~lemIeri 

koIayla~tlrmasl ve duyarllllgl arttlrmaSI beklenen bu. y6n:,­
tern henOz geli~me a~amaslnda bulunmaktadlr (50). 

1.2.4.5. Zaman EtOdO .. 
i~ olc;OmOnde en c;ok kullanllan teknik, zaman etQdQ 

(Zeitstudium) yontemi olmu~tur. Bunun nedeni, geli~tirilmi$ 

. yontemler i<;inde en sa~llkll sonuc;larI vermesi ve hareket 

(48) ORHON; a.g.m., s. 40. 
( 49) . K OG; a. g • e ., s. 80. 

ORHON; a.g.m., s. 40. 
( 50 ) K OB U; a. 9 . e ., s. 372. 

~ 

; ~ .,: .' . ":: 
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/ 
etOdleri (Metod gell~tlrme, Bewegungsstudium, Arbeits~tudiu~) 

ile bOtOnlOk gostermesidir. Hareket etOdOne giden i~letme.,. 

ler; buniJ izleyerek zaman etOdOnO de gerc;ekle~tirmektedir. 

Bel I r t m e k 9 ere k irk I b u i k i et 0 d a r a SIn d a kif ark, a ma c; ve 
tekniklerinde buIunmaktadlr. Oaha once incelendigi gibi ha­
reket ~tOdlerl, i~yerinin ve i~ akl~lnln en iyi ~ekilde or­
ganizasyonu amaclnl' gOder ve ozeIlikle grafik arac;lardan 
yararlanlr. laman etOdO ise bu $ekilde standartla$tlrllml~ 

ve rasyonalize edilmi~ ko~ullaraltlnda, i$lemler 1c;ln nor­
mal yerimde gereken sOreleri saptamak amaClnl gOder (51). 

laman etOdO genel olarak, bir I~lemln her c;evriminde 
ortaya Glkan elemanIarl veya 1~lem basamaklarlnl kaydetmek, 
bunlarln yaplll~ sOrelerini kronometre oile oIc;mek, olc;Olen 

bu sOreIeri c;all~ma hIZI iIe degerlendirmek $eklinde t~nlm­

lanabllir. Bu ol<;Umlerde c;aII$anlar egitiImi~, beI"li bir 
Gall~ma hlzlna Ula$tlrlImI~ oImalldlr. DIC;Om suretiyle 

bulunan zamanlara yorgunluk, kaC;lnIlmaz beklemeler ye ki$i­
sel zaman kullanlmlarI glbi sOreIer ye nedenler yOzOnden 

9 ere k I ie k 1 em e 1 er I n yap I I m a s 1 sur e t i y 1 e ' z a m an s tan da r dIn a 
Ula$11ml~ olur (52). 

1.2.4.5.1. laman EtOdOnde IISOre"ni n 

AYlrlml 

Refa 1 ya gore sOre, emek ve Oretim arac;larlna gore 

ayrl ayrl ele allnmaktadlr. Bu IkiIi aYlrlmI basit olarak 
a~agldaki ~ekilde gormek mOmkQndOr (53). 

(51) Heinrich FROMM: Arbeitsvorbereitung, ProduktlonspIanung, Fertl­
gungssteuerung. Verlag Moderne Industrie, MOnchen, 1967,S. 30. 

(52) ORHON; a.g.m., s. 40-41. 
(53), Klaus OLFERT: Fertigungswirtschaft. Friedrich Kiehl Verlag, Lud­

wigshafen, 1978, s. 90. 

,. 

i J ........ ' 
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I SOre 
-' -.L 

Sipari~ SOresi Hizmet SOresi 

(Emek unsuru iIe (Oretim araCI iIe 
ilgili olarak) ilgili olarak) 

~ekil: 29 - SOrelnin Emek ve Oretim Araclna GOre Ayrllmasl 

i - Sipari~ SOresi 

t~ Emri SOresi veya i~ SOresi olarak da adlandlrllan 
sipari~ sOresi (Auftragszeit), belli bir i~ emrinln 1$<;1 
(ler) taraflndan tamamlanmaSl l<;in gereken sOredir (54). 
Bu sOre a~agldaki klslmlara ayrllmaktadlr (55): 

Ki~isel (tp ) 

~ Maddi (ts ) t ~ lem Ek SOres i 
. (t

v
) 

~ I$lem so;esl 
Faaliyet , 

SOresi (tt) [) t~lem Temel 
SOresi (tg) 

V 
(ta) Bekleme '\ SOresi (tw) 

t$lem Oinlenme Sipari$ SOre-
SOresi (tpr ) si (T) 

Ki$isel (t rp ) [;> HaZI rllk Ek 
Maddi SO re s i ( t rv ) 

~ HaZlrlJk SOres; 
(t rs ) 

HaZl rllk Temel 
SOresi (t rg ) V (tr ) 
HaZI rlIk Oin-
lenme SOresi 

(t rer) 

. . 
\SekiI: 30 - Sipiri$ SOresinin UnsurIarl 

(54) SONNENBERG; a~g.e., s. 148. 
Wolfgang LOCKE: Arbettsleistung, Arbeitsbewertung und Arbeitsent­
Iohnung. In Herbert Jacop: Industriebetriebslehre, Handbuch fOr 
PrOfung und Studium, tkinci Baskl, Wiesbaden; 1983, s. 211. 

(55) Werner KERN: Industriell e Produktionswi rtschaft. O<;OncU Baskl, 
'Stuttgart, 1980, s. 269. 
HACKSTEiN; a.g.e., s. 544-545. 
SONNENBERG; a.g.e., s. 148. 

,-
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Belli bir i~ istasyonunda, belli bir i-~ emrinin t:al'". 
",-. - ~. "l 

mamlanmasl iGin gerekli olan sipari~ sOresi gorOldO~O gib1 

iki unsurdan olu~maktadlr: Hazlrllk sOresi ve i~lem sOrest. 
Zaman standartlarlnln zaman etOdO iIe saptanmaslnda bu aYl­
rIm onem ta~lmaktadlr. 

ii - HaZlrIlk SOresi 
.,.;. 

Ha Z 1 r Ilk s 0 res i ( R 0 S t Z e it) , sip a r i ~ em i r I e r i n:1n 
okunmasl, Oretim araGIarlnln sozgeli~i tezgahln yeni i$e 
v e y a sip a r i ~ e ha Z 1 r I a n m a SI, d i ~ era r a <; ve 9 ere <; 1 er i n ve 
maddelerin temin edllmesl, teknik resim ve spesifikasyonl~­

rln incelenmesi gibi, i~Gi veya i~Gilere verilen' i~in 6n 
hazlrllQlndan ileri gelmektedir. i~ sonraSl Oretim araGla-
rInln 
gib i 

bo~aItIlmasl, makine veya tezgahlarln indirilmesi 
i~lerin gerektirdigi sOre de bu kapsamda dO$OnOlUr .. 

( 56) . 

HaZlrllk sOresi OG unsurdan olu~maktadlr: 

HaZlrl1k te~el sOresi (ROstgrundzeit) t rg 

Hazlrllk ek sOresi (ROstverteilzeit) trv 

- Haz 1 r 11 k d ,i n 1 enme sOresi (ROsterholungszeit) :trer 

Ha z 1 r 11 k Teme I SO re si: Hazlrllk i~lemle';' 

rinin pl.anlna uygun ~ekilde yapllmasl i<;ln gereken sOredirj 

i~ emrine her geGi~te ba~ka d.eyi~le i~ 'emrinln her tekrar-;.. 
lanl~lnda ortaya Glkan ve zaman etOdleri iIe ol<;Olebilen 
sOredir •.. HaZlrllk faaliyetlerinde dOzenli olarak ortaya <;1-
karIar:" Sipari~in okunmasl, teknik resim ve spesifikasyon-' 
larln incelenmesi, makinenin hazlrlanmasl, i~ sonraSl maki~ 

,nenin bo~aItllmasl, sipari~ belgelerinin dolduruImasl gibi 
(57) . 

(56) LOCKE; a.g.e., s. 211. 
'SONNENBERG; a.g.e., s. 152. 
KiLGER; a.g.e., s. 274. 

(57) LOCKE; a.g.e., s. 211. 
SONNENBERG; a.Q.e., s. 152. 
OLFERT; a.g.e., s. 91. 

I, 

.~ < '~. , !' • ,. 
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HaZlrllk Ek SOresi:HaZlrllk faaiiyetinde 
dO zen s i Z ala r aka r t a y a <;; 1 k anoia y I a r i <;; ink a t I anI I a ca k sO -

reyi tfade eder. t~ emrinin anla~llamamasl, enerjlnin 
kesilmesi, ara<;;larln yerinde olmamasl, ma~del~rin ~ecikmesi 

gibi, normal hazlrllk faaliyetinde aksamalara yol a<;an bu 
olayla~ zaman etOdOnde her zaman saptanamazlar (58). I 

H a Z 1 r Ilk 0 i n I e n m e S 0 res i: Haz 1 r 11 k f aa;;; 
I iyetlerinde bedensel ve fiziksel regenerasyonlar 1<;ln ge­

rekli olan sOredir. l$in getirdini yorgunlunun dikkate 
all n m a SI, he s a pI a m a dab 0 y 1 e b i r sO re n i n go Z 0 nOn d e bu 1 undu­
rulmaslyla mOmkOn olmaktadlr (59). 

Standartlarln dOzeyine gore, bu dinlenme ve ek sO .. 
reler i<;;in hazlrl1k temel sOresine bir ekleme yapllmasl ge­
rekmektedir (60) ... Hazlrllk temel sOresi, zaman etQdO lIe 

saptanabilmektedir. Buna kar$lllk haZlrllk dinlenme ve ek 

sOreleri z~man etOdleri fie denil, temel sOrenin bir yOzde­

si $eklinde hesaplanmaktadlr. Hazlrllk ek sOresi yOzdesl 

(ROstverteilzeitprozentsatz) Zrv ve Hazlrllk dinlenme sOre­
si yOzdesi (ROsterholungszeit-prozentsatz) Zrer i le goste­
rildiqinde; 

Hazlrl1k Ek SOresi = try 

Hazlrllk Din'lenme SOresi 

$eklinde hesaplanacaktlr (61). 

. , 
" 

(58) LOCKE; a.g.e., s. 211. 
OLFERT; a.g.e., s. 92. 

(59) SONNENBERG; a.g.e., s. 153. 
L OC K E; a. 9 . e ., s. 211. 

(60) KAEFER; ,a.g.e., s. 168. 
(61)'SONNENBERG; a.g.e.,s. 152-153 . 

. OLFERT; a.g.e., s. 91. 

/, 

Zrv 
t rg = 100 

t rer 
Zrer 

= = TOO t rg 

.. 

". ;.>','\'1:J . 
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III - t~l~m SOresi , i ~ 

Blr I~ emrinln fiilen Oretiminde, sipari~in bOtOn 
birimlerinde gerekli olan sOredir. Ba~ka deyi~le, gerekl1 

hazlrllk faaliyetinden sonra i$ emrinin Oretime konulmasln­
dan so'nra ·ge<;:en.sOre, i$lem sOresi (AusfOhrungszeit) olarak 
adlandlrll1r (62). 

i$lem sOres~, haZI rl1k sOresine paralel olarak 0<; 

klslmdan olu$maktadlr: 

- i~lem Temel SOresi (AusfOhrungsgrundzeit) tg 

- i~.lem Ek Serisi (AusfOhrungsverteilze'it) tv 

i~ I em Di n lenme SOres i (AusfOhrungserholungszei t) ter 

t~lem T-emel SOresi: Sipari~teki birlmlerln 

her biriminin Oretiminde (veya i$lenmesinde) dOzenli ve sO­

re k 1 i 0 I a r a k 0 r t a y a <;: 1 k a n h are k et 1 er i <;: i n 9 ere k 11 0 la n sO­

redir (63). Burada sHz konusu edilen hareketler, zaman 
etOdO lIe saptanabilmekte, kaydedilebilmekte ve Hl<;:Olebil­
mektedlr. 

j $ 1 ernE k SO res i: t~ emrinin fiilen Oretimin-
de, dOzensiz olarak ortaya <;:lkan olaylar ve hareketler 

i<;:in gerekli olan suredir (64). 

j $ 1 e m 0 i n 1 e n m e Sur e sit ~ emr i n in f i i len 
Oretiminde fiziksel ve bedensel regenerasyonlar 1<;:ln gerek­

li olan ve 1$<;:lnin dinlenmesi amaClna yHnelik sureyi kap­

sar (65.~). 

(62) LOCKE; a.g.e., s. 211. 
SONNENBERG; a.g.e., s. 154. 

·(63) OLFERT; a.g.e., s. 91. 
(64) LOCKE; a.g.e .• s. 211. 

OLFERT; a.g.e., s. 92. 
( 65) . L OC K E ; a. 9 . e ., s. 211. 

,. 

". ' ...... ' 
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HaZIrlIk ek ye dinlenme sOrelerinde olduOu gibi, i~~ 

lem ek ye dinlenme sOreleri de zaman etOdleri ile saptanma­
YIP, i~lem temel sOresinin bir yOzdesi $eklinde hesaplamaya 
dahil edilmektedir (66). t~lem ek sOr~si yOzdesi (AusfOh­
rungs~etteilzeitprozentsatz) Zy ye i$lem Dinlenme SOresi 
YOzdesi '(AusfOhrungserholungszeitprozentsatz) Z~r ile 
gosterildiginde; 

i$Iem Dinlenme SOresi = ter 

$eklinde hesaplanacaktIr (67). 

Siparl$ SOresl (T) tanIml gereOi T = ta + tr $eklin­
de yazIlabilir. Srpari$ sOresinin bu aYlrlml ye Oretim mik­
tarI ile ili~kisi gozonOnde bulundurularak a~aOldaki fonk­
siyonu ~izilebilir (68). 

Zaman Zaman 

( 

1 
( 

,.--------
b 

Ita=mote 
T 

a+b( Itr 

---- -
te I 

J 
I 
I te J 
I I I I I 

l"e J 
I I I 

I I I I 
I 

,1 ' 
I I 

a I I I 

Sipari~in Yerine Getirilmesi Miktar 

~ekil: 31 - Hazlrllk ye t$lem SOrelerinin Graflk Gosterimi 

~eki Ide de gorOldO~O gibi i$lem ,sOresi (t a ), Oretim 
birimi lIe IIi$kilendlrilerek yazllabilmektedir: 

(66) KiLGER; a.g.e., s. 274. 
(67) SONNENBERG; a.g.e., s. 155. 
(68) SONNENBERG; a.g.e., s. 151. 
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Burada m, Oretim miktarl veya sipari~tekibirim 

say 1 SI; t e i 5 e b i rim b a ~ 1 n a i ~ 1 ems 0 res i ( A u 5 f 0 h run 9 Z er t 
je Einheit) olmaktadlr. 

i~(em temel sOresi bir birimle 11gili oldu~undan, 

bu sOrenin bir yOzdesi ~eklinde hesaplanan i~lem ek sOrest 
ve i$lem dinlenme sOresi de bir birimle 11g11i olur. B6yle­
ce Birim Ba$lna I$lem SOresi: 

olur. Buradan i$lem sOresi; 

ta = m x te 

ta tg 
Zv Zer, 

= m + m 100 tg + m 100 tg 

~eklinde yazllabilir. Fonksiyonel ili~ki i<;inde Ula$tl~lmlz 

sonu<;; 

$eklinde 6z~tlenebilir (69). Bazl i~letmelerde hazlrllk 
faaliyeti, i$lemi fiilen yapa~ i~<;ilere degil, bu i~ iGin 
6zel olarak g6revlendirilmi$ ki~ilere yaptlrllabilir. 
B a ~ k a d ~ y, i $ I e i $ let m e des a de c e h a Z 1 r Ilk i $ I er i y 1 e u ~ ra ~ a n -
Jar bul~nabilir. Bu durumda i~ emiri sadece 

(69) SONNENBERG; a.g.e., s. 155-159. 
Ra i ner BOKRANZ: Arbei tswi ssenschaft- tnhalt und BedeLitung Arbei ts­
wissenschaft Lei stungverhal ten des Menschen Bel astung und Beans­
pruchung. Berlin, 1978, C. 2, s. 25. 
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- HaZlrllk, veya sadece 
- i~Iem ile lIgili olur. Bu nedenle, boyle durum;.. 

larda toplam sUre; 

T. = tr 

T = ta 

olarak ikiye ayrlIlr (70) • 

iv - SOrelerin OGOncO Basamak AYlrlmlarl 

Yukarlda yapllan ayrlmlBr, OGOncO basamakta daha ay­
rlntll1 aYlflmlara tabi tutulmaktadlr. 

i~lem Temel SOresi 

Faaliyet ~Oresi (Taetigkeitszeit), tt 

Bekleme SOresi (Wartezeit) tw 

Hazlrllk Ek SOresi 

- Maddi Ek SOre (Sachliche ROstverteilzeit) trs 

- Ki~isel Ek SOre (Personliche ROstverteilzeit: t rp 

i~lem Ek SOresi 

- Maddi Ek SOre (Sachl iche AusfOhrungsvertei lzeit) : ts 

- Ki~isel Ek SOre (Personliche AusfOhrungsverteilzeit) : ,tp 

F a a 1 i yet SO res i: Emegin i$ ba$lnda -dogrudan . . 
veya dolayll olarak Gall$maSl ile flgfli sOredir. Sozgeli$i 
delme~ klavuz <;ekme, yapl$tlrma, kaynatma gibi dolayslz 1$­
ler lIe par<;aYl makineye verme ve Glkarma. par<;alarl sayma 
~ibi dolayll i$ler bu grupta yer allr (7l) . 

. (70) REFA- Verband fOr Arbeitsstudien: Methodenlehre des Arbeitsstudiums. 
G. 2: Datenermittlung. CarI HanserVerlag. MOnchen. 1973,. s. 54. 

(71) HAMMER; a.g.e., s. 269. 
KERN; a.g;e., s. 270. 
SONNENBERG; a.g.e., s. 149. 

,. 

. ... , .. ' 
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B e k 1 em e SO res i: i~lemin yapllmasl slraslnda" 
i~ten dogan, i~in gerektirdigi beklemeler i<;in katla.nllan 
sOreler bekleme sOresi olarak adlandlrllmaktadlr. S6zgeli$1 
aklcl bantta gelen en yakln parc;aYl beklemek. i~lem Slra­
slnda s'oguyan havyanln lSlnmaSlnl beklemek bu grupta yer 
all r (72).' 

K i ~ i S e 1 E k S 0 reI er: i ~ c; i n i n ge re k ha z 1 r 11 k 
SlraSlnda gerekse i~lemi yaptlg1 slrada ki~isel ihiiyac;larl 
i<;in harcadlgl veya harcamak zorunda oldugu sOreler bu kap­
samda yer al1r (73). 

Maddi Ek SOreler: Ek sOreler ic;inde bulun­
makla birlikte, ki$isel gereksinmeler i<;ln kullanllan sOre~ 

lerin dl~lnda kalan sOreler bu grupta yer allr. S6zgeli~i 

makineyi yaglamak a matkap tezg~hlnda matkabln klrllmasl ne­
deniyle yeni matkabln takllmasl 'i<;in gec;en sOre vb. maddl 
ek sOre ic;inde yer al1r (74). 

1.2.~.5.2. Zamanln OIc;Olmesi 

Bir i$lemde bulunan i~lem unsUrlarInln veya eleman­
larln sOrelerin olc;Olmesi ve bu~larln yukarlda verilen ta­
nlmlar c;erc;evesinde gruplamak. zamanln ol<;Olmesi olarak ad­
landlrlllr. Konuya c;ok genel bir ornekle girmek, bu tanlml 
aC;lkl1ga kavu$turabilir (75). 

. . 
(72) SONNENBERG; a.g.e., s. ISO • 

. (73) BOKRANZ; a.g.e., s. 28. 
HAMMER; a.g.e., s. 271. 

(74) BOKRANZ; a.g.e., s. 28. 
'HAMMER; a.g.e., s. 271. 

(75) SONNENBERG; a.g.e., s. 160. 

f, 



t~lem Un'surlarl 

- Sipari!?i almak 
- Makineyi hazlrlama 
- i~ parc;aslnl alma 
- :.t!? lllrc;·aslnl makineye 

yerle!?ti~me 

- Makineyi c;all!?tlrmak 
- Makine i~liyor ve 

i!?C;i bekliyor 
- Makineyi durdur ve 

parc;aYl c;ek 
- Parc;a Ozerinde elle 

i~leme 

- ParGaYl QIc;me 
- ParGaYl kald)rma 

aletini bekleme 
- Parc;aYl makineden C;lkar 

Toplamlar 
TemeJ SOre 

... 
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t rg 

5 
60 

65 
65 

tt tw (Ok) 

2.0 . 
4.0 
1.0 

15.0 . 
0.2 

4.2 
1.6 

2.0 
2.0 

15.0 17.0 
32 

Bu i!?lem 75 kez tekrarla[lml~ ve her seferinde bir 
birim elde edilmi!?tir. Ek sOre yOzdesi % 10 ve dinlenme sU­
resi yOzdesi % 0 .olarak kabul edilmektedir. 0 hilde; 

. Teme 1 SOreler 65~0 32.0 
Ek SOreler 6,5 3.2 
Dinlenme SOreleri 0.0 0.0 
Hazlrllk SOresi 71.5 
Birim Ba~lna 

i!?lem SOresi 35.2 
i!?lem SOresi: 75 x 35.2 = 2640 Ok . , 

'. 
Sipari~ SO re si . 2460 + 71.5 = 2711 .5 Ok. 

Zamanln olc;Olmesi konusunda REFA bir standart prog­
ram hazlrlaml~ bulunmaktadlr. "REFA-Standardprogramm Zeitauf­
nahme ll olarak adlandlrllan bu program, sekiz adlmdan olu~­

maktadlr (76). 

(76) HACKSTEiN; a.g.e., s. 556. 

,. 
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a) AmaCln SaptanmaSl: Oncelikle zaman 51eOmOnOn ama-. 
Cl belirtilmelidir. Zaman 51eOmO lIe 11g111 ee~itll amaelar 
bulunabilir; s5zgeli$i planlamaya ve kontrole veri sa~la­

mak, zaman standartlarlnl saptamak gibi. 

b) On HaZlrllklarln Yapllmasl: OleOm gOnlerinin sap­
tanmasl, ol~Omle ilgll1 blr programln hazlrlanmasl~ 11gill­
lere bilgi verilmesi gerekir. 

C) OI~Om Yonteminin Kararla$tlrllmasl: 01c;me, iki 
yontemden birine gore yaplllr (77): 

Dogrudan Oleum (Einzelzeitmessung): Bu yon­
temde ortaya C;lkan elemanlar veya i$lem basamaklarl ayrl 
ayrl olc;OIOr. tlk olc;me noktaslnda (messpunkt) 51~mealetl­

nin gostergesl sl{lrdlr. tklnci oleme noktaslna kadar alet 
c;all$lr ve bu noktaya varlldlQlnda alet okunarak tekrar SI­
flrlanlr. t$Iem boyunca aynl hareket tekrarlanlr. 

K 0 mOl a t i f o I c; u m . (fortschrittszeitmessung): 
Bu yontemde ol~me aleti surekli olarak eall$lr. Her 51eme 
noktaslnda alet okunur. Kumulatif oIc;um. ile dogrudan 51eOm 
yontemlerinin araslndaki fark a$agldaki $ekilde gosterilmi~tir: 

Oc;uncu OIc;Om 
Noktasl 

x 

18 

48 

d) Olc;um Aletinln Saptanmasl: Zaman oleOmlerinde en 
c;ok kullanllan alet, kronometredir. Zaman ,olc;Omlerinde kul­
lanllan yontemlere g5re farkll kronometre turleri bulunmak-

(77) REFA; a.g.e., s. 86. 
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tadlr. SeGilen olGme yontemine gore a~agldaki kronometre' 
tOrlerinden biri hakklnda karar verilir (78): 

Kronometre TOrleri 
, r, --------________ -+I ______________ ~, 

Dogrudan o~GOm Yontemi KOmOlatif oIGOm Yontemi 
1. Bir saat sistemi I. Bir ibreIi kronometre 
2. iki saat sistemi 2. tki ibreIi kronometre 
3. OG saat sistemi 0 

4. Dart saat sistemi 

Bir ibrelikronometrede ba~latma' dOgmesine baslldl­

Qlnda ibre,saat yonOnde hareket etmeye ba~lar. tbrenin bir 

d5nO~O 1 Okolarak dizayn edilmi~tir. Kronometrenin skalasl 
(0, 1, 2, 3 ilh) ~eklinde 10 e~it parGaya boIOnmO$tOr. Bu 
nedenle iki Gizgi araSl 0.1 dakikaYl (6 saniye) gosterir • .. 
Bu <;izgi ler araslnda di 1 imi tekrar ID e~it parGaya balen 

u f a'k G i z 9 i I e r b u I u n m a k t a d 1 r. BUG i z 9 i 1 er i n a r a s 1 da O. 0 r 
dakikaYl (0.6 saniye) gosterir. I Oakikadan uzun sOren 

i~lemlerin olGOlmesi aGlslndan, ·kronometre Ozerinde kUGUk 
bir ibre daha bulunur. Bu ibre 30 dakikada bir devir yapar. 

S k a 1 as 1 3 0 e ~ it par Gay a ay r 1 I m 1 ~ b u 1 un dug u n d ani k 1 <;1 z 9 i 

arasl' I dakikaYl gosterir. ornek olarak kronometre iIe bir 

51GOmOn yaplldlglnl ve kOGOk ibreden 4, bOyOk ibreden 3.6 

de~erlerinin okundu~unu varsayal1m. Bu degerlerin saat cin­

sinden ifadesi; 4 + (3.6 x 0.1) = 4.36 Ok = 4 Ok (0.36 Ok 

x ~O) = 4 Ok 21.6 saniye. olacaktlr. 'Oaha aGlk deyi~le; 4 
Ok 21 Sn. 36 SI olarak belirti.lebilir. A~agldaki kronQmetre 
5rneginde A dOgmesi ile ibre harekete geGirilip durduruI­

makta, ,.~, dOgmesi iye ibreyi slflrlamaya ve kronometreyi 
kurmaya yaramaktadlr. KOmOlatlf olGOmde kronometre aIGUmOn 
sonuna kadar durdurulmayaca91ndan, gozlemcinin i~lemin un­
surlarlnl veya elemanlarlnl gozlemesi iIe kronometreyi 

okumasl araslndaki reaksiyon sOresi, olGUmUn sa91191nl boz­
makt~dlr. Bu nedenJe iki ibreli kronometre tercih ediIir. 

(78) REFA; a.g.e., s. 91. 
HACKSTEiN; a.g.e., s. 559. 

f, 
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tki ibreli kronometrede, skalanln merkezine monte 
edilmi~ iki ibre bulunur. Bunun yanlnda, dakikalart ,61~mek 
iGin bir ibreli kronometrede oldu~u gibi daha kOGOk blr ib­
re bulunur. Ba~latma dO~mesine ba~lldl~lnda her O~ ibre 
donmeye ba~lar. t)IGOm noktaslnda durdurma dO~mesine basll­
dlglnda bOyOk ibrelerden· biri durur ve okuma gerr;ekle$tiri':' 
llr. Okuma ve kaYlt bitlnce dO~meye tekrar baslllr bu Ibre­
n I n don m eye d e v a m" ed e nib re n I nOs tOn e s 1(; r a m a s 1 s a ~ 1 ani r • 
ikinci olGOm noktaslna kadar ibreler birlikte d6nmeye 
devam ederler. Bu i~lemler, olr;OmOn sonuna kadar sOrdOrOIOr. 

Bir kronometreli sistemde, olr;Omlerde bir tek krono­
metre kullanlllr. Bu kronometre bir ibreli veya iki Ibreli 
olabilir. Eger bir ibreli kronometre kullanlllyor Ise her 
olGme noktaslnda kronometre slflrlanlr. Ancak ibrenln bu 
geri gidi~i belli bir sOre aldl~lndan olGOmOn sa~ll~lnl 01-
dukGa bozar (79). Bu nedenle dolayslz olGOmOn Bir Saat 5is­
teminde iki ibreli· kronometre kul1anll1r (80). Burada 
ba~latma dOgmesine baslldlgln~a her Or; ibre donmeye ba$lar. 
t)IGOm noktaslnda durdurma dO~mesine basl1dl~lnda oncekinden 
farkll p~arak ibrelerden biri slflr noktaslna flrlaYlp tek­
rar do~meye ba~lar~ digeri ise baslldl~l noktada okumaYl 
saglamak Ozere durur. Bu ibrenin gosterdi~i deger okunduk­
tan sonra dOgmeye basllarak di~er ibrenin UstOne sl~ramasl 

saglanlr. 

(79) ,KOBU; a.g.e., s. 374. 
(80) REFA; a.g.e., s. 93. 

" 
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Dogrudan ol<;me yonteminde diger sistemler, b1r I<ro-. 

nometrenin yOkOnO azaltlrlar. Sozgeli~1 0<; Kronometre. S1s-, 

teminde herhangi bir olc;Om noktaslnda n<; I<ronometreye·~ bir-
den k 0 m ut a e den b i r dOg m eve y a I< 0 1 ado k u nul dug u n d a , 1 11< 

kronometre slflra doner, ikinci kronometre <;al1~maya ba$­
lar, o'c;oncu kronometre ise okunmak Ozere durur. A~agldaki 

~eki1de saat sistemlerinin i~leyi~lerl a<;lk<;a gorUlmekte-
d i r (8 1 ) • Vier~hren-System: 

~--~--~~---6----~ 

019l1m Oncesi 
S~f~rlama 

OlQume Ba~ -
lama 

{jlQum Nokta­
s~nda Durdurma 
ve Okuma 

~ ~ ox ,::Z: :c ~ ,::X: :1: x '. ';' ,:a: 

00 (2)00 (2)00(9: 

e) Gozlem KaYlt Formunun SaglanmaSl: Gozlem sonu<;la­
r 1 n 1 n k a y d e d i I e c e 9 i, a m a ca' u y gun b i r f 0 r-m un sag I a n m 1 $ 0 1 m a .. 

. SI gerekir. REFA bu konuda birc;ok i$letmeler i<;ln gec;erli 
olabilecek bir gozlem kaYlt formu ornegi (REFA-ZEtTAUFnah­

mebogen) geli$tirmi$ bulunmaktadlr (~ekil: 32 ve 33). 

f) GozlemkaYlt formunun gozlem oncesi doldurulmasl 

g ere k I iy e r I er i n i n dol d u r u 1 m a s 1 a I tIn Cl, a $ a m a 0 1 a r a k bell r­
tilmektedir. REFA1nln hazlrladlgl form Ozerinde doldurulma­

SI gereken yerler $unlardlr (82). 

1- i$letmenin Onvanl 

~~ t~letme formu herhangi bir amac;la numaralayabflir. 

3- Gorevin ne oldugu klsaca belirtilir. Sozgeli$1 

-x- parc;aslnl tornalama gibi. 

(81) REFA; a.g.e., s. 93. 

(82) REFA; a.g.e., s. 106-110. 
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4- 01<;OmOn g5z1endigi slrada Oretl1mekteolan sl-, 
pari~ numaraSl buraya kaydedilir. 

5- G5z1em slraslnda Oretilmekte olan sipari$i'n kap­
sadlgl pretim miktarl buraya kaydedilir. 

6- 'G5z1emin hangi mal iyet yerinde ve b510mde yapll­
dlgl klsaca belirtilir. S5zgeli$i; Montaj, Maliyet Veri 
218. 

7- G5z1emin yaplldlgl tarih ve saat aGlkGa. yazlllr. 
G5z1emin bitirildigi saatinde buraya yazllmasl gerekir. 

8- Maliyet yerinin (veya i~ istasyonunun) fiziki 
$eklinin krokisi, boyutlarl ve konumu bu alanda g5sterilir. 

9- Birim ba~lna zamanla 11g111 olarak yapllan hesap­
lamalar burada 5zetlenir. 

10- i~ ist-asyonun (8) no.lu alanda verilen $ekli 
ile ili~kili olarak yapllan i~in yaplll$ $ekli (yllntemi) 
a<;lklanlr. 

11- Buraya temel girdi .veya i$lenen parc;anln adl 
yazlllr. Eger a<;lklama klsmlna i$lenen parGanln adl yazll­
ml$Sa, mad de sutOnuna temel girdi belirtilir. Maddenin ko­
dunun yazllmasl da olanaklldlr. Girdlnin fiziki durumu al1-' . ., 

~llml$ln dl$lnda (c;ok temiz, G'ok kirli vb.) ise bu durum 
iyi, k5tO gibi bir slfatla belirtilir. 

12- Bu klsma Oretimi 0 

numaraSI, cinsiyeti (erkekse -m­
rek) ve ya$l belirtili'r. 

anda yapan i$Glnin adl, 
k a dIn i se - w .;. i $a re tIe n e -

. , 13- Bu klslmda Oretim araclyla ilgili bilgiler ak-
tarlli'r. ilk sutOna araCln (makine, tezgah) adl; 
numaraSI, in$a Ylll, teknik durumu (iyi, onarlm 
bozuk vb.) ilg11i diger sutOnlara geGirilir. 

saYlSl; 
ister, 

14- i$ istasyonunun c;evre fakt5rleri aGlkGa belir­
ti~ir. S5zgeli$i; karanl1k, c;ok gOrOltOl0, ideal vb.~-

" 
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15- Bu klsma yapllan i~in nasIl Ucretlendirildi~l< 

(zaman esaSl, primli veya akord Ocret sistemi) belirtilir. 

16- Yapllan i~ farkll kalitede olmaya elveri~li 

ise, onceden saptanml~ bir kalite derecelendirmesine gBre 

sap tan. a n k a 1 i t e de re c e sib u k 1 S m a k ay d e d i 1 i r . An c a k b u i ~ -
lem, gozlem sonraSl yaplllr. 

17- Gereksinme duyulan notlar bu k~sma kaydedilir. 

18- Bu son klsma etOdO yapan ki~inin adl, etOd Oze­
rindeki <;al1~maIarln bitirildigi tarih ve geGerli oldugu 

sOre belirtiIir. 

19- Formun arka taraflnda yer alan bu klslmda BIGOmO 
yapllacak i~lemin unsurlarl alt alta yazlllr. Satlrlardaki 

ufak alanlara olGOm noktaIarl belirtilir. OlGOIecek i$lerniri 
hangi unsurlardan oIu~tugu bilgisi, grafik ara~lardan 

sag 1 a nab i I i r. D a h et 0 nee be li rt i 1 dig i gib i, r as y 0 n e 1 b i.r G a ~ 

Il~ma ~eklinin oIGOmOnOn yapIIml~ olmasl iGln hareket etUd~ 
1 e r i n i n yap 1 1 m 1 ~ V e 9 r a f i k a raG I a r 1 n gel i ~ t 1 r i 1 m i ~ m e,t 0 d 1 a -
ra gore dOzenlenmi~ olmasl gerek~r (83). 

g) Zaman olGOmOnOn yapIImasl: Bu a~amada zaman BIGO­

mO gerGekle$tirilir. EIde ediIen bilgilerin kaydedilmesinde 

gozlem kaYlt formunun arka tarafl kuIlanlllr. 

20- i~lemin kac; c;evrimine ait gozlem yaplldlgl Gev­
rim Numarasl (ZykIus Nummer) satlrInda gosterilir.. GBzlem 
formunda bu satlr (GN) iIe g?sterilmi~tir. Onerilen form, 

en C; 0 k 1 5 go z I em i C; i n dO zen le n m i ~ b u 1 un m a k t a d 1 r • G e v rim 

numaralpr:'lnln yer aIdlgl satlrln altlndaki satlr (mz ), her 
c;evrimd~ Oretilen miktarl yazmak ic;in ayrllml~tlr. 

(m z ) simgesinin altlnda bulunan diger simgelerin an­
lamlarl a~aglda beIirtiImi~tir: 

(83) KOBU; a.g.e., s. 379. 

t, 
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(L) Verim dereeesi (tempo) (Leistungsgrad) 
(t i ) Ol~Olen fiili ayrlk zamanlar 
(F) OIGulen fiili kumule zamanlar 

BunlarIn OstOnde kalan satlr herhangi bir kullanlni 
i e i n bo ~ b.l r a k 1 I m 1 ~ t 1 r . 

Ornek olarak verilen GHzlem KaYlt Formu'nun arka 
taraflnda, be~ unsurlu bir i$lemin 10 c;evrimine ili$kin 
gHzlemin sonuc;larl varsaYlmsal olarak i$lenmi$tir (84). 

h) Oleum sonuc;larlnln degerlendirilmesi: Olc;Om 
sonraslnda~ elde edilen sonuc;larln degerlendirilmesi a~ama~ 

Slna geeilir. Bunun i~in REFA bir standart program hazlrla­
ml~tlr. "REFA Standardprogramm Auswertung von Zeitaufn'ahmen" 
olarak adlandlrllan bu program dahilinde ~apllaeak c;~11~ma-.. 
Iar ilerlde ele aIlnaeaktlr. 

1.2.4.5.3. Verim Dereeesinin Takdirl 

Bir i~ emrinin aynl uretim arac;larlyla. aynl madde­
sel girdilerle, aynl i~ ko~ullarl altlnda, aynl Oretim yHn­
temi lIe gerc;ekle$tirilmesinde bile degi~ik i$<;iler degi$1k 
zaman harearlar. Runun nedeni, i~~ilerin farkl1 verlm dere­
eeleridir. Verim dereeesi i~c;iden i$<;iye degi~tigi gibf., 
aynl i~elde ee~itli zamanlarda da farkll oIabilmektedlr , 
(85). Zaman standartlarl ise normal verimle ilgilidlr. Bu 

,nedenle HleOlen fiili zamanlarln normal verimin gerektirdi-
9 I z a m a n a d H n 0 ~ tOr 0 I m e I er i 9 ere k i r . D H n 0 ~ tOr me i ~1 em i n de, 
filII ~amanln Hlc;ulmesl slraslnda takdir edilen verim dere­
cesind~n yararlanll1r. 

t~letmede be~eri c;all~manln (mensehliehe Arbeit) 
bir sonueu olarak tanlmlanan be$eri Oretim (menschliche 

(84) 'HACKSTEiN; a.g.e., s. 563. 
(85) REFA; a.g.e., s. 125. 

t, 
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Leistung) birtaklm etkenIerin etkisi aItlndadlr. t$letme­
nin bir bOtOn oIarak verimIiIi~inin artlrllabilmesi i~in 

bu etkenlerin bilinmesi ve gereki onlemlerin al1nmaSl ge­

rekIi onIemIerin allnmasl gerekmektedir. Soz konusu etken-
1 er; 

- Ki$i ile ilgili etkenler 
- Ki$i iIe ilg11i oImayan etkenler 

oImak Ozere ikiye ayrlIarak incelenir (86). 

Ki$i iIe iIgil1 etkenIer; 

- Oretim veya verim yetenek. (Leistungsfaehigkelt) 
- Oretim yeteneginj kullanabi Ime olana~l (Leistungs-

bereitschaft) 

oIarak ikiye ayrllmaktadlr (87). Oretim yetene~i i$~inln 

kendisine verilec~k gorevi gerGekle$tirebil~e. yapabilme 
potansiyelidir. Bu potansiyelin dOzeyibir yandan do~u$tan· 

geIen (fltri) istidat ve ehliyete (a'ngebore Anlage) ve bu­
nun ortaya konulmaslna (Entfaltung dieser Anlage),di~er 

yandan ogrenme (Lernen) ve all$tlrmaya (Ubung) ba~lldlr 

( 88 ). A I 1_$ t I r m a k a_v_~aJ[LuLd_a_L$_Ln_tek-~a_r_I_anma_s_l_a~~l_Y-'-l_l_k_l_l---

olurken, ogrenme kavramlnda bu tekrarlamaIar sOreci i~inde 

i$ yonteminin iyiIe$tiriImesi, tanlnmasl a~lrllk ta$lmakta-
dlr. Ancak alqtlrma ve o~renme, var olan istidat veehIi-
yetin ortaya konuImasl aGlslndan onem ta$lmaktadlr. 

Oretim (verim) yetenegi c;e$itli o~eIer a~lslndan 

. ele allnabilmektedir. SozgeIi$1 i$Ietme iGi ogretim ye e~i­

tim iIe (betriebIiche schulung) ki$ide var olan yetene~in . . 

ortaya KdnuImaslna olumIu etkide bulunulabilir. i$letmeler 
i$Ietme iGi ogretim ye e~itim programlarlnda a$amall olarak 
(86) Werner PFEiFFER, Ulrich DORRiE, Edgar STOLl: Mensclll.iChe Artielt in 

der industriellen Produktion. Vandenhoeck und Ruprecht, G8ttingen~ 
1977, s. 19. 

(87) PFEiFFER ye Digerleri; a.g.e., S. 19. 
OLFERT; a.g.e., s. 67. 

(88) Herbert SCHNAUBER: Arbei tswi ssenschaft. Braunschweig, Wiesbaden, 
1979, S. 189. 

f, 
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ogretim, yeti~tirme ve geli$tirme, e~itim (Aus-, Weiter-, , 
und Fortbi ldung) faal iyetlerinde bulunurlar veya bulunma-
lldlrlar (89). 

ikinci alarak verim yetene~i ya$ ve cinsiyet a~lsln­

dan iDc~lenebilir. Ya$ ilerledik~e bedensel Oretim yetene~i 
. .. 

de~n$ir. Yapllan ara~tlrmalar bu azalmanln 25. ya$t~n iti-
baren ba$ladlglnl. ancak bu ya$a kadar arttl~lnl g6sterml$­
tiro Dte yandan kadln i~~ilerd~ bedensel Oretim yetene~inin 
erkeklere gore % 30 daha az aldu~u saptanml$tlr. Bu iki 
oge a$agldaki ~ekilde bir arada gosterllmi$tir (90): 

YA~ .. _------<----.-

. 10 ~o ~o 40 . 50 60 
100 

/ r---.. -.. 
/' V -~ 
// ....... 

.......... 

80 

60 Bedensel 
Yetenek 

110 

b / '. 

20 
0 

~ekil: 34 - Cinsiyet ve Ya$a Gore Oretim Yetene~i 

Ki$i ile ilgili alan ikinci etken, i$~inin saz konusu 
Oretim yetenegini i$letmenin emrine verebilmesidir. Burada 
"bedensel kandisyan ve Oretim arzusu" soz konusu olmaktadlr 
(91). Oretim arzusu ~e$itli te$vik onlemleriyle arttlrlla­
b i I me k t e d i r. Bun a k a r $ 1 Ilk b e de n se 1 k and i s ya n ~ e $ it 11 a ~ 1 -

lardan analize tabi tutulmaktadlr. 

tnsanln Oretimi gOnOn akl$l i~inde de~i$mektedlr·. 

,._----------

A$a~ld~~i $ekilde gorOldOgO gibi gOnOn ~e$itli saatlerinde 
veriml)lik fark.ll dOzeylerde ger~ekle$mektedir (92)~ 
(89) PFEtFFER ve Di~erleri; a.g.e., s. 24~ 
(90) OLFERT; a.g.e., s. 68. 

PFEiFFER ve Digerleri; a.g.e., s. 34-35. 
(91) PFEtFFER ve Digerleri; a.g.e., s. 38. 

SCHNAUBER; a.g.e., s. 189. 
(92), PFEiFFER ve Di~erleri;' a.g.e., s. 39. 

OLFERT; a.g.e., S. 69. 
REFA. C. I; s. 102. 
SCHNAUBER; a.g.e., s. 191. 

t, 
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Uzun Ylllar sOren incelemeler sonunda saptanan bu 
ozellik, i~letmenln vardiya zamanlarlnl ayarlamada, ot~ 

yandan zaman etOdOnde gozlem anlarlnln secilmesindetesadU­
fi daglllmln ta~ldlgl onemi gostermede eSaS11 bir dayanak 

olmaktadlr. 

Verimli lik 
% 140 

% 120 
% 100 

% 80 
% 60 

% 40 
% 20 

/ 
~ 

I 
(' 

( 

~ 

1 J 1 

i'... ./ 
,,/ " '\ 

'" V 
14 1) 1 ~u ~ ... ~, l 

Seki 1: 35 - .GOnIOk Rit.m (Tagesrhythmik) E~r.tst 

/ 
Saat 

GorOldOgO ~gibi gOnOn akl~l icinde kural. olarak 
verim ogleden once bir maksimumyapmakta ve ogleye dogru 
dO~mektedir. 6g1eden sonra ilki kadar yOksek olmayari ikincl 
bir maksimuma Ula$11makta, geceleri saat Oc dolaylarlnda 

verim minimum dOzeye dO$mektedir (93). 

t kin c i i li $ ki" Y 0 r u I m a 11 (E r mUd u n g) et ken i 1 l.~ k u r u 1 ,. 
maktadlr. Oretim araclarlndan f'arkll olarak insanda, <;a11$­

manln ilerlemesi ,lIe blrlikte bir yorulma olgusu ortaya 

Glkmaktadlr (94). GOnIOk ritm hakkHldakl bilgiler i$ sUre­
lerinln organizasyonunda ori~mli olurken yorulma etkeni h~k­

klndaki bilgiler belli bir i$ sOresi (sozgeli$1 06~14) 

ic;inde dinlenme zamanlnln yeri ve sOresinin saptanmaslnda 
onem I i.~ 01 maktad 1 r (95). Ga 11$ma sOres 1 uzad 1 kc;a yoru 1 man 1 n 

hlZI artmakta, b.una kar~pllk verilen bir dinlenme sOresi 
( Er h 0 1 u n 9 s z e 1 t d a u er) u z ad 1 k c; a din I e ri m e de 9 e rig i t t 1 k c; e ;\ azal-

(93) MELLEROWiCZ; a.g.e., s. 262-263. 

(94) REFA; a.g.e., s. lOO. 
(95) SCHNAUBER; a.g.e., s. 192 . 

. ' 
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maktadlr; ba$ta deyi~le en iyi dinlenme, dinlenme sOresinin 

ilk anlarlnda olmaktadlr (96). Yapllan ara~tlrmalar 'aynl 

z~manda, Sekll 36'da gHrOldUgO biGlmde toplam aynl uzunluk­

taki daha klsa sUrelerden olu~an daha Gok dinlenme molala­

rl~ln daha uzun sUrelerden olu$an daha az din1~nme molala­
rlndan yorulmaYl daha iyi blr dOzeyde tuttugunu g6stermi~­

tir (97). Yorulmanln bu '~ekilde dengeli bir dagIllmda tu­
tulmasl gOnUn veya Gall~ma sOresinin Ge~itl i saatlerinde 
birim ba~lna gereken i~Gilik zamanlnln da dengeli olmasl 
sonucunu dogurmaktadlr (98). 

/ 1\ ~ 
_. 

J 
/\ / / "-V "-- I 

) i\ 
Ortalama 1 ---/ '- ." "'-r-/ '--
Yorulma 

Ga h ~ma Oi n I enme __ / ----------.... ----------.-... 
~---.--~~----.- -----.. ---~-.. ....,. 

. Sekil: 36 - Dinlen!TIe ve Gal1~ma SOrelerinin Yorulmaiya Etkisi 

Ki~i ile Ilgill olmayan etkenler, <;;evre etkenleri 
olarak incelenmektedir. 

l~lk, IS1, temlzlik, 
renkler vb'dir (99). 

Bu kapsamda 

havalandlrma, 

ele allnan 
gOrU I·tO, 

konuIar; 
psikolojik 

Yukarl~aki aGlklamalardan anla~llmaktadlr ki i~~ile­

rin Uretim iktidarlarlnln farkll olmasl sonu<;ta onlarln ve­

rimlerinde kendislni gHstermektedir. Aynl vargl, belli bir 

i$Ginin Ge~it1i zamanlarI IGln de ge<;erlidir. Bu nedenle 
HIGGlen zamanlar dogrudan zaman standardlna. d6nU~tOrOlmez-
1 er (100). 

{96} PFEtFFER ve DiOerleri; a.g.e., S. 42 •. 
! ALTMANN, HACKER; a.g.e., s. 108. 

(97) AL TMANN, HACKER; a.g.e., s. 108-109. 

(98) ALTMANN, HACKER; a.g.e., s. 110. 

(99) OLFERT; a.g.e., s. 70. 

(lOO) REFA; a.g.e., s. 125. 
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Zaman etOdOnde g6z1eme tabi tutulacak I~<;inin nor ... 
• 

mal (ortalama) bir i~<;i olmasl gerekir. Ortalama i$<;I; bel~ 

1 i b I r i $ 1 0 i $ ,I n 9 er e k t I r d i ~ i bed ens e 1 ve d U $ U n se 1 yet e -
nekleri ile yOrOtebilen, gerekli 6grenim, egitim ve tecrU­
beye sahip olan ve yeteneklerl baklmlndan ait oldugu grubu 
temsil ed~bilen i~<;i olarak tanlmlanabilir (101). Ancak 
bu,· verim derecesi konusunun zaman standardl saptanmaslnda 

artlk g6z6nUnde bulundurulmaktan <;lkarllacak bir husus 01-

du~u anlamlna gelmemektedir. Yukarlda belirtildigi gibi 

bir i$<;i, <;e$itli zamanlarda bile degi$lk verim g6sterebil­

mektedir. FilII zamanlarln 61<;Olmesi slraslnda gHzlenen i$­
<; i n i n v e rim de re c e sin I n (L e 1st u n 9 s 9 r ad) t a k d Ire d I I me s Ib u 

nedenle gerekli olmaktadlr. Fiill zamanlarln hangl verim 
derecesi altlnda 61<;OldOgOnOn saptanmaslnln amaCl; normal 
verimi belirlemektir. GOnkO zaman standardlna esas olu~tu­

racak verim, normal verim (Normalleistung) dlr. 

Normal verim, zaman standardlna esas olu$turacak ve­
rim olarak tanlmlanlr ve verim derecesi aGlslndan % 100 

o 1 a r a k de 9 e r I end i r i 1 i r (l 02 ). 01 <; ale n z am and an ( f i i 11 za -
mandan) normal zamana (normal verimle Gall$llmaSl halinde 

gerekll olan zamana) (Normalzeit) ge<;i$te verim derecesin­

den yararlanlllr. 

Verim 
derecesi 

= Fiili Oretim veya = Normal Zaman 
Normal Verim FilIi Zaman 

olarak tanlmlanlr (I03). Ancak verim derecesl bu $ekilde 
hesaplanmaYlp, IItakdirll edilir. 51GOlen zaman (fiili zaman) 

takdir edilen verim derecesi iIe degerlendirlIerek normal . . 
zaman ve normal verim hesaplanlr. 
(I01) KOG; a.g.e., s. 82. 
(102) REFA; a.g.e., s. 125. 

HACKSTEiN; a.g.e., s. 548. 
Joachim HENTZE: Arbeitsbewertung und PersonalbeurtelIung. C.E. 
Poeschel Verlag, Stuttgart, 1980, s. 14. 

(103) REFA; a.g.e., s. 126. 
SCHNAUBER; a.g.e., s. 250. 
HACKSTEiN; a.g.e., s. 548-549. 

" 
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5rnek: 5Ic;;OIen zaman 12 Dk/b'dir. Ba~ka deyi~le fli~ 

li verim 5 b/saat olarak saptanml~tlr. Gozlenen i~Ginin% 

1 20 ve rim 1 e ( ya n i normal ve rim i n % 2.0 fa z 1 as 1 y 1 a )G a 11 ~ t 1 -

glnln takdir edildigi varsaYlllrsa'; 

Normal Verim 

Normal Zaman 

olur (104). 

100/120 x 5 = 4.17 b/saat 

12 Dk/b x 1.20 = 14.4 Dk/b 

Verim derecesinin takdiri (buna tempo takdiri de de­

niImektedir -Leistungsgradbeurteilung-) ic;in c;e~itli yan­
temIer geli$tiriImi$tir. BunIardan REFA1nln 'onerdigi; i~Gl­

nin c;;aIl$ma anlndaki hareketlerinin gorOnen ~eklinin gaz­
Ienmesi ve dO$Onsel olarak ongorOlen veya tahmin edilen ha­
reket akl$l iIe kar$lIa~tlrmak suretiyle degerlendirl1mesi 

$eklindedir (105)~ Hareket akl$lnln dO~Onsel olarak angarU­

len $ekli ile gozlenen $eklinin kar$11a$tlrllmasl suretiyle 
verim derecesi ifade edilir. Verim derecesinin bu $ekilde 

takdiri, etOdcOnOn tee rObe ve eaitimine bag!l, objektif 01-
maktan uzak olmaktadlr. Ancak iyi yeti$mi~ ve geni~ tecrObe 
kaZanml$ bir etOdc;;O de verim derecesinin sagllkll bic;imde 
takdiri olanakll gorOlmektedir (106). EtOdc;Q ic;;in gazlenen 
i$c;;inin hareketleri yanlnda ,baz'l bilgiler de.yararl1 ola­
bilmektedir. Sozgeli$i akort veya primli Ocret sistemlerly­

le c;;all$anlarln verimleri, normal verimin OstOnde bulunur 
(107). EtOdC;;O, verim derecesinin takdirinde, gozlenen i$Gi­

nin Oretim iktidarlna etki ed.en ve yukarlda incelenmi$ bu­
Iunan etkenleri (daha genel bir deyi~le, be~erJ verime 

et k e e ~ e,n et ken I er i) de go z 0 nOn de b u I un d u r m a k z or u n dad 1 r • 

(he yandan i$c;;inin i$ini yaparken etkileyemedigi sOrec;ler 

Ic;;in verim derecesi takdirine gidilmez. Bu nedenle etOdc;O 

(104) REFA; a.g.e., s. 126. 
(105) REFA;a.g.e., s. 127. 

(l06), REFA; a.g.e., s. 127. 
(107) HACKSTEiN; a.g.e., s. 551. 
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verim derecesini takdir ederken etkilenebilir ve etkilene-; 
mez zamanlarI veya sOre<;leri aYlrmalldlr. Etkilenemey.en za­

manlar (unbeinflussbare Ze1t) verim derecesinin takdiri dl-. 
~lndadlr; c;OnkO i~c;inin sozgel1~i makinenin i~lemesi Slra­
slnda Y!1ptlgl hareketlerionun verim derecesinden etkilen­
mez. I~C;i .tOm bu sOrelerde kendi verim derecesini gostere­
mez ve Oretim araClnln c;all$ma hlZlna bagll olarak bekl·er. 
Buna kar$lllk etki lenebi I ir zamanlar (Beeinflussbare, Ze1t) 
ic;in sagllkll tempo takdirleri gerekmektedlr (108). 

EtOdc;O gozledigi i~<;inin verimini neok yOksek-yUksek­
orta-dO$Ok-<;ok dO$Ok" $eklinde bir slnlflama I<;inde deger­

lendirir. Gozlenen i$<;inin hareketleri harmonlk ve dogal 
oldugu takdirde normal verimle <;all$tlgl kabul edilir. 
Aksi durumda, hareketler bu nitellklerden ne derece uzakla­
$lrSa verimin derecesi ona gore sa'ylsal olarak ifade edi-.. 
lir. Normal verlmln gorunOm ~ekli i~in ba~ka bir anahtar 
veya saYlsal gosterge yoktur (109). 

Westinghouse olarak adlandlrllan bir ikinci yontem~e 

hareketler a~agldaki dereceler itibarlyla degerlendirilir. 
Bu tabloda: 

- Yetenek: t$ yontemini uygulama becerisi, 

- Caba: Etkili <;all~ma arzusu, 
- Ko~ullar: Ce~itli <;evre etkenleri, 
- Tutarlll1k: Bunlarln dl$lnda kalan diger etkenler 

olarak allnmaktadl~. Westinghouse Yonteminde kullanllan 
tablo B$aglda verilmi$tir (110). 

(108) SCHNAUBER; a.g.e., s. 249-250. 
{l09) REFA; a.g.e., s. 135. 
(110) ALP; a.g.e., s. 99. 
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Faktorlerin Yetenek Gaba Ko~ullar Tutarlll1k 
Dereceleri 
OstOn, ideal 0.15 0.13 0.06 0.04 

Gok iyi 0.10 0.10 0.04 0.03 

tyi 0.06 0.05 0.02 0.01 
' . 

Orta 0 0 0 • 0 

ZaYlf -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 

Gok zaYlf -0.16 -0.12 -0.07 -0.04 
.' . Sekil : 37 - Westtnghouse Tempo Takdir Tablosu 

ornek: Bir i~lem ic;in olc;Olen zaman 2 Dk1dlr. Goz­
lemci olc;me esnaslnda tempoyu yetenek, c;aba, ko~ullar ve 

t u t ar I 1 Ilk f a k tor I er i . a <; 1 sIn d ani z I em i ~ v e SIr a SlY I a i Y i , 

orta, <;ok iyi, 2aYlf olarak takdir etmi~tir. 

Yetenek iyi 0.06 

Gaba Orta 0 

Ko~ullar Gok iyi 0.04 

Tutarllllk: ZaYlf :-0.02 

Toplam 0.08 ... 

Boylece tempo (verim derecesi) 1.08 olur. 0 halde 
normal zaman, ba~ka deyi~le i~lemin normal verimle yapl11~ 

sOresi; 

2 Dk/b x 1.08 = 2.16 Dk/b olur. 

D<;OncO bir yontem; gozlenen fiili verimlerin ortala­

maSlnln allnmasl ~ekl'indedir. Ancak (Istleistungsmittel­
werten) Fiili Verimlerin Ortalamasl yonteminde gozlemlerin 
bir i~c;ide de~jil, birc;ok i~c;ide, yapllmas.} gerekmektedir 
(11 I). 

(Ill) BOKRANZ; a.g.e., s. 37. 
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1.2.4.5.4. tllc;Olen Zamanlarln 
De~erlendirilmesi 

Gozlemin yapllmaslndan ve elde edilen sonu~larln 

gozlem formuna gec;irilmesinden sonra bu sonuGlarln de~er­

lendir,iimesi gerekir. REFA bu konuda bir standart program 
hazlrlaml~tlr. Altl a~amadan olu~an bu program gozlem 
formunun tamamlanmaslna yoneliktir. Program, a~a~ldaki a~a­

malarl kapsamaktadlr (112): 

a) Gozlem kaYltlarlnln tamll~lnln ve do~rulugunun 

kontroIO: Burada gozlem formuna yazllan bilgilerin, .gozlem 
SIr a SIn d a sap tan a n cl u rum I a u y u ~ u p u y u ~ m a d 1 ~ 1, SO Z gel i ~ i i ~ 

ko~ullarlnln ve i~Iem unsuriarlnln formda belirtilenlerin 
ay n 1 s 1 0 1 u p 0 I m a d 1 ~ 1 k 0 n t r 0 led i 1 i r • F b r m da n ok san v e ya 
yanIl~ oIan bilgiler varsa dOzeltilir veya tamamlanlr • 

... 
b) KOmOlatif olGOm yontemi kullanllml$ ise, her bir 

i~lem unsurunun ayrlk zamanlarl hesaplanlr. KOmOlatlf 
yontemin uygulanmaslnda gozlem boyuncasadece kOmOle de~er­

ler yazll1r. Her bir i$lem unsuru iGin aYlrlm bu a$amada 
9 erG e k 1 e ~ t i r i 1 i r. Ay rI k z a m a n I a r 1 n son k 0 mOl e d e ~ ere e ~ it -
ligi kontrol edilir. 

c) Gozlem saYllarlnln hesaplanmasl: Sir i~lem unsuru 
sOrekli olarak aynl sOrede ger<;ekle~mez'. Belli bir i$lem 
unsurunun gozlenmesinde. her seferinde farkll, fakat birbl~ 

rine yakln degerler elde edilir. Asllnda gozlemler bir is­
tat i s t i k i 0 rn e k I em e i $ 1 em i d i r . t s ten end u y a r Ilk ve gO ve n 
slnlrla.r,l ic;inde tahmin yapmayl sa~layacak gozlem saYlslnln 
bulunm~sl IGin geli$tirilen ve May tag Y5nteml olarak adlan­
d 1 r 1 1 any 0 n tern den ya r a r 1 anI 1 a r at, a m a c a u 1 a $ t 1 r a c a k go z 1 em 

. saYlSl hesaplanlr. 

(12) REFA; a.g.e., s. 150 vd. 
SCHNAUSER; a.g.e., s. 252 vd. 
BOKRANZ; a.g.e., s. 40 vd. 
HACKSTEiN; a.g.e., s. 560 vd. 
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Y 5 n tern d e 9 5 z 1 en ens 0 n U G 1 a r 9 5 z 5 nOn de b u 1 un d u r u 1 ar a k, 

de~erlerin da~llma aral101 (Spannweite) R; 

R = t.mak - t.min 
1 1 

~eklin-de bulunur. G5z1em sonuGlarlnln ortalamasl CEi) 
hesaplanlr; buradan yararlanarak (R/T:'i) oranl bulunur. Bu 

oranln May tag Tablosundaki kar$lllOl okunur (113). Bu 

saYl,O i$lem unsuru ic;in gerekli g5z1em saYlSlnl g5sterlr. 

Rift 

0.10 

0.12 

0.14 

0.16 

0.18 

0.20 

0.22 

0.24 

0.26 
0.28 
0.30 
0.32 

0.34 
0.36 
0.38 
0.40 

Allnan Ornek 
(G5z1em) SaYlsl Riff 

5 10 
3' 2 0.42 

0.44 4 2 

6 

8 
10 

12 
14 

17 

20 

23 

27 

30 

34 

38 
43 

47 

3 0.46 
4.. 0.48' 

6 0.50 

7 0.52 

8 0.54 

10 0.56 

11 0.58 

13 0.60 

IS 0.62 

17 0.64 
20 0.66 

22 0.68 
24 0.70 
27 0.72 

Al1nan Ornek 
(G5z1em) SaYlsl 

5 10 
52 30 

57 33 

63 

68 

74 

80 

86 

93 

100 
107 

114 

121 

129 
137 

145 

153 

36 

39 

42 

46 

49 

53 

57 
61 

65 

69 
74 

78 

83 

88 

R/L" 
1 

0.74 

0.76 

0.78 

0.80 

0.82 
0.84 
0.86 

0,.88 

0.90 
0.92 
0.94 
0.96 
0.98 

1.00 

AlInan Ornek 
(G5z1em) SaYlsl 

5 10 

162 93 
171 98 
180 

199 
209 
218 

229 

239 
250 
261 

273 
284 

296 
308 

103 

108 

113 

119 

125 

131 
138 

143 

149 
156 
162 
169 

":~'ekil: 38 - G5zlem SaYl1arimn Saptanmasl ic;in May tag Tablosu, 

(113) Bu tablo % 5 duyarl1k ve % 95 gOven slmrlarl iGin dOzenlenmi$­
tiro KOBU; a.g.e., s. 385. 

" 
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tirnek: Bir i$leme ait belli bir i$lem unsurunun il~ 

10 g5zleminde kronometre ile 51c;Olen sOreler slraslyla 6, 

6, 7,6, 8, 7, 8, 9, 6, 8 sn. olarak saptanml$tlr. 10 g6z-
1emin yeterli olup olmadlQl May tag y5ntemine gore; . 

R = 9 - 6 - 3 

tt= 7l/l0 = 7.1' 

Rill = 3/7.1 = 0.422 (Yakla$lk 0.42) 

May tag tablosunda 0.42 degeri i<;in 30 gozlem g6rUl­
mektedir. 0 halde 30-10 = 20 g5zlem daha yapllmalldlr. 

d) Normal Zamanlarln Hesaplanmasl: Gozlem formunda 

b u k 0 n u day a p 1 I a c a k he sap I a m a 1 a r i C; i n 9 ere k 1 i not a s y 0 n 1 a.r 
ve alanlar gosterilmi$tir: 

n 

r 

r. 
1 

.. 
Cevrim (g6zlem) saYISl 

Verim derecelerinin ortalamasl 

Her i$lem unsurunun ayrlk zamanlarlnln 
ortalamasl . 

L= 2:.L 
n 

2. t i 
t,= 

1 n 

Bu iki degerden yararlanarak her i$lem unsuru i<;in 
"normal zaman" kolayca bulun'abilecektir. Her i$lem unsur.u 
ic;in normal zaman (t) iIe gosterildiginde; 

t = r-
100 

r. 
1 

e$itliginden yararlanllacaktlr. TUrn bu hesaplamalar i<;in 
g5zlem formunun arka taraflnda gerekli' sUtun ve satlrlar 
aynlml$ bulunmaktadlr. Ancak hesapIamalar sonucu bulunacak 
degerlerin kronometre dakikasl (zentiminuten: cmin) tar:Onden 
olduquna dikkat edilmelidir. 

,. 
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e) Gozlem formunun arka taraflnda, her i~lem unsuru 
IGln hesaplanan normal zamanlar toplanarak (~t) olarak 
belirtilen satlra geGirilir. Bu de~er. formun on taraflna 
saat dakikaslna Gevrilerek aktarll1r. Saat dakikaslna 
Gevirmede normal zamanlar toplamlnl IOOle bolmek yeterlidir. 

ornek: Bir i~lemin normal zamanlar toplamlnln (2 t) 
= 288 olarak hesaplandlglnl varsayall~. Bu deger, formun 
on taraflna 2.88 Ok olarak geGirilecektir. (2.88 Ok a~lldl­

glnda; 2 Ok, 52 Sn, 48 SI elde edilir). 

f) Birim ba$lna i~lem sOresinin hesaplanmasl: Gozlem 
formunun o.n taraflnda (~t) nin "Temel SOre" satlrlna ge~i­

rilmesinden sonra dinlenme ve ek sOreler hesaplanlr ve bu 
tutara eklenir. Bulunan deger "Birim Ba~lna Zaman"l verir. 
Eger i~lemin her Gevriminde birden fazla parGa i~lenmekte .. 
ise once temel, ek ve dinlenrT)e sOreleri toplamlnln soz 
konusu parGa saYlslna bolOnmesi gerekir. 

1.2.4.5.5. Oin1enme SOrelerinin ve 
Ek SOre1erin Saptanmasl 

OIGOlen zamanlarln tempo takdiri suretiyle dOzel­
tilmesiyle elde edilen normal zamanlarl zaman standardlna 
donO$tOrmek iGin bunlara dinlenme ve ek sOrelerin eklenmesi 
gerekir. 

Temel sOrelerin bir yOzdesi ~eklinde saptanan soz 
konusu sOreler gozlem formunun on taraflnda ilgili satlra 
geGirifirler. 

i$lem sOreleri ile hazlrllk sOreleri ayrl ayrl 
. gozlenip saptandlglndan ve bunlar iGin ayrl gozlem formlarl 

kullanlldlglndan, dinlenme sOresi iIe· ek sOrelerin de 
i$I~m ve haZlrllk sOreleri itibarlyla hesaplanmasl gerekir. 
Ba$ka deyi$le i$lem ek ve dinlenme sOresi i~lem temel 

,. 
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sOresine, haZlrllk ek ve dinlenme sOresi de hazlrllk te .. 
meI sOresine ekIenecektir. SimgelerIe gosterildiginde; 

t e ,= tg + ter + tv 

ifadeleri yazllabilir (114). 

qldaki 
(lI5): 

Dinlenme ve ek sOrelerin hesaplanmasl aClslndan a~a­

unsurlar goz5nOnde bulundurulmasl gerekmektedir 

- Ki~isel gereksinmeleri kar~llayan sGreler: 

t~Gilerin ki~isel gereksinmelerini kar$llamak Gzere, 
hafif i~lerden aq~,r i$lere dogru % 2'den % 5'e kadar uzanan 
bir skaIa Ozerinden herhangi bir' oranda ekleme yaplllr. 

- Yorulmalarlkar$llayan sOreler: 

Ge$itli etkenler i$Ginin yorulmaslna neden olur. Bu 
etkenlerin tOrlerine ve aglr.1lklanna gore belli oranlarda 
temel sOreler arttlrlIlr. Bu alanda elde edilen tecrObe­
ler sonucu geli$tirilen oranlar a$aglda verilmi$tir: 

Etken: Beden'sel Gaba 

Cok hafif % 2 
Hafif % 4 
Orta % 8 

• Aglr % 16 " 

Gok aglr % 24 

(11,4) SONNENBERG; a.g.e., s. 152, 155. 
(lI5,) KOBU; a.g.e., s. 389-390. 
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Etken: DO~Onse1 Caba (DO~Onse1 Gaba sOresi/top1am sOre) 

% 30-40 araSl % 1 
% 41-50 araSl % 2 
% 51-75 araSl % 4 
% 76-ve yukarlsl % 8 

Etken: Ga11!?ma Amndaki Duru!? Pozisyonu 

Oturma .% 1 

Ayakta % 2 

Egi lme ve uzanma % 4 
YOrOme % 10 

Etken: GOrU1 to 

Konu!?mak iGin sesi yOkseltmek gerekiyorsa 
Baglrarak konu~ulabiliyorsa 
GOrOltO konU!?maYl engelliyorsa 
DOzensiz, sOrekli normal gOrOltO 

Etken: G6z Yorgunlugu 

G6z10k vb. aletler kullanlllyorsa 
Mikroskop vb. aletle kullanl11yorsa 

Etken: Cevre Ko~u11arl 

Duman, koku, yag vb. maruz yerlerde 
A~lrl rahatslz11k veren unsurlar varsa 
A!?lrl slcak ve soguga maruz yerler 
Zarar11 kimyas~l madde1erin bu1unmasl 

- Gecikmeleri kar~llayan sOre1er: . . .• 

%1 
% 2 
% 4 
% 1 

% 4 
% 6 

% 3 

% 6 

% .6 

% 6 

t!? istasyonunda i!?Ginin ve/veya 
11!?maSlnda aksakllk yaratan ve i$lemin 

. yan bazl olay1arln kar~lllgl olarak 

Oretim araClnln Ga­
sOrecine dahil' olma­

belli bir sOrenin 
teme1 sOreye eklenmesi gerekir. Bunun tGin ge<;mi$te elde 
edilen tecrObelerden yararlanllarak temel sOrenin belli 
bir oranl s6z konusu aksamalarIn kar$lllgl olarak hesapla­
n 1 r. 
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Yukarldaki de~erler incelendiginde en elveri~li i~~ 

ler ic;in bile bir ek veya dinlenme sOresinin hesaplanmasl 
gerektigi gor010r. BOtOn etkenlerin en aglr dereceleri soz 
konusuoldugunda yakla~lk olarak temel sOrenin % 58 1 i 
kadar b-ir sOre dinlenme ve ek sOre olarak temel sOreye ek­
lenmi~ olacaktlr. 

Ornek: G5z1eme tabi tutulan bir i~lemin temel sOresi 
4.80 dakika olarak hesaplanml~tlr. Temel sOreye eklenecek 
ek sOrelerin % 5 ve dinlenme sOrelerinin % 4 olarak saptan­
dlQlnl kabul edelim. Bu durumda; 

t~l~m Ek SOresi = tv ~ % 5 x 4.80 = 0.24 Ok 
t$lem Dinlenme SOresi = ter = % 4 x 4.80 = 0.192 Ok 
Birim Ba~lna t$lem SOresi = t e=4.80+0.24+0.192 = 5.232 Ok 

olacaktlr. ' 

1.2.4.5.6. Hazlrl1k SOrelerinin 
Saptarimasl 

Daha once belirtildigi gibi bir i~ emrinin sOrest, 
hazlrl1k ve i$lem sOrelerinden olu~ur. t$lem sOresi sipari~ 

hacminin bir fonksiyonu iken (116) hazlrllk sOresi boyle 
b i r fan k s i Y 0 n e 1 i 1 i $ k i 9 0 s t e r'm e Z . M a 1 i i.a t ye r I er i her 
zaman aynl hacimde i~ emrini Oretime almazlar. Fakat her 
sipari$ ic;in katlanllacak haZlrllk sOreleri aynldlr. Bu 
nedenle haZlrllk sOrelerinin i~lem sOrelerinden ayrl tutul­
maSl gerekir . 

• HaZlrllk i~leri fiilen Oretimde c;al1~an ba$ka deyi$­
le i~lemi gerc;ekle$tiren i$C;i taraflndan yapllabilecegi gl­
bi bu i~ler ic;in gorevlendirilmi$ ozel i$c;iler taraflndan 

. day a p 1 1 a b i I i r. B u h a Z 1 r Ilk i $ 1 e r i de i $ em r i ala r a k d e ge r -
lendirilir ve bunun sipari$ sOresi 

(116) KtLGER; a.g.e., s. 274. 

T = t r 
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olarak hesaplanlr. Boylece sadeee sipari$in Oretimiyle u~­

ra$an i$Gilere verilecek i$ emrinin sOresi ise 

olarak hesaplanlr (JI7). 

HaZlrllk sOrelerinin saptanmasl i$lem 
saptanmaslnda oldu~u gibidir. REFA, haZlrllk 
gozlenmesinde, i$lem sOrelerinin gozlenmesinde 
gozlem formunu onermektedir (liB). 

sUrelerinin 
sOrelerinin 
kullanllan 

Hazlrllk sOrelerinin gozlenmesinde a$a~ldaki nokta­
larln gozonUnde bulundurulmaSl gerekir: 

- HaZlrllk sOreleri, i$lem sUrelerinin aksine kesin­
tili olarak ortaye '<;lkar. Hazlrllk i$lerinin i$lem sUresi­
nin bitiminden sonra da devam e"ttigi gorUlmektedir. t$lem 
sonraSl sozgeli$i presten kallplarln sokOlmesi ve yerine 
gotOrOIOp yerle$tirilmesi, i$ alanlnln temizlenmesi gibi. 

- Hazlrllk sOreleri, i$lem sUrelerinde oldu~u gibi 
temel, ek ve dinlenme sOrelerinden olu$ur. Bu nedenle 
gozlem yoluyla saptanan hazlrllk temel sOresine hazlrllk 
ek ve dinlenme sOrelerinin eklenmesi gerekmektedir. 

1.2.4.6. Faaliyet Orneklemesi Yontemi 

istatistiki ornekleme yontemine dayanan bu ytintemde 
i$lemin belli bazl istatistik kurallara gore se<;ilen zaman-
1 a r d a 9 a' p 1 I a n b i ran 1 I k 9 0 Z 1 em 1 e r 1 e sa pta n a n e 1 e m anI a r 1 n a 
bakarak tOmO hakklnda sonuG <;lkarmaya <;all$lllr (119). Ba$­
ka deyi$le gozlenen elemanlarln ornek haemi i<;indeki paylarl 

(117) REFA; a.g.e., s. 54. 
(118) REFA; a.g.e., s. 185-186. 
(119) SCHNAUBER; a.g.e., S. 254. 

KOBU; a.g.e., s. 392. 
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sOrelere dHnO~tOrOIOr ye sonuc; belli gOyenlik slnlrlarl 

ic;inde bOtOn kOtle ic;in gec;erli saYlllr. 

G6zlem zamanlarlnln tesadOfi olmasl, y6ntemin gec;er­

liligi aSlslndan ~arttlr. G6z1em zamanlarlnln belli bir da-
9 1 1 1 mg 6 s t ~ re c e k ~ e k i 1 des e C; i 1 me 5 i d u rum un d a, s H z gel 1 ~ 1 gO -
nOn belli saatlerine toplanmasl durumunda, i~lemin yaplll$ 
sOreleri bu daglllmln yogunla$tlgl saatlerin Hzell1klerini 

ta$lr. Bu ~ekilde tesadOfl olarak sec;ilen zamanlarda yapl­

lan g6zlemler slraslnda zamanln ne ~ekilde kullanlldlgl 
kaydedilir (120). 

Y6ntemin uygulanmaslnda ne kadar gHzlem yapl1acagl 

ye bu gHzlemlerin gOnOn hangi saatlerinde gerc;ekle$tirile­

cegi sorunu ile kar$lla$lllr. 

G6zlemlerin ne zaman yapllacaglnln belirlenmesinde 

IItesadOfi saYllar tablosundan ll yararlanlllr (121). S6zgel1-

~ i b i r i $ gO n 0 i C; I n d e 40 9 6 z I em yap 1 1 m a s 1 i 5 te n i y 0 r sa, b i r 
i~ gOnOnde 9 saat x 60 = 540 da~ika bulundugundan tesadOfi 
s ay 1 I art a b I 0 sun d ana 0 I i I e 540 a r a S 1 n dab u 1 una n 0 C; b a 5 a -
makll 40 saYl sec;ilir ye kOc;Okten bOylige dogru slralanlr. 

Sec;ilen saYllar 006, 015, 048 ... ~eklinde ise gHzlemlerin 
(mesainin saat 8.00 de ba~ladlgl kapul edilirse) 8.06, 
8.15, 8.48 ... de yapllmasl gerekir. 

Ne kadar g6zlem yapllacaglnln belirlenmesinde a$agl­
daki formOI kullanlIlr (122): 

• n = 
'. 

(120) KOC; a.g.e., s. 83. 
(121) KOBU; a.g.e., s. 393. 
(122) SCHNAUBER; a.g.e., s. 257. 

KOBU; a.g.e., s. 394. 
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5 = Duyarllk (+ • - %) 

P = Elemanln veya i$lem unsurunun toplam g5z1em 
i<;indeki % paYl 

n = Aranan 5rnek (g5zlem) saYlSl 

Ornek: Bir i$lemin ornekleme yontemi ile incelenme­
sinde 100 gozlem yapllml$ ve bunlarln 25 1inde (a) i$lem un­
suruna rastlanml$tlr. Duyarllgln % 5 ve gOven Slnlrlnln % 

95 olmasl istenmektedir. Gozlem saYlsl ne olmalldlr? 

Bu verilere gore; 

5 = % 5 

P = 0.25 

n = 4 x (0.25)(0.75) = 4.800 gozlem 

(0.05 x 0.25)2 

HenOz 100 gozlem yaplldlglndan 'gozlemlere devam edilmeli­

dir. Ancak gozlem saYlSl ilerlediginde bu hesaplamanln tek­

rar yapllmaSl gerekir. GOnkO bu a$amada bulunan gozlem sa­

YlSl, mevcut verilere gore saptanmqtlr. 50zgeli$i g5z1em­
lere devam edildigini ve bu kez 500 gozlem yaplldlglnl ve 

(a) i$lem unsurunun 180 kez gorOldOgOnO varsayallrn. Hesap­
lama tekrar yaplldlglnda; 

n = 4 x (0.36)(0.64) = 2844 gozlem 

(0.05 x 0.36)2 

elde edilir. HenOz 500 gozle~ yaplldlQlndan gozlemlere de­
yam edilir. . , 

" 

Gozlem slraslnda kullanllmak Ozere etOdGOnOn once den 

d i z ay n e d i 1 m i $ b i r for mu ya n 1 n dab ~ 1 un d u r m a s 1 9 ere km e k t e -
dir. REFA1nln onerdigi gozlem formu ornegi a$aglda veri!­

mi$tir. Gozlem sonraslnda elde edilen veriler degerlendir­

meye' allnlr. Bu a$amada c;e$itli elemanlarln veya i$lem un­
surlarlnln (p) degerleri ilegozlem sOresi gozonOndebulun-



- 220 -

durulur. Sozgeli$i gozlemin 480 dakika surdugunu ye (a) un­
surunun toplam 640 gozlem i<;inde 116 kez goruldugOnO var­

saydlQlmlzda P = 116/480 = % 18 olarak elde edilir. Buna 
gore % 18 x 480 = 86 Ok/gun olarak hesaplanlr (123). Bu so­

re i<;;inde toplam 1000 birim i~lenmi$ ise birim ba~lna bu 
i$lem unsurunun 86/1000 = 0.086 Ok sOrdOgO saptanml$ olur. 
TOm i$lem unsurlarl aGlslndan bu hesaplamalar yaplldlglnda 
ye bu arada i$lem unsurlarl araslnda bulunmayan olaylar 
(sozgeli$i dinlenme ye ek sOrelerin kar$lllQlnl olu,$turan 

olaylar) ayrlldlQlnda birim ba$lna i$lem sOresi ye hazlrllk 

sOresi bulunmu$ olur. 

Go z I em for mu nun go z I em SIr a SIn dad old u r u 1 m a SIn d a 0 

slrada hangi i$lem unsuru veya faaliyet gozlenmi$ ise 

ilgili satlra bir i$aret konur. (p) lerin hesaplanmaSlnda 

bu i$aretlerin (sozgeli$i bir <;izgi) saYlsl dikkate al1~1~ • .. 

GOZLEt,1 KAYtT rOIDm Goz1emci: Sayfa: 
Tarih: 

:ts1em 1 2 3 4 S 6 7 8 Iq JC .1 L2 13 :UI lt; lE ,1'": 18 i1=1 2n ?1 .;±' 

TIns",.." Seat 

• 

" 

98ki1 : 39) T"aaliyet Vrnek1emesi Gozlem Kay~ t Ji'ormu 

(123) BOKRANZ; a.g.e., s. 110-111. 
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1.2.4.7. onceden Belirlenmi~ Zamanlar 

Yontemi 

t~<;i taraflndan "tamamen etkilenebilir" i$lemler 
1<;ln zaman standartlarlnln onceden saptanmaslna yarayan 
yontemler ,onceden Belirlenmi~ Zamanlar Yontemi (Verfahren 
Yorbestimmter Zeiten) olarak adlahdlrlllr (124). 

i~ ko~u1larlnln degi~tigi, sozgeli~i bOyOk ayrl ma­
mullerin montajlnda oldugu gibi bazl maliyet yerlerinde i$­
lem sOreleri onceden kesin olarak belirlenemez. Bu tar 

mal iyet yerlerinin temel oze11 igi; bura1arda akord Ocret 
sisteminin ye bu maliyet yerlerinde yapllan i$ler iGin 

zaman etOdOyonteminin uygulanmaslnln mOmkOn olmamasldlr 

(125). Ancak standart mal iyet yonteminin uygulanmasl aGl­
slndan i~ sOre1erinin saptanmasl gerekmektedir. Bu amaGla 

onc ed e n bel i r 1 e n m 1 ~ z a m anI a r y 0 n tern i n e b a $ Y U r u 1 u r. 'B u Y 0 n -
temde, temel hareketler (elemanlar) i<;in normal zamanlarl 

onceden saptaYlp birer tablo halinde yaYln1ayan Ge$itli 
sistemlerden yararlanlllr (126)., onceden belirlenmi$ zaman­

lar yontemini uygulayan biT i~letme, once her bir i$leme 
ait grafik arac;lan' saglamak ye bunlardan i~lemin iGinde 

bulunan temel standart faal iyetleri slralamak zorundadlr. 
Bu faaliyetlerin soz konusu tab10lardan karpllklarl bulu­

nur ye 'bun1ara kaC;lnllmaz zaman kaYlplarl eklenerek zaman 

standart1arlna Ula$lllr (127). 

onceden belirlenmi$ zamanlar yontemi ic;inde geli$ti­
rilmi$ c;e$itli sistemler bulu~maktadlr. Uygulamada gorOlen­
leri genellikle a~agldaki adlar1a anllmaktadlr (128): . , 
(124) BOKRANZ; a.g.ew, s. 80. 
(125) KilGER; a.g.e., s. 272 • 

. (126) KtlGER; a.g.e., s. 273. 
(127) ORHON; a.g.m., s. 41. 

KOG; a.g.e., s. 82. 

(128) KOBU; a. g . e ., s. 406. 
KtLGER; a.g.e., s. 273. 
MEllEROWiCZ; a.g.e., s. 288. 
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- Hareket Zaman Analizi (Motion Time Analysis) 
- t~ Faktor Sistemi (The Work Factor System) 
- Temel Hareket Zaman EtOdO (Basic Motion Times 

St udy ) 
- Hareket Zaman Standartlarl (Motion Time Standards) 
- B.oyutsal Hareket lamanlarl (Dimensionel Motion Time) 
- Metod laman OI<;OmO (Methods Time Measurement) 

Bu sistemler araslnda en <;ok kullanllanlarl t$ Fak­
tor Sistemi ile Metod laman OI<;OmO Sistemidir (129). 

Metod laman OI<;OmO Sisteminde (130) i$leme ait 19 
temel hareKet (eleman) ayrllml$tlr: 

El, kol ve parmaklar i<;in: 
Bir i$ konusuna elin uzanmaSl 
Getirmek~ ta$lmak 
Kavramak 
Blrakmak, koymak, yatlrmak 
Gevirmek, dondOrmek 

f$ par<;alarlnln birbirine yakla$­
tlrllmasl veya sokulmasl 

AYlrmak 
Bastlrmak 

- Gozler iGin: 
G6z1e bakmak (suretiyle kontrol) 
Di~erleri 

(Hinlangen) 
(Bringen) 
(Greifen) 
(Loslassen) 
(Drehen, 
Vorrichten) 

(FOgen) 
(Trennen) 
(DrOcken) 

(PrOfen) 

(129) SCHNAUBER; a.g.e., s. 265. 

(130 ) 
OLFERT; a.g.e., s. 103. . . 
Df~er Yontemler hakklnda geni~ bilgi i<;in: 
MELLEROWtCZ; a.g.e., s. 289 vd. 
KOBU; a.g.e., s. 406-407. 
OLFERT; a.g.e., s. 104 vd. 
HAMMER; a.g.e., s. 277 vd. 
Hans Josef BRiNK, P. FABRY: Die Systeme Vorbestimmter Zeiten und 
ihre Bedeutung fOr die betriebliche Planung in deutschen Onter­
nehmungen. Zeitschrift fOr Betriebswirtschaft, 1970, C. 40, S. 
8, s. 533 vd. 
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VOcut, bacak ve ayaklar iGin: 

Van tarafa adlmlama 
VOcudu Gevirme 
Oturmak 
Gitmek, yOrOmek 
Oiz Gokmek 
Oogrulmak 
Hareket etmek, klmlldamak 
Oiger bacak hareketleri 
Oiger ayak hareketleri 

(Seitenschritt) 
(Korperdrehung) 
(Sitzen) 
(Gehen) 
(Knien) 
(Aufrichten) 
(Bewegen sich) 

TOm bu elemanlar iGin hareketin zorlugu ve kolayllQl 
da dikkate allnarak normal zamanlarl gosteren tablolar 
(MTM Normalzeitwert Tabel1en) dOzenlenmi$ bulunmaktadlr. 
Bu tablolarda zamanlar 1 TMU (Time Measurement Unit) = 

0.0006 Ok cinsinden gosterilmi$ti~ (131). 

Bu yontemin uygulanmaslnda kullanllacak tablolar 
a$aglda verilmi$tir (132): 

laman Birimleri 
TMU Sn Ok 

1 0.036 0.0006 
27.8 1 

1666.7 1 
100.000 

. . 
'. 

(131) MELLEROWiCl; a.g.e., s. 288-289. 
KERNER; a.g.e., s. 275. 
HAMMER; a.g.e., s. 283. 

(132) BOKRANl; a.g.e., s. 84-86. 

Saat 

0.00001 

1 

Eugen OBERHOFF: Arbei tsstudi en. VerI ag Moderne Industri e, Lands-
. berg, 1981, s. 524-526. 
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Sir i~ konusuna elin uzanmaSl 

Hareket 
Uzunlugu 

(cm) 

ye kadar 2 
4 
6 
8 

10 
12 
14 
16 
18 
20 
22 
24 
26 
28 
30 
35 
40 
45 
50 
55 
60 
65 
70 
75 
80 

A B 

2.0 2.0 
,3.4 3.4 
4.5 4.5 
5.5 5.5 
6.1 6.3 
6.4 7.4 
6.8 8.2 
7.1 8.8 
7.5 9.4 
7.8 10.0 
8.1 : 10'.5 
8.5 ILl 
8.8 .. 11 .7 
9.2 12.2 
9.5 12.8 

10.414.2 
11.3 15,2 
12.1 17.0 
13.0 18.4 
13.9 19.8 
14.7 21.2 
15.6 22.6 
16.5 24.1 
17.3 25.5 
18.2 26.9 

c 
2.0 
5.1 
6.5 
7.5 
8.4 
9.1 
9.7 

10.3 
10.8 
11.4 
11.9 
12.5 
13.0 
13.6 
14.1 
15.5 
16.8 
18.2 
19.6 
20.9 
22.3 
23.6 
25.0 
26.4 
27.7 

Kavrama (Tutma) 

o 

2.0 
3.2 
4.4 
5.5 
6.8 
7.3 
7.8 
8.2 

Durumlarln Tanlml 

A: Daima belli bir yerde tek ba$l­
na duran par<;aya veya diger 
elin i<;inde bulunan par<;aya 
uzanma. 

S: Belli bir yerde bulunmayan 
(yeri degi~en) par<;aya uzanma. 

8.7 C: 
9.2 

Belli bir yerde fakat diger 
par<;alarla veya benzerl (tOr­
de$) par<;al arlakarl $lk bi r 
durumda bulunan, bu nedenle se­
<;ilmesi gereken par<;aya uzanma. 

9.7 
'10.2 
10.7 
11.2 
11.7 
12.9 
14.1 
15.3 
16.5 
17.8 
19.0 
20.2 
21.4 
22.6 
23.9 

Gok kO<;Ok veya kavranmaslnda 
(Tutulmaslnda) dikkat. isteyen 
pat?<;aya uzanma. 

D:' Herhangi bir nedenle (dengeyi 
saglamak vb.) elin belli bir 
pozisyonda duracak $ekllde uza­
tllmasl, (el in i$ yerinden <;e-

'kilmesi). 

2.0 Kolayca kavranabilen ve tek ba$lna duran bir par<;anln 
kavranmasl 

3.5 Gok kG<;Ok bir par<;anln kavranmasl 
7.3 Gapl 12 mm.den bOyOk olan silindirik par<;alarln kav­

ranmaSl. 
8.7 Gapl 12-6 mm olan silindirik par<;alarln kavranmaSl 

10.8 ~Pl 6 mm.den kO<;Ok silindirik par<;alarln kavranmasl 
'" 

5.6 Par<;anln bir elden digertne verilmesi suretiyle kav­
ranmaSl 

7.3 Digerleri araslndan aranmak veya se<;ilmek suretiyle 
kavranmak zorunda olan 25x25x25 mm.den bOyGk par<;alarIn 
kavranmasl 

9.1 6x6x3 - 25x25~25 boyutlarlnda ise 
12.9 6x6x3 mm.den kG<;Ok [se 
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Blrakma 

2.0 Parmagln aGllmasl suretiyle blrakma (koyma, yatlrma) 

Getirmek 

Hareketin 
Uzunlugu (Crh) A B C Durumlarln Danlml 

2 2.0 2.0 2.0 A: ParGanln ele getirilmesi 
4 3.1 4.0 4.5 
6 4.1 5.0 5.8 B: ParGamn belli olmayan 
8 5.1 5.9 6.9 bir yere getirilmesi 

10 6.0 6.8 7.9 
12 6.9 7.7 8.8 c: ParGanln tam olarak belli 
14 7.7 8.5 9.8 bir yere getirilmesi 
16 8.3 9.2 10.5 
18 9.0 9.8 11.1 
20 9.6 10.5 11.7 
22 10.2 1l.2 12.4 
24 10.8 11.8 13.0 
26 11.5 12.3 13.7 
28 12.1 12.8 14.4 
30 12.7 13.3 15.1 . 
35 14.3 14.5 16.8 
40 15.8 15.6 18.5 
45 17.4 16.8 20.1 
50 19.0 18.0 21.8 . 
55 20.5 19.2 23.5 
60 22.1 20.4 25.2 
65 23.6 2l.6 26.9 
70 25.2 22.8 28.6 
75 26.7 24.0 . 30.3. 
80 28.3 25.2 32.0 

i~ParGalarlnln Birbirine Yakla~tlrllmasl Veya Sokulmasl 

5.6 Bir bastlrma (tazyik) soz konusu degilse 
16.2 Orta derecede bir bastlrma gerekiyorsa 
43.0 GOGI0 bir bastlrma gerekiyorsa 

. . 
" 

Bastlrma 

10.6 ParGa yandan kavranmlyorsa 
16.2 ParGa yandan kavranlyorsa 
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AYlrmak 

4.0 Gok az bir enerji harcamasl soz konusu ise 
7.5 Orta derecede bir enerji harcamasl soz konusu ise 

22.9 BOyOk bir enerji harcamasl soz konusu ise 

Gevirme 

Ener jiG e vir m e A C; 1 S 1 
HarcamaSl 30 45 60 75 90 105 120 135 ISO 165 180 

Az 2 . 8 3 . 5 4 . 1 4 .8 5 . 4 6 • I 6 . 8 7.4 8 . I. 8 . 7 9 • 4 
Orta 4.4 5.5 6.5 7.5 8.5 9.6 10.6 11.6 12.7 13.7 14.8 
(ok 8.4 10.5 12.3 14.4 16.2 18.3 20.4 22.2 24.3 26.1 28.2 

8.5 
19 . 1 

7 • 1 
0.5 

17.0 

0.2 
18.6· 
29.0 
31 .9 
69.4 
34.7 
43.4 
15.0 
17.0 

Gozle Bakmak, 7.3 

Ayak, Bacak ye Beden Hareketleri 

10 cm.ye kadar ayak hareketi 
10 cm.ye kadar bir baSlnc; saglayan hareketi 
15 cm.ye k&dar bacak hareketi 
IS cm.den sonraki her cm .. ic;in bacak hareketi 
30 cm.ye kadar yan tarafa adlmlayarak gitmek yeya 
30 cm.ye kadar bedeni yan tarafa egmek. 
Sonraki her santim ic;in 
Bedenin saga veya sola 45~90 derece c;evrilmesi 
Bir dizin OstOne diz c;5kmek, bOkOlmek 
Dogrulmak 
Her iki diz OstOne diz c;6kmek 
Oturmak 
Ayaga kalkmak 
YOksOz olarak gitmek (adlm ba~lna) 
YOklO olarak gitmek (adlm ba~lna) 

Bu tablolarda yer alan degerler, temel sOrelere kar­
~IIlk gelmektedir. Bu nedenle i~lemin elemanlarl (temel ha­
reketleri) na gore i 19i 1 i zaman degerleri toplanlp Temel 
SOre bulunduktan sonra uygun ek ye dinlenme sOrelerinin ek-
1 e n m e s i··~ 9 ere k i r Cl 3 3) • 

(133) SCHNAUBER; a.g.e., s. 270. 



- 227 -

1.2.4.8. o~renme Olgusunun i$lem 
.SOrelerine Etkisi 

zaman standartlarlnln belirlenmesi <;all$malarlnda 

saptanacak zaman standardlnln tOm mamul veya par<;a birimle­

ri i<;in ge<;erli oldugu kabul edilir. Oysa i$<;ilerin tecrO­

beleri arttlk<;a ozellikle emek yogun i$ istasyonlarlnda i$­

<;ilik sOre.lerinin klsaldlgl gorGIOr. Bunedenle I$lerin bG­

yOk klsmlnln elle yaplldlQl 1$ istasyonlannda, saptanan 

zaman standartlarlnln ogrenme olgusunun altlnda oldu~u unu­

tulmamalldlr (134). 

Ogrenmenin I$<;ilik sOrelerine etklsi Ogrenme Egrisi 

(Lernkurve) araclllgl ile anallz edilmektedir. Ogrenme Eg .. 
risi; "kOmOlatlf Oretlm miktarlnln her iki katlna <;lkl$lnda 

birim ba$lna kumOJatif ortalama dolayslz i$<;ilik giderle­

r I n de k I - % 1 0 lie % 4 0 a r a SIn dad e 9 I $ e n - be 1 I i 0 ran d a k i 

azalmaYl gosteren egrill $ekllnde tanlmlanmaktadlr (135). 

Ogrenme egrisi, bir<;ok Oretim i$lemleri birbirinin tekrarl 

oldugundan Oretim arttlk<;a tecr'Obe (ogrenme) artaca~lndan 

bu i$lemlerin sOrelerlnin azalacagl (136), bu azalmanln 

Oretllen kOmOlatif miktar iki katlna Ula$tlglnda sabit bir 

oranda olacagl (137) varsaYlmlna. dayanmaktadlr. 

i$<;inin Orettlgi miktarlarln kOmOlatif olarak top­

lanmaslyla elde edilen birimlerin gosterildigi (x) ekseni 

lIe mamul blrlmi ba$lna harcanan dolayslz i$<;llik sOrele­
rinin gosterildigl (y) eksenlriden olu$an bir koordinat sls­
temi (fizik dOzlem) Ozerlne, yukarlda tanlmlandlgl bi<;imde . , 
5grenm~ egrisinin <;Izimi yaplldlQlnda azalan bir egrl elde 

(I 34) R t EDEL, G.; a. 9 . e ., s. 43. 
ORHON; a.g.m., s. 41. 
G5sta Bernd Ihde: Lernprozesse in der betri ebswi rtschaftlichen 
Produktionstheorie. Zeitschrift fUr 8etriebswirtschaft, 1970, c. 
40, s. 7, s. 467. 

(135), Nuri UMAN: ts,letmelerde Ogrenme Egrisi. LO. ts,letme FakOltesi 
r~uhasebe Enst i tosO Derg i si. Ag,ustos, 1977, S. 9, s. 70. 

(136) Qemtr ASLAN: Oretim Kontrol Modeli 01arak Ogrenim E~riSi. AtatOrk 
O. I$letme FakuItesl Derglsl, 1976, C. 2, S .. 1. s. 17. 

(137) KOBU; a .g.e., s. 409. 
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edilmektedir. 80ylece ogrenmenin i~Gilik sOrelerine etki­

si aC;lkc;a gost~ril~i~ olmaktadlr. E~rinin fonksiyonundan 

yararlanarak degi~ik Oretim miktarlarlnda, 0 Oretim dOze­

yindeki birim ve toplam i~Gilik sOrelerinin hesaplanmasl 

mOmkOn olabilmektedir. 

Dgrenme olgusunun i~Gilik sOrelerine etkisi bir 

ornekle aC;lklanabilir: Bu ornekte sabit azalma oranlnln % 
20 ve ilk birim i<;in harcanan i~<;ilik sOresinin 10 saat 

oldugu varsaYllml~tlr. 

KOmOlati f KOmlil at i f Ortalama 
Oretim Mik. Zamanlar Zaman Fark 1 ar 

1. birim 10 S I 10 S 

2. birim (2xlOxO.80) 16 S I 2 8 S 2.0 s 

4. birim (4x 8xO.80) 25.6 s I 4 6.4 S 1.6 s 

8. birim (8x6.4xO.80r 41 s I 8 5.12 s 1.28 s 

Yukarldaki Oretim tablosunda gorOldOgO gibi Oretim 

miktarlan iki katlna <;lktlk<;a birlm ba~lna i$C;ilik sOresi 

% 20'lik sabit bir oranda azalmaktadlr. Bu aZall$ bir nok­

tada duracaglndan i~C;ilik sOresi sabitle~ir. Diger ko~ul­

larda bir degi$iklik olmadlkc;a zaman standartlarlnln uzun 

bir sOre kullanllmaya ba~layacagl nokta, i~<;ilik sOreleri­

nin sabitle~tigi bu nokta olmaktadlr.· Uretim tablosunda 

Oretim miktan lIe i~C;ilik sOreleri araslnda gorOlen boyIe 

bir ili$ki fonksiyonel olarak; 

Y = a = a x- n 
xn . . 

veya h~r iki tarafln logaritmasl allnmak suretiyle 

Log Y = Log a - nLog x 

olarak gosterilir (138). BUY'ada yer alan· notasyonlarln an­

lamlan; 

(138) KOBU; a.g.e., s. 409-411. 
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a = ilk birimin i~Iem sOresi 
n = Sabit sayl 
x = KOmOlatif Oretim miktarlarl 
Y = KOmOlatif ortalama i$lem sOresi (Saat/birim) 

~ekliride belirtilebilir. Ogrenme egrisinin a$aglda garGlen 
grafigi Ozerinde <;aIl$mak zor oldugu iGin (139), fonksiyonu 
Ozerinde <;all$ma yapmak gerekmektedir. 

KOmOlatif t$<;ilik 
SOresi 

~ekil: 40 - ogrenme Egrisi 

KOmOlatif Oretim 
Mi ktan 

Yukandaki ornekte ele allnan verilere gore fonksi­
yon a<;lk olarak yazllmak iste,nlrse; (n) parametresini bul­
mak gerekir: 

~LDg 8 = Log 10 - nLog 2 

n = Log 10 - Log 8 
Log 2 

(139) UMAN; a.g.m., s. 71-72. 

= + 0.09691 
0.30103 

= 0.321928 
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Buradan 

Y = 10 x-0.321928 

olarak elde edilir. Buna gore sozgeli~i Oretim miktarl 8 
b i rim e . c; '1 k t 1 gin d age r e k 1 i i ~ C; i 1 i k sur e sib i rim b a ~ 1 n a ; 

Y = 10 .8-0.321928 = 51.2 saat 

olarak bulunur. 

Bu bilgllerden yararlanarak Oretimin herhangi bir 
dOzeyine (x) ne kadar zamanda ulaplacagl hesaplanabilir. 
Bu sOreyl S lIe gosterirsek; 

S = xY = a x-no x = a x1- n 

e~itli~i elde edilir. Herhangi bir Oretim dOzeyinde bir bi­
rim i~in harcanacak zaman (z), S fonksiyonunun 0 noktadaki 
tOrevine e~it olacaglndan 

z = dS = (l-n) a x- n 
dx 

z = (I -n) Y 

e~itligi lIe bulunur (140). Ancak bu formOllerin kullanlla­
bllmesl ic;in antilogaritma allnmaSl gerekmektedir. Bu so­
rundan dolaYl a~aqlda yeni formOller geli~tirilmeye c;al1~1-

lacaktlr: 

Y = 

a --
b = 

.. ~ (j'r ne k 0 1 a r a k d a h a 0 nee ve r I I en 0 r ne k e 1 e all n a ca k t 1 r. 

KOmOlatif ortalama i~lem sOresi (Sib) 
ilk birimin i~lem sOresi (10 Saat) 
Sabit azalma oranl (0.20) 

---_._---
(140) KOBU; a.g.e., s. 411. 
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c = l-Sabit azalma oranl (0.80) 

x = KOmOlatif Uretim miktarl 
s(c) =' Herhangi bir Uretim duzeyinde ortalama sOreyi bUl­

mak iGin (a) lIe Garpllacak (c) sabitinin Os sO 

Birimler 

I = 
2 = a.c = 

4 1 
= a.c .c ::: 

8 2 
::: a.c .C = 

16 3 - a.c .c ::: 

Orta 1 arna SOre -------_ .. -

10,00 s 

a.c 1 8,00 s 

a.c 2 6,40 s 

a.c3 5,12 s 

a.c4 4,10 s 

= Y s(c) 

1 

2 

3 

4 

Yukandaki tablodan (x) ve s(c) sOtunlarl dikkate 
allndlglnda 

x ::: 2s (c) 

e~itligi yazllabilmektedir. Her iki tarafln logaritmasl 
allndlglnda ve s(c) Gekildi~inde; 

Log x ::: s(c) Log 2 

s(c) = )_09 x = log x_ 
Log 2 0.30103 

bulunur. Yukarlda verilen tabloda dikkat edilirse; kOmOla­
tif ortalama i~lem sOreleri, 

lIe bulunmu~tur. Buna gore; 

Log x 
Y ::: a.cO.30103 

yaz.llabilir. 0 halde belli bit Oretim dOzeyinde harcanacak 
zaman; 

fI 
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Log X 

S = xY = x.a.cO.30I03 

denklemi iIe bulunur. 

ornek: Sir cihazln montajlnda ilk bit'lm i<;in 10 
saat harca'ndlQl, sabit azalma oranlnln (Oretim',tki katlna 

G 1 k t 1 gIn d a i ~ 1 ems 0 res i n i n a Z a 1 m a 0 ran 1 n 1 n) % 2 0,,:0 1 dug u be -

1 i r 1 en m i ~ t i r. il k 80 b i rim i n ne Z a m a n bit m i ~ 0 1 a~, a gin 1 ve 

bu noktada bir birim i~in gerekli i~lem sOresini bu1~~uz. 

a = 10 s 

x = 80 b 

c = 0.80 
Log 80 

Y = 10 { ° .80 )0 .30 1 03 = 2,439 saat 

.. 
S = xY = 80 x 2,.439 = 195 , 12 saat 

Bu noktada 81. birimin Oretimi i~in gereken sOre; 

n = Log (0.80) = 0.321928 
Log 2 

z = (1-0.321928) x 2,439 = 1.654 saat 

ogrenme sOresi, i~lemlerin karma~lkl1g1na ve i$Ginin 

kaIifikasyonuna bagl1dlr. i~lemlerin basit oldugu yerde 5g­

renme egrisi daha keskin bir donUm noktasl olu~turur. Bu 

nedenle 5grenme egrisinin karnia~lk i~lemlerin yaplldlgl i$ 

istasyonlarlnda daha ge~erli sonuGlar verece~i ileri. sOrOl­

me k t e d d· ' ( 1 4 1 ). M a kin e . y 0 gun i $ i s t a s y 0 n 1 a r HI d a 59 r en men i n 

(141) KOBU; a.g.e., s. 412. 
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i~lem si1relerine etkisi c;ok az olacaglndan bayle durumlar-, 
da agrenme egrisi yaygln bir garOnOm alacaktlr (142). 

ogrenme egrisi tekniginden yararlanlrken dikkat 

edilmesi gereken ba$ka bir nokta, agrenme egrls,nln kl$lle­

re 9 are de 9 i ~ m e s i d i r . B a ~ k a de y i ~ 1 e b u k 0 n u d a i ~ 1 et men i n 
de 9 i 1, 1 ~ C; i n i nOr e t t 1 gib i rim 1 er d i k k at e a 11 n m all d Ir • E ge r 
i$ istasyonuna ba$ka blr i$C;i getirillrse agrenma eiris1nin 

f 0 n k s i y 0 nun a da y anI 1 a r a k sap tan a n s 0 reI e r den f a r-kU,' sO re -

IerIe kar$lla$lIlr. Bunun nedenl 1$c;ller araslndakl 'tecrObe 
far kId 1 r. Bud em e k t irk i a ne a k be 1 I I b I r I $ 1st a st~ nun d a 

sOrekIi olarak c;all$an i$c;i(ler) ic;in ~grenim egrisini 
uygulamak 'mOmkOn olmaktadlr. ogrenme egrisini ki$ilere 

bag 11 01 m a k tan k u r tar m a k i Gin I I 9 i I i i $ C; i le r i e 9 i t i m v e 
a 9 re t i m y 0 I u y I a bel lib i r tee rOb e dO z e y i ne get i r m e kC; a z 0 m 
yolu olabiIir. 

Ogrenim egrisinin C;lkarllacagl danemde, montaj 
yanteminin geIi$tiriImesi, yeni arac; ve gerec;Ierin kulla­

nlImasl, dizayn degi$ikIikleri,' yeni Oretim yontemlerinin 
uygulanmasl gibi ogrenme sOrecinden ba$ka i$C;iIik sOresinin 

azalmaslna yol ac;an nedenIer olmamaIldlr (143). 

Bir i$ istasyonuna ili$kin ogrenme egrisinin fonksi­
yonunun C;lkarllmasl ic;in ogrenme oranlnln (n) bilinmesi ge­

rekir. ilk birimin Oretimi ic;in gereken sOre hesaplanmaml$ 
veya fiilen Oretim yaplldlglnda kaYltIara gec;irilmemi$ 
lse, bu parametrenin de azel' olarak hesaplanmasl g,erekir. 
Konu bir ornekIe aC;lkIanabilir: . , 
(142) UMAN; a.g.m., s. ,78, "ogrenme egrisindeki azalmantn bOyOkl0g0 di­

rekt i$c;ili.gin nispi bOyOklOgOne baglldlr. Eger bir i$letmede 
montaj mallyetinin % 75'inl 1$C;ilik ve % 25'ini makine giderleri 
te$kil ediyorsa 0 I$letmede ogrenme egrisinin oram yOksek olup 
gene 11 ikle % 80 ogrenme egri si nl n varIlgl kabul edllmektedi r. 
Eger % 50 direkt i$C;i1ik % 50 makine ise ogrenme egrisinin oranl 
% 85 ve % 25 i$C;ilik % 75 makine is~ bu oran % 90'a C;lkmaktadlr. 

(143) UMAN; a.g.m., s. 78. 
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KOmOle Oretim Miktarlarl 
Vlllar (x) KOmOle t~Gilik 

200.000 
350.000 

Ortalama i~r;ilik 
(Y) 

1982 1.000birim 
1983 2.000 birim 

200 
175 

Her ikj Yll ir;in 5~renme e~rilerinin fonksiyonlarl; 

Y -n 2 = a,x 2 

olarak yazllabilir. Buradan; 

a=Yl'x~ = 

= 

n (Log Xl - Log x2) = Log Y2 - Log YI 

n (Log 100~ - Log 2000)= Log 175 - Log 200 

n (3-3.30103) = 2.243038 - 2.30103 

n (- 0.30103) = - 0.057992 

n = 0.1926452 

(n) bulunduktan sonra (a) ~5yle bulunacaktlr: 

• 
"-

Log 

Log 

Log 

olacaktlr. 

a = 

a = 

a = 

a = 

Log Y 1 + n Log Xl 

2.30103 + 0.1926452 (3 ) 

2.8789656 

756.77 bulunur. o halde o~renme 

Y = 756.77 x-0.1926452 

egrisi; 
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Ogrenme egrisinin ~ekli, Uretime yeni geGilmi~ 

mamu.llerde ve metod geli~tirme sonucu bulunan yeni bir i~­

lemde zaman standartlarl aGlslndan dikkatli olunmasl gerek­
tigini gostermektedir. A~agldaki ~ekilde AB egri parGasl 
o 9 re n me, s 0 re c i n i n hen 0 z t a m am 1 a n m ad 1 9 1 a r al 1. 9 1 i fad e e tm e k -
tedir.' Gerek zaman planlamalarlnda, gerekse aknrd Ocret 

sisteminin kurulmaslnda zamana ait esaSln belirlenmesinde 
~B arallQl yanlltlcl sonu<;lar verir (144). 

KUmOlatif t~<;ilik 
SOrest 

KUmUlatif Oretim, 
Miktan 

Sekil: 41 - ~aman Standardlnl Etkileyen ogrenme 
Egrisi BolOmU 

Ko n u m u z a G 1 SIn d a n 0 z et 1 e n i r se; 0 9 re n m e e 9 r i 1 eri, m a -
liyet planlamalarl ve analizleri a<;lslndan gozonUn~e bulun-

, 
1urulmasl gereken zorunlu bir etkendir denebilir. t~Gilik 

liderleri ogrenme egrisinin etkisi altlndadlr. Ancek ogren-
1 e e 9 ri 1 er i n ins tan d art m a 1 i y'e tIe r den far k 1 ill 9 1 vu r 9 u 1 an -
'nalldlr. Standart maliyetler klsa donemli teknik hesaplama­
larIa or'taya konuImaSlna ve i~letmece kontroI edilebilir 
~akt5rleri kapsama~lna kar~lll.k, ogrenme egrileri bulgularl 
i~letmenin kOrltrolU dl!?lndaki etkenleri de kapsar. Ba!?ka 

")ir deyi~le standart maliyetler ogrenme egrisinin egimini 
Kaybedip slflra ula~tlgl noktada saptan~n maliyetlerdir~ 

(144)' KiLGER; a.g.e., s. 282. 
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ogrenme e~rilerinde vurgulanmak istenen, faaliyetin ba$lan~ 

g 1 e 1 i I e i I er 1 ey i $ i a r as 1 n d a k i z a m a n a raIl gIn d ago:<: I en e n 
olumIu geli~medir. Standart maliyette ise yeknasak blr faa­
liyette olmaSl gerekeni beIirIemektir (145). 

1.·3. Ueret Standartlarlnln BeIirlenmesi 

1.3.1. Ueret Standardlnln Tanlml 

U ere t s i s t em 1 e r i n ego re, e sas all n a n b a z b i t.i m I b a­
~ 1 nab ell r t i 1 m I $ ve 0 nee den be li r I en ni I $ 0 c re tor anI, 0 C r et 
s tan d a r d 1 0 I aT a k tan 1 m I a nab i I i r . E sas all n a n b a z n Z a m a,n 11 

ise Oeret standardl zaman birimi ba51na ifade edilir. 
Z a m a n s tan'd a r dIn 1 n d a k i k a c ins i n den bel I r t I 1 me sin e den i y 1 e 

[j c re t s tan d a r dId a d a k Ik a c ins i n de n he sap I anI r ve [I Dk 
~eklinde kullanlllr·. Akord Oeret sisteminde, sistemin para 
veya zaman akordu"olmaslna gore Oeret standard 1 (TL/b) veya 
([/Dk) ~e~llnde ifade edlllr. 

Deret standardl, i~C;ilik maliyetlerinin iki temel 
de 9 i $ ken i n den b i r i 0 I an (j ere tic; in, belli b ire sas il Z ~ ri n -

den oneeden belirlenml$ degerdir, $eklinde de tanlmlanabilir. 

1.3.2. i~letme Ueret. Politikaslnln tncelenmesi. 

Deret standardlnln belirlenmesine ~ec;meden once, i$­
letmede tutarll bir Oeret politikaslnln olup olmadlgl ara$­
':.lrllmal1dlr. Ueret politikaslndan yoksun veya istikrarslz 
') i rOe re t p 0 lit i k a s 1 n a s a hip .i ~ let m e 1 e r de 0 ere tor a n I a r 1 n -
daki (Lohnsatz) dOzensiz degi~melerin kendisini. gostermesl, 

uzun s~re gec;erII Oeret standartIarlnln saptanmaslnl. zor­
la~tlracaktlr. i$I.etme standart maIiyetIerini klsasOreler 
ic;in gec;erIi olan earl standartIara dayandlrsa bile, belli 

. b i rOe re t p 0 1 i t i k a SIn 1 n 0 I m a m a s l, S tan d art 0 I a r a ka 11 n a c ak 

Deret oranlnl belirlemede zorluk c;ekeeekt-ir. Bu tOr i$let­
meler c;ok kere benzer i~letmelerdeki Oeret dOzey)erini 

i14S) SEVGENER; a.g.t., s. 71, 73. 
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gozonOnde tutmak zorunda olduklarlndan (146), belirleyeeek­

leri Ocret standartlarl i~letmenin kendi iGindeki ko~ullara 

uygun olmayabilecektir. t~letmeee odenecek Ucretlerin 

dOzeyinin ve uygulanaeak Oeret sisteminin ba$11ea belirle­

yicisi OCTet politikasl olmaktadlr. 

i$letmede bir Ocret politikaSl bulunsa bile bu pol~~ 

t i k ani n ad i 1 b i rOe re t dO zen i n i 9 e r <; e k 1 e $ t id p 9 e r <; e k 1 e>$ ~ 

tirmedi~i ara$tlrllmal1dlr. Tutarl1 biT Ueret polltikaSlnda 
Oeret dOzeyi belirlenirken 1$ler birbirleriyle kar$11a$tl­

rlllp degerlenmi~, boylece e$it onemde Gall$an i$g6renler 
araslnda Ocret farkl111g1 yaratllmaml$ 01mal1dlr. Ad.i1 01-
mayan bir' Ocret dOzeninin ba$11Ca gostergeleri, e$it ise 

farkll Oeretlerin odenmesi, i$gor~nlerin i~letmeden uzak-

1 a $ m a 1 a r 1 (i $ G i de vir 0 ran 1 n 1 n y Ok se k 01 m as 1) V e y a oJu m s u z 
davraril$lar iGin~girmeleridir. 

Oeret dOzeninin adll olmasl yanlnda ozendirici(gO­

dOleyiei) ve boyleee verimlilige olumlu etkilerde bulundu­

raeak niteliklerde olmasl gerektr. Ozendiriei bir Oeret dO­
zeni, i$ analizlerine ve i$ degerlemelerine dayanlf ve boy­

Ieee i$letme iGi kazan<;larln temelini olu~turur (147). 

1 . 3 . 3. t ~ vet $ 9 0 re n De 9 e r 1 em e 1 er I n i n Yap 11 ma SI 

Ocret standartlarlnln saptanmaslnda, Ucret standart-
1 a rI n 1 n i $ G i vel $ le m u n S ur 1 a r 1 n d a n h a n 9 I s I i Gin e 1 e all n a -

eaglnln kararla$tlrllmasl gerekir. Standart Maliyet Yonte­
mini uygulayan bir i~letmede Ucretlemenin de rasyonel bir 

bic;lmqe,yapllmq olmaSl istenlr. Bununla I~Glye gore degil 

(sozgeli~i I~Ginih kldemine vb.),i$ i n niteli.gine 
goreOeret odenmesl anla$llmalldlr. Etkin olarak l$leyen 
b i r i $ 1 et m e dei $ de 9 e r 1 em e 1 er i ne (A r b e i ts b ewe r tun 9 ) day a n a n 

(146) Sinan ARTAN: EndOstri t$letmelerinde Oeret. Yonetimi. ve TOrkiye' 
deki Uygulama. Eski$ehir LT.i. Akademisi YaYlnlan No: 239, Es-. 
ki$ehir, 1981, s. 39. 

(147) ARTAN; a.g.e., s. 41. 

f) 
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Ocretleme i~levi, Ocretlerin i~Ginin ki~ili~inden ba~lmSlZ . 
o 1 a r a k, i ~ d e ~ e r 1 em e sin e day all biG i mde bel i r 1 e n m e sin i 9 e -

rektirir (148). Boylece i~te Gall~an i~Gilerin degi$mesi, 
saptanan Ocret standardlnda de~ji~lkl Ik yapl1maslna yol ac;~ 

m a m 1 ~ 0'1 a ca k t 1 r . 

i $ vel $ 9 0 re n d e ~ e r I em e 1 er I, i $ G i day a n 1$ m a bi r 1 i k ~ 

leri lIe olan ill$kilerde nesnel temeller Ozerlnde tartl$a­

bllme olanagl, Ocretlerde ise istlkrar da sa~layacaktlr. 
, 

Boy 1 e c e pia n 1 a m agO c 0 art a c a gIn d an, 0 ere tie r 1 non 9 0 r 01 m e si 

d a h a k 0 1 ay ve s a ~ Ilk 1 1 yap 1 1 m 1 $ 0 1 a c a k t 1 r • t $ v e i $g or e n 
d e ~ e r 1 em e 1 er I I 1 e,1 $ 1 er ve i $ 9 0 re n 1 er 1 i yak a tag 0 res 1 n 1 f ;.. 

I and 1 r 1 1 m r $, Y 0 k s elm e ( t e r f I) ve a t a m a 1 a r belli e s a sI ar a 

ba~lanml$ ve dOzenl1 bir Ocret programl hazlrlanml.$ olaca­
glndan, OcretIerin saptanmaslnda nesnel davranllml$ ve boy­

Iece l$gorenIerln .. i$e gOdOlenmesinde temel onlemler allnml$ 

olacaktlr. Bu Ise Ocretlerle ilgll1 standartlarln olu$tu­

rulmaslnda gerekll kO$ullarln sa~Ianml$ oldugu anlamlna 
gelecektir. 

t $ 9 0 re n d e 9 e r 1 em e sin I n a m a Cl, 11 i $ ego rea d a m 11 i lk e -

slnin gerGekle$tlrllmesidlr. Bu ilkeye gore i$letmede her 

i~te, 0 i$ln gerektirdigi nltelikte I$Gi veya i$Giler 
Gall$tlrllmal1dlr. i$goren dege~lemesl, OcretIerin Iiy~kata 

gore basamaklandlrllmaslnda da onem ta$lr. t$goren degerle­

mesi iIe i$GIler; 

- Kalifiye i·$Giler (Facharbeiter) 
- Vaslfll i~c;iler (Ang~lernt) 

- VaslfslZ i$GiIer (U~gelernt) . . 
$eklin~e ayrl1abilir; Ocretlerin liy~kata gore basamakIan-

dlrl1maslnda yukarldaki ayrlm dlkkate allnlr (149). Ancak 

i~goren degerlemesinin aSl1 amaCl, i$ degerlemeleri ilesl­

n 1 f 1 and 1 rl 1 ani $ 1 e re u y gun i $ 9 0 re n 1 e rl n at a n m a S 1 a G 1 SI n d an 
i$gorenleri liyakata gore aYlrmaktlr. 

(148) KAEFER; a.g.e., s. 169. 
(149) KESKiNOGLUj a.g.e., s. 131. 
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i $ de 9 e r 1 em es i n i n a m a Cl i se i $ 1 er i bell i fa kt 0 r 1 ere 

gore de~erlendirmek suretiyle· sln1fland1rmakt1r. 86ylece' 

i$ler gOClOk ve onem derecelerine gore slraIanlr ye her ~1~ 

radaki i$ veya i$ler uygun bir Ocret oran1 iIe OcretIendi­

rilir 050). Burada "E$it i$e e$it Ocretl' ilkesi uyguIana­

cag1ndan, ,normal olarak gOClOk dereceIeri arttlkca i$Ierin 

daha yOksek bir Ocret oranl iIe ili$kiIendiriImeIeri ge­

rekir. 

i$letmede her i$in anaIiz ye tan1m1 gere~ince di~er 

i$lere oranla onem ye gOCIOk derecelerini saptamak suretiy~ 

le, aIlnan sonucIar1n dOzenli bir Ocret yap1s1na ba~lanmasl 

olarak tanlmlanan i$ de~erlemesi (151), i$letmede belli 

bir i$e di~erine oranla .ne kadar Ocret odenece~inin belir-

lenmesinde, 

ve boylece 

onem ta$lr. 

e$it i$e e$it Ocret ilkesinin uygulanmaslnda 

adil bir Ocret dOzeninin kuruImas1nda bOyOk ... 

i$ degerlemesinde ce$itli yontemIer buIunmaktadlr, 

(152). 8unlardan en cok uygulama bulmu$ olan Puanlama 
·yonteminde tOm i$ler ayrl ayrl ele al1narak; 

- i$ becerisi (Konnen) 
- Caba (aelastung) 

- Sorumluluk (Verantwortung) 

- Cal1$ma KO$ul1arl (Umg~bungseinfInsse) 

faktorleri aClslndan incelenir (153). Bu faktorler 1C1n ge­

n elk a b u 1 g 0 r m 0 $ de re c e 1 e r v e' p u anI a r1 $ 0 Y 1 e d i r (1 5 4 ) : 

(150) ELLiNGER; a.g.e., s. 16. . , 
(151) ALTMANN, HACKER; a.g.e., s. 147. 

(152) i$ Degerlemesi 'Yontemleri konusunda geni$ bilgi lein; 
ALTMANN, HACKER; a.g.e., s. 147-151. 
ARTAN; a.g.e., s. 143-161. 

(153) Ferhat ~ENATALAR:' Personel Y5netimi ve Be$eriili $ki ler..tstanbLiJ 
t. T.t. A. Siyasa 1 Bi! imIer YOKsek OkuIu YaY1nI, istanbul, 1975, 
s. 293. 
ALTMANN, HACKER; a.g.e., s. 149. 

(154) ~ENATALAR; a.g.e., s. 293. 

If 
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Dereceler 
Ana Faktorler Alt Faktorler 1 2 3 4 5 ----
t~ Becerisi 1. t~bilgisi 14 28 42 56 70 

2. t$ tecrubesi 22 44 66 88 HO 
3. Giri$im ve beceri 14 28 42 56 70 

Caba 4. Bedeni c;aba 10 20 30 40 50 
5. DO$Onsel Gaba 5 10 15 20 25 

Sorumlu1uk 6. i$ araclndan 5 10 15 20 25 
7. Madde ve mamu1den 5 10 15 20 25 
8. Ta1imatlardan 5 10 15 20 25 
9. Ba$ka1arln1n 

i$inden 5 10 15 20 25 

Ca. KO$ullan 10. Cal1$ma Gevresi 10 20 30 40 50 
11. t$ kaza lan 5 10 15 20 25 

TOPLAM 100200 300 400 500 

Seki 1: 42 - Puanlama Yonteminde Slmflama Faktorlerinin 
Puanlan 

Burada hef alt faktorle ilgili dereceler tanlmlan­

m all d 1 r. So z gel i $ i i $ t e c rOb e s i fa k tor 0 nOn de re c e ta n 1 m 1 a rl. 

$oyle olabilir: 

Derece Tanlm Puam 

1 6 aya kadar . i l? tecrObes i 22 

2 6 ay-l Yll araSl i$ tecrObeSi 44 

3 1-2 Yll araSl i$ tecrObesi. 66 
4 2-5 Yll araSl i$ tecrObesi 88 

5 5 Ylldan c;ok i $ tecrObesi 110 

Bundan sonra her i$in ayrl ayrl tablodan puanlarl 

top 1 a n H' . i $ 1 e r bu $ e k i 1 de de 9 e r 1 end i r i 1 d i k ten son rap u a n 

grupla.r,t halinde toplanlr. Bu gruplamadan sonra, Ocret1eri 

etkileyen faktorler gozonOnde bulunduru1arak her grup ic;in 

bir Ocret belirtilir: 
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Ocret SI nl fl Puan Grup1.arl Saat Ocret i 
lOO-ISO xx 

2. IS1-200 xx 
. . . . . . . .... 

8 4S1-S00 xx 

t~ degerlemesinde dikkate allnan faktorlerin aglr­
Ilklarl, otomasyon arttlk<;a degi~mektedir. Bu nedenle t~ 

degerlemesi belli arallklarla g5zden ge<;irilmelidir(lSS). 

1.3.4. Ocret DOzeyini Etkileyen Etkenler 

Ocr~t standartlarlnln saptanmaslnda Ocretlerin g€~ 

nel dOzeyine etki eden <;;e~itli etkenler g5z5nOnde bulundu­
rulmalldlr. Bu etkenler yukarlda b~lirtilen Ocret slnlflarl 
itibarlyla Ocret dOzeylerine, dolaYls1yla Ocret standardlna .. 
etki edeceklerdir. S5z konusu etkenler a~agldaki gibi Slra-
lanabilir: 

- Asgari Ucretler: Vasal 
Ocretler, i~g5renlere 5denecek 
c;:izer. 

olarak belirlenen asgari 
Ocretler.in alt Slnlrlnl 

Piyasadaki cari Ocret dOzeyi: Bell i meslekler 
ic;:in piyasada olu~m·u~ Ocret dOzeyi i~letme i<;;in baglaYlcl 
olur (156). t~letmenin cari Ocret dOzeyinden dO~Ok Ocret 
5demesi, i~c;:i devir oranlnln yOkselmesine heden olacaktlr. 

i$letmenin Ocret 6deme gOcO: ~OyOk i$letmeler 
kOc;:Ok ~~letmelere g5re daha fazla OcrQt 5deme gOcOn~ sahip­
tirler. Bu tOr i.~letmeler Ocret oranlarlnl fiilen yOksek 
t uta b i 1 e c e k I e rig i b i i k r a m i ye, prim v e· k a r pay 1 i k ra m i yes i 

. gibi 6demelerle de yOksek tutabilirler. 

(155) MAUL; a.g.m., s. 45-46. 
(I56~ ARTAN; a.g.e., s. 101. 

#I 
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- Ocret po1 itikaSl: i~letmenin Ocret po1 itikaSl, OC­

ret dOzeyinin olu~maSlnda en bOyOk rollerdenbirini oynar: 
S5zge1i~i i~letmenin Ocret 5deme gucu yOksek olsa bile 

Ocret politikasl, Ocretlerin 5deme gOcO oranlnda yOksek 01-

maSlnl 5n1emi~ olabilir. 

Sendikal ili~kiler: i~letmenin 

etkide bu1unan 5nemli bir etken de, i~Gi 

yapllan top1u i~ s5z1e~meleridir (157). 

Ocret dOzeyine 

birlikleriyJe 

- Oeret1er1e i1gi1i yasalar: ozel1ikle i~ Kanunu ve 
Sosyal Sigortalar Kanunu Ocretler1e ilg111 hOkOm getirir­
I er. So s y a 1 S i 9 0 r tal arK a nun u n d a k e sin t i 0 ra n 1 a r 1 n 1 n art t 1 -

rllmaSl, Oeretin artmaslna neden olur. 

Devletin sosya1 politika gere~i olarak i~ sOrelerini 

k 1 sal t m as 1 dab u r"-a dad 0 ~ 0 n 0 1 e b i 1 i r . i ~ sO rei er i i 1 ei 1 9 i 1 i 

olarak i~Gi birlikleri de toplu i~ s5zle~melerine hOkOm 
getirebilmektedir1er. t~ sDre1erinin klsaltllmasl DC; Hnemli 

sonuG do~urur (158): 

- Faaliyet haeminin etkilenmesi, 

- i~ sOrelerinin klsaltJlmaSl ve Ocret miktarlnln 
aynl kalmasl nedeniyle Oeret oranlnln artmasl sonueunda 

Ocret standardlnln etkilenmesi, 

i~ sOrelerinin klsaltllmasl sonucunda i~l~tme 

kapasitesinln neden oldugu sabit maliyetlerin birim mamul-
. d e kip ay 1 n 1 n art m a SI, ba z 1 i ~ G ill k 9 i de r 1 e rid e b u gr u pta 
yer al~Iglndan mamul biriminde sabit I~Gilik maliyeilerinin 
paYl artacaktlr .. ote yandan i~ sOrelerinin klsaltllmaslnln 
getirdigi (ArbeitszeitverkOrzung) kapasite dO~mesi, belli 

(158) Klaus KUHN: ArbeitsverkOrzung- Forcierte RationaIisierung dureh 
ArbeitszeitverkOrzung. Zeitschrift fOr Betriebswirtsehaft. Kaslm, 
1979, s. 1023-1024. 

(159) KESKiNOGLU; a.g.e., s. 135. 
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sipari~lerin kar~llanmaSl amaclyla fazla· c;all~maya gitmeye , 
yol ac;abilir. Bu durumda da i~C;i1ik maliyetlerinin arttl~'l 

gorOl0r. 

i~ sOrelerinin klsaltllmaSl, 'i~<;iye aynl Ocret 
gelirfni saalamakla birlikte, saat Ocretinin yOkselmesf 
sonucunu doguracaglndan i$<;ilik maliyetleri artmq olacak­
tlr (159). Ocret standartlarrnda bu hususun gHzHnOnde 
tutulmasl gerekir. 

1.3.5. Ucret Standardlnln Belirtilmesi 

Ucret standardl, i ~ degerlemesi sonucunda saptanan 
Ocret gruplarlnda gHsterilen i$ln niteli~ine gHre belirti­

lir (160). Bir i~, degerleme son.unda hangi Ocret grubunda 
yer alml~sa 0 Ocret grubu ic;in saptanan Ucretle Ocr~tlenir • .. 
Bu Ocret, 0 i~in Ocret standardlo1arak al1nlr. i~ de~erle­

me sin e day all b i r 0 c re t dO zen i n dei ~ c; i a s 1 1 i ~ i n i n Ucr e tin i 
allr. t~c;i, aSl1 i$inin dl~lnda nerhan.gi bir i~le gec;ici 
olarak gHrevlendirilirse bile aSll i~inin Ocreti Hdene~ 

cektir. 

Ucret standardl aynl zamanda i$letmenin Ocret siste­
mine dayandlrlllr (161). Zaman·esaSlna gHre Ocretin Hden.;. 

di~i i~lerde Ocret zaman birimi ba~lna; diger Ocret sistem-

1 er i n de i se 0 c re tin he sap 1 a n m as 1 n a e sas a 11 n a n b a z bi rim i 

ba~lna belirtilir. Ancak belirtmek gerekir ki; yapl1an i~, 

ve Hdenen Ocretin birbiriyl~ dogrusal ili$kisi nedeniyle 
akord Ocret sistemi, standart maliyet yHntemine en uygun 
Ocret s~stemi olmaktadlr (162) . . , 

(159) KESKiNOGLU; a.g.e., s. 135 . 

. (160) ELLiNGER; a.g.e' r s. 16. 

(161) TOFEKGiOGLU; a.g.e., s. 35. 
(162.) ALTUG; a.g.e., s. 205. 

TOFEKCtOGLU; a.g.e., s. 35 . 

• 
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laman ESaSlnda ve laman 
t e m in d e Ocretlemenin temel ini bell i 

olu~turur. laman esaslnda i~<;iye ayllk, 

A k 0 r d u 
bir zaman 

haftallk, 

S i S -, 
birimi 
gOnlOk 

veya saatlik bir zaman birimi itibarlyla Ocret hesaplanlr. 

Zaman .akordunda i$<;iye verilecek Ocret, dakika ba~lna 

Ocreti g.osteren dakika faktorO yardlmlyla belirlenir. 

laman esaSlna gore Ocret sisteminde esas allnan zaman 

birimi i<;in belirtilmi~ Ocret, aynl zaman biriminin kapsa­

dig 1 d a k i k al a r a b 0 IOn m e k sur e t i Y I e b u 1 u n~ n 11 d a k i k a b a ~ 1 n a 

Ocret" ve zaman akordunda "dakika faktorO" Ocret standardl 
olarak allnlr (163). 

Para Akordu Sisteminde i$Giye verilecek 
Ucret, daha once belirtildigi gibipar<;a ba~lna belli edil­

mi~tir. Sozgeli~i parGa ba~lna 2.- Tl/p olarak verilen para 
akordu i~<;;iye 100 parGa i~lemesi durumunda 2.- x 100 = .. 
200.- Tl Ocret geliri saglar. Para akordu asllnda dakika 

faktorOnOn zaman standard 1 i le Garplml oldugundan, bunun 
zaman standardlna bolOnmesi dakika faktorOnU verecektir 

(164). Bu ~ekilde bulunan tutarOcret standard 1 olarak al1-
nIr. 

Primli Ocret Sistemleri Ocret standardl-
nIn saptanmasl a<;Islndan ozel bir sorun yaratlr. Bu sistem­
lerde prim, Ocretin ekini degil fiilen kendisini (asl1 Oc­

reti) olu~turmaktadlr. Ba~ka deyi$le primli Ocret slstemin­
de prim, i~Ginin temel Ocretl ile birlikte lIasl1 Ocretill 

olu~turacaktlr. Bunlara kar$llIk primleri onceden beltrle­
yebilmek olanakslzdIr. Bu nedenle primleri Ocret standardl 
dqlnd .. ~, tutup, i$<;inin temel Ocretini Ucret. standardl 
o I a r a k a I m a k u y g u.n 0 1 a c a k t 1 r. But u t u m bOy 0 k. i $ G i I i k m a 1 i -
yeti sapmalarlna yol a<;abilecek, ancak bu sapmalar kolayca 

. hesarlanabilecektir: 

(163) KAEFER; a.g.e .. , s. 169. 
(164') BAHN; a.g.e., s. 128 . 

• 
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ornek: i~letmede zaman tasarrufuna % 50 prim veren , 
Halsey sisteminin uygulandl~lnl varsayal1m. laman standard1 

2.4 Ok/b ve i~Ginin temeI Ocreti 60.-}L olarak. verilmekte­

dir. Buna gore Ocret standardl 60.- Tt/60 Ok = 1.- TL/Ok 

o 1 a c a k t ,I r. t ~ c; i n i n 100 b i rim I i k b i r part i y i 3.5 s a at t eta -

mamladl~lnl varsayaIlm: 

Standart 
Standart Fiili laman Prim Ucret O.SlZ i~- Fiili O.SlZ 
laman Zaman Tasarrufu % 50 Stand. C;iUk M. t~C;ilik M. Sapma 

240 Ok 240 Ok l.-TL 240.- 240.-
240 Ok 210 Ok 30 Ok 15.- 1.- TL 240.- 225.- (+) 15~ 

Yukarldaki tabIoda ilk satlrda i~<;inin i~ini stan­

dart zamana denk bir sOrede tamamladl~l varsaYllml~tlr. 

tkinci satlrda ise i~Gi i~ini 0.5 saat tasarruf ilebitir­

mi~tir. Boylece i~c;inin fiili Dcret oranl 225.-/210 Ok = 
. ~. . . 

1.07143 Tt/Ok'ya yOkselmi~tir. Bu verilere gore i~c;iliksap-

maSl olumlu ve 15.- TL'dlr. Bu sapma a~a~ldaki gibi kolayca 

analiz edilebilecektir: 

laman Sapmasl = (Fiili laman-- Standart laman) x Ucret Standardl 

= (210 - 240) x 1 

- (30.- TL olumlu. 

Ge re; e k ten i ~ C; i i ~ i n i 30 d a k i k a d a h a k 1 sas 0 re de ya p­

tl~lndan ve Ocreti 1.- Tt/Ok oldu~undan bu zaman tasarrufun­
dan dolaYl 30.- Tt'Ilk bir olu~Iu sapma ortaya C;lkacaktlr. 

Ocret Sapmasl = (Fiili Ocret - Ucret Standardl) x Fiili laman 

= (1.07143 - I) x 210 • . , 

= 15.- Tt oIumsuz. 

Ocret standardl, dolayslz i~C;ilik maliyetleri i<;in 

soz konusu olur. Oaha once belirtildi~i gibi dolaysiz i~<;i­

Iik maliyetinin bOyOk bir klsmlnl Oretim Ocretleri olu~t~r­

maktadlr. MamulOn Oretiminde do~rudan c;al1~mayan i~gHrenlere 
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odendi~i kabul edilen ayllklarile, yardlmcl i~Gillk Ocret-

1 er i I Gin 0 c r e t s tan d a r d 1 so Z k 0 n us u 01 m a y a ca k t 1 r • Bun la r 

dolayll i~Gilik maliyetleri araslnda yer aldlklarlndan 

di~er dolayll maliyetler gibi maliyet yerleri itibarlyla 

pIa n 1 a n.a c a k 1 a r d 1 r . Bun a k a r ~ 1 Ilk E k i ~ G i I i k M a 1 i yet 1 e r i 
a r a SIn d a .y era I an Sos y a 1 G i de r I er den, m am u'l 0 nOr et i m I n de 
dogrudan Gall~an ve bu nedenle aldlklarl Ocret genellikle 

"Oretim Ocreti" olarak kaydedilen i~Gilere ait olan klsml 

dolayslzi~Gilik maliyetleri araslnda dO~OnOlmektedir~ Bu 
nedehle soz konusu,ek i~Gilik maliyetleri Ocret standardlna· 
allnmalldlr (165). Ancak bunlarIn zamanln veya Oretim 

Ucretlerinin bir fonksiyonu olmasl gerekir. Sozgeli$i 
sosyal sigorta primleri i~veren paylarl (tOm Ocretlerde 

oldugu gibi) Oretim Ocretlerinin bir fonksiyonud1,Jr.Halen 

i~veren sigorta prim paYl oranl % 19.5 ile % 25 araslnda 
deqi~mektedir. 0 halde Ocret sistemlerine gore hesaplamasl .. 
yukarlda bel i rti len Ocret standard 1 , i~letmenin prim paYl 

oranl kadar arttlrllabilir. Sozgeli~i i~letmenin prim payl 

ora n 1 % 20. 5 i se,s a at 0 c re t i 1 00 . - Tl 01 an b i r i ~ <; i n i n 
Ocreti % 20.5 arttlrIlarak Ocret standardl 120.50 Tlolarak 
bulunur. ote yandan zamanln fonksiyonu durumunda bulunan 

istege bagll sosyalgiderler de aynl biGimde i~Ginln temel 

Ocretine bir oran ~eklinde dahil edilerek Ucret standard 1 

iGinde gosterilebilirler. 

2. Standart Dolayslz l$Gilik Maliyetinin Hesaplanmasl 

. , 
'. 

2.1. Belli Miktarda Mamul IGin Standart Dolayslz 

i~<;ilik Maliyeti 

Belli miktarda (sozgeli~i bir i~ emrinin kapsadlQl 
miktarda) mamulOn standart dolayslz i~Gilik maliyeti hesap­
lanmak istendiginde mamullerin tabi tutuldugu i$lemlerin 
her b ir i i Gin sap tan m 1 ~ Z a m a n ve 0 c re t s tan d art 1 a r 1 e sas 

(165) KAEFER; a.g.e., s. 170. 
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allnlr. Boylece i~lemler itibarlyla hesaplanan Birim Stan-:­

dart Dolayslz t~Gilik Maliyeti (BSDiM) toplanlr ye Oretilen 

miktar ile Garpllarak belli miktarda mamulOn SDtM bulunmu$ 

olur (166) . 

. Belli miktarda mamul iGin SDiM, i~ emrinin kapsadl~l 

miktarda mamul iGin hesaplanml$ olaca~lndan, maliyet done­

mi-maUyet yeri ili~kisini ikinci plana blraklr. Bu nedenle 

maliyet donemi i<;inde Oretimi tamamlanan sipari~ olursa 

bunun SDtM hesaplanlr. Maliyet donemi ili~kisi, doriem 

sonunda tamamlanmayan sipari$ (yarl mamul)kaldl~lnda onem 
kazanlr. Bu durumda maliyet donemi sonu itibarlyla Oretim­

deki sipari~lerin SDiM hesaplanlr. 

Birim standart dolayslz i~Gilik maliyeti, zaman ye 

OC.ret standartlar.~nln bir fonksiyonudur. Bu nedenle' BSDtM' 

nin bulunmaslnda Ocret standardl ile i~lenen parGa ba$lna 

gerekli sOreyi gosteren zaman standardl Garplllr (167): 

e(p) 
I = Belli bir i$lem iGln BSDiM 

t(p) = Zaman Standardl 

1 (p ) = Ocret Standardl 

Belli Bir i~lem iGin BSDiM = ei p } = t(p) • I(P} 

Akord Ocret sisteminin zaman akordu uygulamaslnda 

h e sap 1 a m a $ e k 1 i ay n 1 d 1 r. B a ~ k a de y i ~ lea n g 0 r 0 z a m a n lZ a m a n 
standardl olarak allnlr ye 0 i$ iGin yerilen dakika faktorO 

( TL / 0 k ) • i 1 e G a r p 1 1 1 r (I 6 8). Par a a k 0 r dun d a i s e B sot M par a 

akorduha e~ittir. 

(166) Hans HANTKE: Moderne Verfahren der Kostenrechnung. Wilhelm Stoll­
fuss Verlag, Bonh, 1974, C. 9, s. 99-100. 
KAEFER; a.g.e., s. 172. 

(167) KiLGER; a.g.e., s. 283. 
HANTKE; a.g.e., s. 100. 

(168) KiLGER; a.g.e., s. 283 . 

• 
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BsoiM mamul birimi itibarlyla da ifade edilir. Ma­

mulUn Uretlmi bir dizi i~lemlerden olu~tuguna gore mamul 

i <; i n B sot M , i ~ i s t a s y 0 n 1 a r1 n d ag erG e k 1 e ~ t i r i 1 e n i ~ 1 em 1 er i n 
her birinin yukarldaki BSOtM toplanlr; mamulUn Oretlminde 

(n) saY·lda i~lem yaplllyorsa (I) i~lem endeksi olmak Ozere, 

yapllacak.hesaplama a~agldaki gibi gosterilebilir: 

Mamul tc;in BsoiM = ~ (t~p) . d p )) 
. . 1 1 1 1 ::: 

Ozellikle sipari~ maliyeti sisteminde, belli miktar­
da mamulOn maliyetini hesaplamak gerekir. Mamul ba~lna 

BSoiM ile sipari~in kapsadlQl mamul saYlSl c;arplldlglnda, 

belli bir sipari~in SOiM ortaya konmu~ olur. Ancak bu he­

saplama, mamul grubunun belli bir Oretim safhaslndaki SOtM 
Ini ~elirtebilmek i<;in her i~lem itibarlyla SOiMlnin belir­

lenmesi ve bunla~ln kOmOle edilerek toplanmasl ~eklinde ya­

plllr: 

~n ( t ~ p) • x . 1 ~ P ) ) 
~l 1 1 

Boylece herhangi bir ara mamul grubunun da maliyeti 

ortaya konmu~ olur. 

Ornek (Kaefer; a.g.e., s. 85 1 den degerler degi~tiri­

lerek al1nml~tlr): 

Konu: Clvata 
Tip : TZ 17x3 
Mi ktar: 1000 b 

i~lem .t ~l emi n 
No 'Tan Iml --
I Kesme 
2 Kafalama 
3 Ol!? Kllavuz 
4 Capak Alma 
5 Kaplama 
6 Kontrol 

Ma 1 iyet Zaman 
Veri Stand. 

a 0.014 
b 0.020 
c 0.045 
d 0.032 
e 0.013 
f 0.047 

~., 

Standart Ocret St.O.SlZ t~~. Mal. 
Zaman Stand. AYrlk Rumule 
14 Ok 1.20 16.80 16.80 
20 Ok 1.20 24.00 40.80 
45 Ok 1.40 63.00 103.80 
32 Ok 1.00 32.00 135.80 
13 Ok 1.00 13.00 148.80 
47 Ok 1.30 61.10 209.90 
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Bu hesaplama ~eklinin, donem sonunda yarl mamul 
kalmasl durumunda bu stoklarln yarl mamul hesaplarlnda gos­
t er i 1 me s i a G 1 SIn d a nOs tOn 109 0 b u 1 u n m a k t a d 1 r . . So z gel 1 $ i do ... 
nem sonunda Dl~ Kllavuz safhaSlnda bu sipari$in kaldlglnln 
varsayarsak, yarl mamul hesaplarlna ge<;irilecek tutar 
(103:80) .Tl olacaktlr. Diger hesaplama $eklinde bu sipari$in 
SDiM ~oyle b u 1 una c-a k t 1 r : 

Zaman Ocret i$lem t<;in 
i$lem St and. St and. BSDiM 

1 0.014 1.20 0.0168 
2 0.020 1.20 0.0240 
3 0.045 1.40 0.0630 
4 0.032 1.00 0.0320 
5 0.013 1 .00 0.0130 
6 0.047 1.30 0.0611 

Mamul i<;ln BSOiM = 0.2099 Tl/b 
Uretim miktarl = 1.000 b 

SDiM = 209.90 Tl 

5rnek (Hantke; a.g.e~, s. 101lden degerler degi$tirilerek allnml$tlr): 

r~aliyet Ta$lYlclSl: I Koli, 24 adet 450 gr1llk sebze konservesi 
Uretim Miktarl : 1.000 blrim 
I$lemin Zaman Ocret Standart I$lemin St. D. SlZ i $<;. Ma 1 • 
Tamml Stand. Stand. Zaman BSOtM M. Veri KOmOle 

I 16 1.50 16.000 24.- 24.000 24.000 
2 8 2.00 8.000 16.- 16.000 40.000 
3 4 1.20 4.000 4.80 4.800 44.800 
4 4 1.10 4.000 4.40 4.400 49.200 
5 .. Tarn Otomatik 
6 5 1.00 5.000 5 ... 5.000 54.200 

~1amu I t<;in BSDiM . . = 54.20 Tl/b 
Oret im" Mi ktan = 1.000 b 
SDiM = 54.200 Tl 

Bell i mi ktarda mamulOn standart mal iyeti, madde, i$­
Gilik ve dolayl1giderler aYlrlml yapllmak Ozere i$letmenln 
ko~ullarlna uygun bi<;imde dizayn edilmi~ bir Standart 
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Maliyet Hesaplama Kartl'nda (Standardkaltulationkarte) gos­
terilir. YukarIda ele allnan iki ornekteki dizayn, standart 
maliyet hesaplama kartlnln i$C;ilik ic;in ayrllml$ klSmlna 
ornek te$kil edebilir • 

. Standartlara ili$kin verilerin ozetlenip saklanmak 
Ozere geGirildigi kart ise Standart Maliyet Kartl (Stan­
dardkostenkarte) olarak adlandlrlllr. Boyle bir kart ornegi 
a$aglda verilmi$tir (169). 

STANDART MALtYET KART! Mamul : ..... " . 
Madde Miktar Fiyat Mal iyet Yerleri Toplam 
Kodu Stand. Stand. Tl Tl Tl Tl Tl 
A/451 1 kg 100 100 100.-
B/590 4Ad 70 - 280 280.-
K/040 10 kg 20 - 200 200.-
L/387 1 Ad 80 - 80 80.-

Toplam lOO 480 - 80 660.-

t$lem laman Ocret Tl Tt Tl Tl Tl 
Adl Stand. Stand. 

4 Ok 1.20 4 •. 8 4.8 
20 Ok I 20 20.-
60 Ok I - 60 60.-
10 Ok 1.50 - 15 15.-

Toplam ·4.80 20 60 15 99.8 

Standart Standart 0.11 
laman Mal. YOk. Oram Tt Tt Tt Tl Tl 

4 Ok 2.- Tl/Dk 8 8.-
20 Ok 3. - Tl/Dk - 60 60.-
60 Ok 5.- Tl/Dk - 300 300.-
10 Ok 1. - Tl/Dk - 10 10.--
Toplam 8 60 300 10 378.-. . 
~irim Standart Maliyet 1.137.8 

~ekil: 43 - Standart Maliyet Kartl 

(169) Adol ph MATl: Plankosten, Deckungsbeitrage und Budgets: Manage- ' 
-menthilfen fOr die Betriebsanalyse. Betriebswirtschaftlicher, 
Verlag, Wiesbaden. 1975, s. 105. 
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Ozellikle seri Oretlm yapan i~letmelerde hazlrllk 
sOreleri onemli bir zaman allr. Her i~lemin kendine ozgU 
ve sOresi degi$ik olan bir hazlrllk sUresi vardlr. Sipari~ 

Ozerine Oretim yapan (seri Oretim yapan) i$letmelerde bu 
sOrenin i$lem sOresinden ayrl tutulacagl~ bunlar ic;in de 
zaman standartlarlnln saptanacagl daha once belirtil.i~ti. 

t$lem sOrelerindenayrl tutulmakla birlikte "sipari~ 

sOresine" dahil edilecek olan hazlrllk sOreleri, sipari$in 
dolayslz i$<;ilik maliyeti i<;inde gosterilmek Ozere kendisi 

·1<;ln saptanml$ zaman ve Ocret standartlarl iIe degerlendi­
rilir. HaZlrllk sOresinin siparl$in standart sUresi lIe 
olan ili$kisi a$agldaki $ekilde gosterilmi$tir: 

Standart Sipari$ SUresi I 
I 

J ' I 
Standart Hazlrllk Standart t$lem SOresi 

SOresi = Zaman St. x Or. Mlktarl 

= 
Standart Zaman 

Bu $ekilde de gorOldOgU gibi bir sipari~in standart 
sOresi, standart hazlrl1k sOresi ile standart zamanln top­
lanmasl ile elde edilir. Belli bir sipari$in standart mali­
yet hesaplama kartl, bu nedenle hazlrllk sOrelerini de kap­
sayacak $ekilde dizayn edilirler. Bu tOr bir standart ma­
liyet hesaplama kartl ornegi' a$aglda verilml$tir (170) • 

• '. 

(170) ELLtNGER; a.g.e., s. 29, 72-73. 
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Sipari~ No: 
Miktar . Konu: . 

No t~lem M.Yeri !~ 1st. Haz. SUres i t~lem SO. Toplam 

. . 

~ekil: 44 ~ Bir Sipari~ tGin Standart Maliyet Hesaplama Kartl 

2.2. Maliyet Yeri-Maliyet Donemi ttibarlyla Stan­

Dart DolayslZ i~Gilik Maliyeti 

tl Z ell i k 1 e sa f h a m a 1 i yet i s i sterni u y 9 u land 1 gIn d a 
belli miktarda mamulOn standartmaliyeti yerine bir maliyet 
ye r i n d emali yet don em i boy u n c a jj r e t i m i yap 1 1 a n m a m u lIe r i n 

standa'rt maliyeti hesaplanlr •. Oretinr sipari~ Uzerine yapll­
sa (ser1 Uretim) bil.e, mal1yetkontrolO maliyet yeri-maliyet 

donemi 1li~kisi IGinde yapllacak ise bu durumda d6nemde 
11gil1 maliyet yerinde Uretimi yapllan siparl~lerin stan­

dart mallyeti hesaplanlr. Ancak burada her s1pari~in aYrl 

ay r 1 s tan d art m a 1 i yet i he sap 1 a n a c a k ve don ems 0 nun d a top 1 a -

narak donemin standart maliyeti bulunacaktlr. 
Toplama Yontemi (Additive Ermittlung) olarak 

dlr (171). 

Bu yontem 

anllmakta-

Mallyet yeri-maliyet donemi itibarlyla .SDiM ' in he­
saplanmaslnda; ister bir, ister daha Gok i~ .istasyonundan 

olu~sun, maliyet yerinin spesifik plup olmamasl onem kaza­

nlr. Spesifik bir maliyetyerinde sadece bir tOr mamul 

(171) AGTHE; a.g.e., s. 122. 
Konrad MELLEROWtCZ: Planung und Plankostenrechnung. C. I: 8etri-
ebliche Planung. Rudolf Haufe Verlag, Freiburg, 1970, s. 519. 
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i~lenebileceginden, SOiM mamulOn bu maliyet yerinde ta~i 

tutulacagl i~lem i~in belirlenmi~ zaman standard! lIe bu 

i~ i<;in belirlenmi~ Ocret standardlnIn bir fonksiyonu ola­

caktlr. Ba~ka deyi~le bir tOr mamulOn i~lendi~i bir maliyet 

yerinde mamul i<;in BSOtM i~lem i~in BSOtM ne e~it olacaktIr. 

BSOiM bu ~ekilde bulunduktan sonra (172), danemin ve mali­

yet yerinin standart dolaysIz i~Gilik maliyeti; 

~eklinde hesaplanIr (173). Yukarldaki e~itlikte danemde ya­
p 1 1 a nOr e t i m ins tan d art z a m anI n 1" t ( p ) • x" ~ a r p 1 m 1. ve r m e k -

tedir. E~itlikle'Y'de yer alan l(P) ise, akord Ocret slste­

minde dakika faktarO'nO ve zaman esaSlna gare Ocret slste­

minde zaman birimi ba~lna.Ocreti (TL/Ok), klsaca Ocret stan­
dardlnl gastermektedir (174). 

Universal bir maliyet yerinde birden fazla tOrde ·ma­

mul i~lenebileceginden, danemde Oretilen her mamul tOrO ay­
rl ayrl ele allnmalldlr. Bu durumda danemin SOtM a$a~ldaki 

gibi gasterilebilir (175): 

L{S) = Standart OolaysIz t~Gilik Maliyeti 

j = Mamul tOrO indeksi 

n = Maliyet yerinde Oretilen mamul tOrleri saYIsI 
x '~=' Uretim miktarI 
tj'(P) = j mamul0 -iGin zaman standardI 

l(P) = Maliyet yeri IGin Ocret standardI 

(172) KiLGER; a.g.e., s. 283. 
(173) KiLGER; a.g.e., s. 286. 
(17~) Wezner KERN: Handwarterbuch der Produktionswirtschaft. C.E. 

Poeschel Verlag, Stuttgart, 1979, s. 1546. 
(175) KiLGER; a.g.e., s. 286. 
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Akord Ocret sisteminde dakika faktorO, zaman esasl­
na gore Ocret sisteminde [/Dk, maliyet yerinde kural olarak 
aynl . i$lem yapllaca~lndan tOm mamul tllrleri 1<;ln aynl ola­
caktlr. Ucret standard 1 daha once belirtildl~i glbl 1$<;lnln 
ki$ili~inden ve maliyet ta$lYlclslndan ba~lmslzdlr. Bu ne­
denle l(P) terimine "jll indeksi konulmaml$tlr (176). 

Ornek (Kern; a.g.e., s. 1546'dan aIlnml$tlr.) 

Uretim Zaman Standart Ucret 
Mamul Miktarl Stand. Zaman Stand. BSOtM SOtM 
TOrO (b) (Dk/b) (Ok) (Tt/Ok) (Tt/b) (Tt) 

5.000 4.6 23.000 1.80 8.28 41.400.-
2 7.000 5 .. 0 35.000 1.80 9.00 63.000.-
3 10.000 8.2 82.000 1.80 14.76 147.600.-
4 5.500 10.0 55.000 1.80 18.00 99.000.-
5 5.000 3.6 18.000 1.80 6.48 32.400 .... 
6 6.000 4.5 27.000 L80 8.10 48.600.-

240.000 1.80 432.000 

Gerek standart, gerek fiili i$<;ilik maliyetlerinin 
maliyet yerleri itibarlyla hesaplanmaslnl kolayla$tlrmak 
'i<;in Ocret belgelerinin maliyet yerleri itibarlyla gruplan­
maSl, aynl zamanda her i$<;lnln Ocretini hesaplayabilmek 
ic;in bu belgelerin i$<;iler. itibarlyla ayrllmasl gerekir. 
A$a~ldaki akord Ocret sistemi uygulamasina bir ornek veriI~ 

mi$tit' (177). 

Orn~k: XVZ maliyet yerinde 7 i$ tstasyonu bulunmakta 
ve her birinde bir akord i$<;lsi <;all$maktadlr. Bu i$ istas-

(176) KtLGER; a.g.e., s. 286. 
(17.7) KiLGER; a.g.e., s. 284 . 

• 
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yonlarlnda 6 tOr mamul Oretllmektedir. Maliyet d5neminde 
akord belgelerine ~5re i$lenen mamuller ve bunlarln miktar­
larl, zaman standartlarl ile birlikte a$a~lda verilmi$tir: 

1~Giler A (50k/b) B (lOOk/b) C (SOk/b) 0 (50k/b) E (50k/sb) F (GOk/b) 
1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 
Toplam 

1.344 
524 

647 

2.515 

307 
390 

424 
1.121 

420 
226 

1.600 

2.246 

322 
1.725 

828 

2.875 

555 

2.050 
524 

3.129 

700 
395 

885 
1.980 

Buradan maliyet donemi iGin maliyet yerinin standart zamanlarl 
ve standart dolayslz i$Gilik maliyeti hesaplanabil.ir: (Oc­
ret standard 1 1.20.- R/Ok1dlr). 

t~Gi 
No 

1 

2 

3 

4 

5 
6 

7 

Stand. 

A B C 0 E --
6720 3070 2100 
2620 3900 1130 1610 

8625 2775 
8000 

3235 4140 
- 10250 

4240 2620 

Ocret Standart SOiM 
F Stand. Zaman --

1.20 11.890 14.268.-
-. 

1.20 9.260 11.112.-
1.20 11.400 13.680.-

4200 1.20 12.200 14.640.-
2370 1.20 9.745 11.694.-

1.20 10.250 12.300.-
5310 1.20 12.170 14.604.-

Zaman 12575 11210 11230 14375 15645 11880 76.915 92.298.-

. . 
Ucret " 
Stand. 1.20 1.20 1.20 1.20 1.20 1.20 1.20 

SDiM 15090 13452 13476 17250 18774 14256 92.298 

" 
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Bu tabloda her satlr i$c;inin yaptl~l Oretimin stafl­

dart zamanlnl vermektedir. S5zgeli$i 1. i$C;i toplam 11.890 
Ok Standart Zamanllk i$ yapml$, bu maliyet yerinde aynl 1$­

ler yaplldl~lndan bir tek Ocret standardl ile de~erlendi­

rilmi$tir. Satlr toplamlarl Ocret sistemi akord oldu~undan 

aynl ·zamanda Ocretin hesaplanmaslna da yarayacaktlr. G5rOl­

dOgO gibi ·son Oc; sOtun bu hesaplamaYl vermektedir. SOtun 

toplamlarl ise her mamul tOrOnden yapllan Oretimin standart 

zamanlnl vermektedir. S5zgeli$i ilk tab10da g5rOldOgO gibi 

A mamulOnden toplam 2.515 birim i$lenmi$tir. Bu mamulOn 
zaman standard 1 5 Oklb oldu~undan A mamulO ic;in standart 
zaman 5 Ok/b x 2.515 b = 12.575 Ok olmu$tur. Bu mamulOn 
Standart t$C;il ik Mal iyeti 12.575 Ok x 1.20 TL/Ok = 15.090.­

n olarak hesaplanml$tlr. 

Standart dolayslz i$C;ilik maliyeti uygulamada daha 
c;ok maliyet yerleri itlbarlyla belirlenmektedir. Bunun lkl 
nedeni bulunmaktadlr (178): 

- Maliyet yeri itibarlyla standart zamanlar, dolayll 

maliyetlerin bOyOk bir klsml ic;in faaliyet 51C;OsO olu$tu­

rur. GOnkO standart zamanlar sadece dolayslz i$c;i1iklerle 
degil birc;ok dolayll maliyet tOrOyle orantlll bir degi$im 

gosterirler. Bu nedenle dolayslz i$C;ilik maliyetlerini 
maliyet yerleri itibarlyla planlama ile bit maliyet yerinin 
dolayllmaliyetlerinin planlanmasl ic;in de esas saglanml$ 
olacaktlr. 

Maliyet yerleri itibarlyla standart zamanlar maliyet 
yerlerinin faaliyet olC;OsO olarak kullanllabilecegi ic;ln 
aynl ~zamanda yOkleme verisi olacak ve yOkleme oranlnln 

saptanmaslnda kullanllacaktlr. 

- !$C;ilik maliyetlerinin etki1i bir kontrolO maliyet 
yerleri itibarlyla gerc;ekle$tirilir. GOnkO Ocret sapmalarl 
birc;ok durumlarda bOlOm yoneticilerinin ve ustaba$llarln kararlarlndan 

etkilenirler. 

(178) SCHWEiTZER ve Oigerleri; a.g.e., s. 257. 
KtLGER; a.g.e., s. 272.· 

• 
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VII - DOLAYLI t~CtLtK MALtYETLERtNtN PLANLANMASI 

Dolayll maliyetlerin planlanmaSlnda genel olarak 

a~agIdaki Slra izlenir: 

- - ~1 a-LLy e L_y_e Y'- Lex_Ln Ln __ Q 1 u_~_tJJf_1LLm a S 1 ,__ _ ___ _ __ __ _ 

- Her maliyet yeri iGin bir veya birkaG faaliyet 
61C;OsOnOn seGi1mesi, 

- Maliyet yerlerinin faaliyet hacimlerinin planlan-
ma SI, 

Bu faaliyet hacimleri iGin do1ayll ma1iyetlerin 
maliyet yerleri itibarlyla p1an1anmasl, 

- Planlanan dolayll ma1iyetler lIe p1an1anml~ faali­

yet haemi araslnda i1 i$ki kurarak Standart Dolay11 
Maliyet Oranlnln saptanmasl . 

.. 
Maliyet yerlerinin oIu~turulmaslnda. her maliyet ye­

rinin faaIiyetini ve kendislnde ortaya Glkan maliyetleri 

aynl faaliyet oI<;OsO ile ifade edebilmek ko~ulu gozonOnde 

b u 1 un d u r u 1 m a k t a d 1 r • Bun e den le' m a I i yet ye r 1 er i n i n 01 u ~t u­

rulmaSl iIe bu maliyet yer1eri iGin faaliyet olGOlerinin 

sec;ilmesi birlikte ger<;ekle~t-irilir. En ge<;er1i faa1iyet 

5lc;Uleri; Uretim mlktarl, i~Gilik saatleri ve makine saat­
leri olmaktadlr. 

Faal iyet ol<;OsO olarak hangisi seGi1 irse sec;llsin, 

b i r m a I i yet ye r i n i n f a a I i yet h a cm i n i n pia n 1 a n m a SIn d age n e 1 

olarak, i~letmenin 0 y11 eir'ts ve miktar itibarly1a Oretim 
programlnln saptanmaslnl gerektirir. Buradan. Oretimin 
hangi ~~liyet yerlerinden gec;eeeai ve buralarda ne gibi i~-
1 em 1 ere tab i tu t u'l a c a a 1 sap t a I'll r (I 79) • 

(179) BURSAL; Mal iyet Muhasebesi. •• , s. 344. 
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Faaliyet 51GOsO DalaYSlZ t~Gilik 

gungsstunde) alarak seGildi~1nde, ilg11i 

Saatleri 

maliyet 

(Fert i­

yerinin 

faaliyet haeminin planlanmaSl, dalaYSlz 1~Gil1k saatler1nin 
planlanmaSl anlamlna geleeektir. Bu ise y1ne a maliyet 

doneminde ilgill maliyet yerlerinde ne kadar Oretim yaplla­
caglnln ve bu Oretim miktarlnln standart zamanlnln planlan­
maSl demektir. Bir maliyet yer1nde ne kadar Oretim yaplla­

cagl planlandlktan sanra, bu planlanml$ Oret1m miktarlnln 
(Planfertigungsmenge) fiili Oretim miktarl gibi dU$OnUlerek 

oncek1 ba$llklarda ele allnan blGimde standart zamanlnln 
hesaplanmasl gerekir. Hesaplanan bu standart zaman, a mali­
yet yerinin planlanml$ faaliyet haemini verir. 

Kitle halinde Oretim yapan ve bir tOr mamul Oreten 

i~letmelerde standart zaman en basit ~ekilde, planlanml$ 

Uretim miktarlnln zaman standardl ile Garpllmasl,Yla bulu-.. 
nur. Fakat yine kitle halinde Oretim yapIlmakla birlikte 

eger birden fazla tOrde mamul Oretiliyarsa standart zaman, 

(b i )1 mamul tOrOnOn maliyete neden olma katsaYlsl (Aequl­
valenziffern der Kastenverursaehung) alarak g6steri1di~in­

de; 

alarak belirtl1ir. Sozgeli~i bir maliyet yerinde: 

Zaman standard 1 2 Dk/b alan mamulden 2.000 birim, 
Zaman standard 1 4 Dk/b alan mamulden 3.000 birim 

Uretim y~pllaca~l pragrama ba~lanml~ ise standart zaman; 

(2 Dk/b .' 2.000) + (4 Dk/b . 3.000) = 16.000 Dk 

olur. 

Seri Oretim yapan i$letmelerde maliyet yerleri iGin 
s a'd e c e dol a y s 1 Z i $ G i 1 i k s a at 1 er i n i f a a 1 i yet 6 1 G 0 sUa 1 a r a k 
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almak olanakslZdlr. GOnkO bu tOr maliyet yerlerinde mall­

yetler sadeee dolaYSIZ i~Gilik saatlerinden de~il, aynl Z~~ 

manda haZlrllk saatlerinden (ROststunde) de etkilenlr. Bu 

nedenle bu tOr maliyet yer1erinde "do1aislz i~Gilik saatle­

ri 11 ve "haZI rllk saatleri" olmak Ozere iki faal iyet 61C;OsO­

nOn k.u1lanllmaSl gerekeeektir. Burada y1ne Oretim program­

larlndan yararlanl1arak her maliyet yer1nde hang1 mamulden 

ne kadar Oretim yapl1aea~1 saptanlr. Her seri ic;1n de 

haZlrlIk faa1iyet1eri g6z6nOnde bulundurulur. COnkO b6yle 

bi r mal iyet yerinin faal iyet haemi i~lem ye hazlrllk sOre­

lerinden birlikte olu~ur (180). Planlanml~ ser1 bOyOklOk 

ve bile~iminden hareket edi1erek hazlrllk ye i$lem sOreleri 
araslnda bir yOzde saptanlr.S6zgel1$i bir maliyet yerinin 

t Cl P 1 am i ~ 1 em sOres i 3. 000 s a a t ye ha Z 1 r 11 k sOres i 120 s a at 
i~e bu oran % 4 olur (181). 

Seri Oret"'im yapan maliyet yerlerinde planlanml$ 

i~lem ve hazlrllk sOreleri slraslyla; 

t F i (p) = i m a m u IOn 0 n i ~ 1 ems 0 res, i 

Xi - i mamulOnden yapl1aeak Oretim miktarl 

tRi (p) = mamulleri iGin hazlr11k sOresi 

= mamullerinden sipa~i$ saYISl 

Toplam Planlanml~ t~lem SOresi = £:. t (p) 
i=1 Fi . 

Toplam Planlanml~ Hazlrllk SOresi . , 

", 

o J a c a k t lr (182) • 

( 180) KtLGER; a.g.e., s. 140, 389. 
(181 ) KiLGER; a.g.e., 

.' 
s. 389. 

( 182.) KtLGER; a.g.e., s. 139. 
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Do I ay 11 ma 1 i yet sta nda rt 1 a rl (Geme inko sten standa rds) 
her' mal iyet yerinin esnekbUt~esi (flexible Fertigungsge~ 

meinkostenbutged) i~inde 'g5sterilir (183). Ancak bu bOtc;e 

ic;inde de yer alar! ~e~itli faaliyet hacimlerindensadeee 

biri planlanml~ faaliyet hacmJdir. Mamullere yUkleneeek do­
layl!' mal.iyetler (Standart DOlayll Maliyetler) bu faaliyet 
haemi i~in planlanan dolayll maliyetlerin s5z konusu plan­
lanml~ faaliyet h.aemine bolOnmesiyle bulunan Standart Do­
layII Mal iyet Oranl (Standardgemeinkostensatz) i le hesapl.a-
nlr (184). Esnek bUt~eden bu oran iIe mamullere yUkleneeek 
o 1 and 0 I a y I I m a 1 i yet 1 er, s ta n d art dol ay 1 I . m a I i yet 1 er 0 1 a r a k 
adlandlrlllr (185)~ 

'Dolayll maliyetlerin planlanmaslnda yukarlda beUr­
ti len genel ·'sOrec;g5z5nUride.· bulundurularak, i $Ietmeninc;e­
$itli maliyet y .. erlerinde ~dolayJI i~C;ilik maliyetler.inin 
planlanmasl a~aglda dolayll i~C;ilik maliyeti, to.rlerine 
gHre ayrl ayrl ele allnml~tlr. 

I. Yardlme] t$C;ilikUcretlerinin Planlanmasl . 

Yardlmel i~Cilik Oeretlerinin planlanmaslnda 5nce 
i~letmede ve her maliyet yerinde yardlmei i$~ilik .Ocreti 

. .' 

Hdeneeek tOm i~ler (gHrevler) saptanlr ve tanlmlanlr. B.u 
a~amada maliyet 'yerlerinin hangi yard)mel. i$~11iklere 
gereksinmeduydugu da aClk~a, belirleniY'~ Her maliyet yerln­
de yardlmcl i$c;iligin kUll~nllacagl hangi gorevleroldugu 
belirlenmeden, bU i$Cilik'Ocr~tlerinin planlanmaslolanak­
slzdlr (I86). . . 
(183) Rainer BUDDE: Strategische PlanundStandardkostenreehnung. Erieh . 

Schmidt Verlag, Berlin, 1973, s ~ 123. 
MATZ; a.g.e., s. 110. 

(184) BUDDE;a.g.e., s. 124. 
(I 85) MAT Z; a. 9 . e ., s. 11 O. 
(186) KonradMELLEROWIGZ:' Planung und Plankostenreehriung. C. 2: Plan­

kostenrechnung. Rudolf Haufe Verlag, Freiburg, 1972; s. 221 . 

• 
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'Maliyet yerlerinde bu gorevler belirlendikten son~a 

ikinci a~amada, ilgili maliyet yerlerinin planlanml~ faal1-

yet hacimlerinin gerGekle~tirilmesi 1<; In bu gorevl~rde 

k~<;ar saatlik <;all~maya gerek olduausaptanlr (187). Birc;ok 

yardlmcl i~C;ilik tGrlerinde bu' saatler, Gretim dG2eyi 

(plarilanml~ Gretim dGzeyi) dlkkate allnarak kolayca, sapta­

nab i I i r. So z 9 e J i $ i G r e ti m in, hac m 1, G r e t i 1 en m i k t a rl a r 1 ns a -

Ylsl,aalrllal gibi klstaslar ,kac; saat ta~lmaclllkyapl1a­

caglnln belirlenmesindeyararll olurlar (188). Al1cak bu 

a$amada iki sorun GzerTn'de dikkatli olUnma$l gerekir: 
. ',' 

Birincisi bu s'aatlerin neyegore belirlendigidir.Eaergec;-

mi $te elde edi len tecrGbelerdenyararlanlllyorsa,' busaat­

lerin gerc;ekte fazla olduau gozden kaGlrllabUir. Ba$ka 

deyi~le gec;mi~e donOk verllerGe$itli fktisadisizlikleri 

kapsamlnda bulundururlar. Sozgeli~i bir vardiya sonraslnda 

yapIlan temizlik .. i~'leri gerGekte 0.5 saatte yapllabilecek 

iken gec;mi~te bu i$ler 1Gln Isaatharcanml~ ise, planlama­

ya temel olacak olan saatO.5 saattir. Klsaca gerek11 saat-

lerin saptanma;slnda, maliyet yerleri itibarlyla her i$ 

. iGin tGketim analizlerinin yapllmasl gerekmektedir (J89). 

t kin c i si" b u i ~ I er ink i m 1 er tar a fIn d any a pll a ca ~ 1 

sorunudur. BUyGk i~letmelerde'yardlmcl i~Gjlik gorevlerinfn 

bOyGk bir klsml- IGin ozeli~gorenler istihdam edflir. 

KO<;Gk i~letmelerde bu i~lerinbOy(jk bir klsmlUrefinl faa­

yetlerTnde dogrud~n'<;all~ani~<;iler taraflndan yapIIabiJtr. 

Eger i~letmenin Orettm faaliyet}erinde <;all~ani$Gi leri, 
, , 

as 1 1 i $1 er i n den son ra v e y a' as 1 1 i$ 1 er ia r as 1 n d a . ya r dIme 1 

i~<;i 1 ik gor~vlerini de yaplyorlarsa,( doarudan 'saptanan 

saatl~ryardlmcl f~<;iliklerin zaman verisi (zeitkomponente), 

01 a r a k all n 1 r . Fa ka t b u i $1 er i Gin 0 z e I i $ G i le r . <; a 11$ t 1 r 1 - . 

(187) Gerhard SilBER: Grenzplankostenrechnung mit EDV. Verlag Vehlen, 
MOnchen, 1975, s. 124. 
KtLGER; a.g.e., s. 392. 
MELLEROWiCZ; a.g.e., s. 221. 

(188) KtLGER; a.g.e., s. 392. 
(189) StLBER; a.g.e., s. 124. 
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llyorsa gerekli saatlerden 

SaYlSl saptanlr. Sozgeli~i 

saat gerekiyorsa, bir i~<;i 

4.28 hafta, ayda 192.8 saat 

hareket edilerek gerekli i~<;i 
" 

ta$lma i$leri i<;in ayda 240 

haftada 45 saat, ayda 30/7 = 
<;ah$abi lece~inden, 240 saatllk 

gorev .i<;in 240/192.8 = 1.2 i~<;i gerekir:. SOz konusu maliyet 

yeri ·i<;in. ya2 i~<;i <;all$tlrilacak, yada bir i$<;i<;all~tl­

rl1aeak fakat her ay fazla<;all$ma yaptlracaktlr. Bu a<;lk­

l~malardan gorOlmektedir ki yardlmcl. i$<;ilik Ocretlerl, 

yar! sabit niteliktedir. Ozetlenirse;, yardlmcl i$<;fli.k 

saatlerinin yarl sabit niteHkte oldu~una planlamadadikkat 

etmek gerekir. Faaliyet 'haemi de~i~tik<;e yardlmel i$<;1'Tlk 

gorevlerinde'<;alq'anlara olan gereksinmede~i~ir. Sazgeli~i . , . 

i~letme i<;inde paletle ta$lmaelllkyapanlarln mevcut say'l­

SI, faal iyet haemi belli bir dOzeye ula~lnea yetersiz 

kalabilir vebirka<; i$<;in1n daha istihdam edilmesi· gerekll 

olabilir. Bu hesaplamalar teknikverilere dayanllarak'yapl­

labilir. 

Ornek: GOnde 9 saat ve haftada 5 gOn <;al1$an bir' 

i~letmede toplam Oretim girdisi.ve <;lktlSl 1000 ton/aY~l­

dugunda 3 i~<;i ta~lma i~lerii<;in yeterli olabilmektedir. 

Aneak Oretim girdi ve <;lktllarl ayda 1000 tonu a$tl~lnda 

1400 ton a kad~r dordOntO i~<;j gerekmektedir. Bu durumda 

e dim k a r ~ 11 1 9 1 0 e ret I en ee ek s a at 1 er; . 

45 s/hafta x,4.28 h/iy =192~85saat/ay 

1000 tona kadar 3i$Gi; 3 x 192.85 = 578~55 saat/ay 

771 .40 saat/ay 

. . 
Bu verilere goreta$lma i$i iGin Oeretleneeek saatlereait 

a$agldaki grafik 'Gizilebilir: 

11 



771. LW 

578.55 

,Dcretlenecek 
Saatler 
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'----""-----"'-:-----.' ton/ay 
1.000 1.400 

Oretim girdi ve Glktllannlnl.OOO tonu a~tl~lnda 
- \ "', 

dordOncO ta~lma i~C;isl gerektigine gOre ilk Oc; i~Ginin 1$ 

saatlerinde tamamen . c;al1$tlnldl~1 ,kabul edilmelidir. 

Fakat buna kar~111k dordOncO i~Ginin 1.000-1.400 ton faali­

yet aral1~lnda tam,olarak c;al1$tlrll,lp Gal1$tlrllamayaca~1 

sorun te$kil eder. Ba$ka deyi~le planlal1ml$ faaliyet hacmf-
"'. " . 

nin girdi· ve C;lktllarltoplaml 1.200'ton lse, ta$lmit Ucret,:, . ,~ . -

lerinin planlanml$ tutan n'e, olacaktlr? By<sorunun cevabl 

iki $ekilde verilebilir. BirincisL' planlamaya 771.40 

saati almak, ikincisi 1se bu' fonksiyonda sabitde~1$ken 

aYlrlmlnln yapllmasldlr: 

1.400 ton 

1.000 ton 

400 ton 

771 .40 saat 

578.55 saat 

192.85 saat 

192.85/400 ton = 0.482155 saat/ton 

771.40 - (1.400 x 0.482155) = 96:38 Sabit kl~lm 

y= 96 .. 38 +0.482155 ton 

,,' ~ u d u rum d a p la n 1 a n m 1$ f a a 1 i ye t ha c m i iG1n gereken 

ta$lma· saatler'i; 

16 . 3 8 + O. 4821 55 (1. 200) = 674. 9 6 sa at 

olacaktlr (190). GorOldOgOgibi bu ikJtici uygulama '$ekl1 

sec;.i1diginde ta~pma i$.i ic;in planlarriaya 674.96 saatallna-' . . . ~ 

(190) MELLEROWiCZ; a.g.e., s. 224-225'den de~i$tirilerek allnml$tlr~ 
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caktlr. tlk uygulama ~eklinde ise, pr'anlanml~ faaliyet hac~ 

min'e kar!?111k gelen ta$lma saatJeri ise, (1.000-1.400 to'n 
'<'. ' 

arall~lnda bulunuldu~undan) 771.40 saat olmaktadlr. 

Ucretlenecek 
'8a8tler 

1.000 1.200 

771.40 
I 

I 

1.400 
ton/ay 

ikinci planlama $eklinin ger<;ek<;i olmayari bir sonuca 
gotOrecegi, <;OnkU dordOncO 1$<;1 <;all$tlrllmakla. zorunlu 
olarak 771.40 sa-at Ocret adenecegi bel1rtilmektedlr (l9L). 

Ancak bu gorO$,' bOtc;elenmi$.maliyet yanteminin uygulanma­
slnda beklenen, de~iI, olmasl gereken,degerleranem ta$lmak;' 
tadlr. Bu nedenle yukarldakl arnekte 'planlamaya674.96saa;.. 
tin allnmas'l, 771.40 - .674.96=' 96'.44' saatt ik Ucretinbo$ . 

zaman i$<;11igl olarak sapma analizlerlnde ,de~erlendiri1mesi 

gerektl~l belirtilmelidlr. 

Bir maliyetyerinin yardlmcl l$<;ilik saatleri, her 
zaman kolayca saptanamaz. Bunun nedeni, i~letme 1<;1 ta~lma­

cll1k yapanlarln, temlz1ik<;11erin, uS,taba$llarln <;all'~mala­
rlnl belli bir maliyetyerine degil, bir<;ok maliyet yerine 
vermelerinde oldtigu gibi, yardlmcl i$<;ilik garevlerlnin 
birden fazla maliyet yeri l1eilgi11 olmasldlr., Yukarrda 

. " 
ele a''11nan arnekte de asllnda ta~lma I$ini garenler beni 

bir maliyet yerine degil, genel olarak tOm i~letmeye hizmet' 
'verirler. Maliyet yerleri~in sahasl' daraltl1dlkc;a belli 
b i r m a 1 i yet ye ri n e h i z met v ere n ya r dIm C 1 t~ <; i 11 k I er az a I Lr . 

(l~I) MELLEROwtCZ; a.g.e., s. 225-226. 
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Bu nedenle, birden fazla maliyet yerfyle ilg111 yardtmcl 
, 

i ~Gi 1 iklerin,' maiyet yerleri itibarlyla de~il, GENELadl 
a 1 tin d a he S a bib i. r m a 1 i y et ye r i 0 1 u~ tur ar a k , bum a 11 yet ye -
rinde topluca planlamak ve bu maJiyet yerlnde planlananbu 

tutarl, sonra di~er maliyet yerlerine aktarmak gereklr 
(192)~ Fakat, kendisi iGinbirfaa11yet haemi planlamaya 
gerek olmayan bu mal iyet yerinden,s6z 'konusu tutarlarl di'­
~erinaliyet yerlerine aktarlrken, aktarma verisinin sec;i1-
mesi 6nemli bir sorun olu~turur. Bu nedenlebu h~sabi mali­

yet yerinde topIarian yardlmcli~c;illk Ocretleri ic;ln blr 
tek aktarma katsaYlsl saptaYlp aktarmayerine her yardlmcl 

i~C;iIik Ocretini ayn ayrl eIe allpaktarma yolu sa~11kll 

sonuc; verecektir. S6zgeli~i ta~lma i~i lC;ln planlanan 
OcretIerin aktarl1maslnda her maliyet yerinin ta~lnan mik­
tarIarl, ustaba~1 OcretIeri iGin maliyet ye,rl-e'rinin Oretim 

, programlnda gHrOlenyOkO esas allnabi1ir. Ustaba~l Ocretle-, .". '. 

rinaktarlImaslnda Oretim programl ~zeIlikIe dikkate allna~ 

bilece~i, c;OnkO ustaba~lnln c;a(~~maslnl seri saYlslc;ok 
olan maliyetleriyle orantlll oIarakharcayaca~l belirtil­
mek ted i r (193). 

Maliyet yerleri itibarlyla veya hesabi bir maliyet 
yerinde topluca planlanan yardlmcl L~~irik saatl-eri, tOrle­
r i ne 9 H re i ~ d e ~ e r 1 em e s i son u c u n d a s apt a n a n 0 c re tor a n la rl 
iIe de~erlendiriIerek planlanml$ yardlmcl i~C;ilik Ocretle­
r i n e u I a ~ 1 1 1 r ; b U ~ e k i 1 de p I cl n 1 a nm 1$ y a r d un c 1 i ~ c; i 11 k U c -
re t 1 er i ( PIa n h i 1 f s 1 0 h n k 0 s ten ), m a I i yet ye r I e ri n i n m a 11 yet ' 
planlna aIlnlrlar ,(194). 

(192) BURSAL; Maliyet Hesaplannda •.• , s. 43'. 
(193) MELLERowtcz; 'a.g.e., s. 222. 
(l94)'StLBER; a.g.e., s. 124-125. 

MELLEROWtCZ; a.g.e., s. 222. 
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2. Ayllklarln Planlanmasl 

Ayl1klar maliyet yerleri itibarlyla planlanlrlar. 
Ayllklarln planlanmaslnda her maliyet yerinin i$goren saYl­
s 1 ve b.u n 1 a r 1 n y 1 1 1 C; i n de C; all $ m a s () rei er i go z 0 n () n d e b u 1 un -
durulur (.195). Ustaba$l gibi, verimi. do~rudan olc;Olemeyen 

i$gorenlere ayllk odenmesl durumunda, bunlarln hangi mali­
yet yerlerine ait olaca~lnln saptanmasl olanakslz oldu~un­

dan yardlmcl i$C;ilik Ocretlerinde oldu~u glbi ozelbif 
maliyet yerinde toplanma.sl ve buradan 11g111 maliyetyerle­
rine aktarllmasl gerekir •. 

Ayllklarln' planlanmaSlnda . once maliyet yer-Ierinin 
gerc; ek i $gOc U gereks inmes i d i kkatea 1 inma 11 d 1 r ; bu konuda 
I$letme organizatorUnden ve i$gorenbolOmO yoneticisinden 
de yararlanllabilir (l96,).Bu $ekilde aylIkalanlarin plan-

~ - . '. 

lama donemindeki gerc;ek saYlsl saptanml$ olur. Planla~a 

anlndaki i$goren,saYlsl, gerc;ek (olma~lgereken) i$goren 
. . 

saYlslndan fazla olabilece~i gibi az daol.abilir. Hu neden-
le donem ic;indeyeni istlhdam'edilmesi planlanml$ J$goren-
1 er Ins apt a n m a s 1 a C; 1 sin d ani $ g 0 re n 'p 1 ani a m a sin d and a y aT' a r-
1 ani 1 m all d 1 r ,. 

Maliyet yerlerl itibarlyla bu $ektlde mevcutve 
yeni istihdam edilecek i$gorenlerin saYllarl saptandlktan 
sonra, bunlar i$ degerlemelerl lIe belirlenen Ocret oranla­
rlyla degerlendirilirler. Bu $eklldebul.unan planlanml$ 
tutarlar (Plangehselter) maliyet yerlerinin maiiyet~lanlna 
gec;irilir. ' 

Maliyety·erlerinin ayllkll' gerc;ek' i$go'ren saYlsl 
saptandlktan sonra, bu. veri ler ileridekl planlamalarda 

. kullanllmak Ozere saklanlrlar. E~~r planlama siraslnda 

(19?) ktLGER; a.g.e., s. 393. 
(196) MEYER; a.g.m., s. 79. 
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boyle bir veri (Stellenbedarfsplan) bulunuyorsa, ayllklarLn 

planlamasldah~ sa~11kl1 olacaktlr (197). 

K u r a 1 0 1 a r a k ay Ilk 1 a r sa bit k a b ul e d 1 1 1 r (198). B u 

nedenle maliyet yerleri Itlbarlyla saptanan ayl1kl1 gerGek 

i~goien saYllarl, do~rudan Ocret oranl~rl lie Garpl11r. 

S Gp he s I z i ~ 1 et me n i n f a a 1 Lye t h a cm i, yen i i $ 9 0 r e n 1 e r 1 n 

istihdam edilmesini gerektirecekkadarbOyOk olGGde de~l$i­

yor ise verilerin gozden geGirilmesi gerekec~ktlr. 

3. Fazla Gall$ma. ZamlarlnlnPlanlanmasl 

Belli bir. sipafl$e yOklenmeyecek olan fazla Gal1$ma 

z a m I a r 1 n 1 n p I a n la n m a SI, 0 n c e p ra nl a m a . doh em i n den e. k a d a'r . 

fazlaGal1$ma yapllaca~lnln planlan~aslnl gerektfrir.· .. Bu 

konuda Oretim pl .. anlarl planlaYlclnln· en bOyOkyardlmclsl­

dlr (199). i$letme belli blr faallyet hacmine ula$mak IGin 

i$letme c;aplnda fazla c;all$maya gidebi.lece~i glbi, sadece 

darbo~az yaratan' maliyet yerlerinde de gidebllir. Hangi 

dOzeyde olursa olsun, fazla' c;al1$ma saatleri Oretim plan­

larlna dayanllarak maliyet yerleri itibarlyla planlanabilirler.· 

Fazla c;al1$ma saatlerl, maliyet yerleri itibarIyla do~rudan 

pl~nlanabilece~1 ic;in 11gl11 maliyet yerl~rinedo~rudan 

yOklenebillrler (20n). Bu nedenle her maliyet yerinde yapl­

lacak. fazla c;all$ma sa·.atleri, maUyet yerlerl iG.in· belir-

1 en m 1 ~ Dc re t s tan da r t 1 a r 1. e sas a 11 n a r a k d e ~ e r 1 en d I r I 1 i r 1 er. 

Bulunan tutarlar, maliyet yetlerinin maliy~t planlarln~ ge­

c;irilirler. 

(197) ~EYER; a.g.m., s. 79. 

(198) SiLBER; a.g.e~·, s .. 125 .. 
Herbert GtESEN,Alois HECK, RainerREiSEL: Arbeitstexte zur Bet-
riebswirtschaft. C. 2: Plankostenrechnung. Peter Hanstein Verlag, 
Ko 1 n, 1977, s. 52. 

(199) SiLBER; a.g.e., s. 125. 

(200) BURSAL; a.g.e., s. 42-44. 
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Fazla c;all~ma zamlarl hesaplanlrken, bu <;all~malarln 

hangi gOnlerde yapllaca~lnln bilinmesigerekir. COnkU daha 
once belirtildigi gibi, bir haftada yasal<;al1~ma saatleri­
nin dl~lnda yapllan fazla <;al1~malar% 50, bunun dl~,lndaki 

(sozgeli~i ulusal bayram ve genel tat11 gOnlerinde) fazla 
<;alq'mala·r % 100 arttlrllarak odenir. Bu nedenle fazla <;a­
ll~ma yapllacak gOnler ve saatler onceden Oretim plan ve 
programlarl gozonOnde tutularak ayrlntlll oIarak belirlen­
melidir. 

Fazla c;all~ma saatlerinin planlanmaslnda planlanml~ 

Oretim miktarl oneml,ibir etk~n durumundadlr. Ba~ka deyi~le 

fazla<;all~ma saatlerinin planlanmasl normal <;all~ma saat­
lerinin planlanmaslnda oldu~u 9ibi'dir.Sozgeli~j faila<;a­
ll~malarla yapllmasl istenen veya ongorOlenOretim miktarl, 

. . 

zamanstandartlar..lna gore hangi sOreyi .gerektiriyorsa, Taz-
la c;all~ma saatleri buna gore hesaplan~caktlr. Bu saatler, 
fazla c;all~manln yaplldlgl maliyet' yerinin Ocret standardl 
% 5 0 v e y a % I 00 art t 1 r 1 I a r a k de ge r I end i r i I i r . An c a k d i k k at 
edilmelidir ki fazla c;all~ma sO'resince odenecek olan temeI 
saat' Ocretleri i~c;iligin tOrOne gore, Oretim Ocreti veya 
yardlmcl i~C;ilik Ocreti olarak kaydedilir (201). 

()rnek: Bir maliyet yerinde Oretim programlna gore 
o c a k I 9 •. m a 1 i yet don em i n de 200 s a at f a zl a c; all ~ m a yap 1 1 a -
cagl belirlenmi~tir. Maliyet yerinde yap.llan i$lem l<;in 
saptanml~ Ocret standardl 70.- n/S'dlr. Fazla c;all~ma sa~t­

lerinin tOmO gOnlOk c;all~ma' saatlerinden sonra yapllacak­
tiro Bu durumda; . . 
Fazla ~all~ma temel Ocreti = 2nO x 70.~ = 
Fazla c;all~ma zamml 200 x (70. % 50) 

(201) KiLGER; a.g.e., S. 393. 

14.000.-
7.000.- n 
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Uretim alanlnda yapllaeak fazla eall$malar nbrmaJ 

~artlar altlnda de~i~ken nitel"iktedir; aneak fiilen Oretlme 
katllmayacak ki$iler i<;ln planlanacak fazla. eall~ma zamla­
rlnln de~i~ken oldu~u ileri sOrOlemez (202). Bu nedenle 

Oretim "i~ei leri le in planlanan zamlar ile Oretlme katllma­
yaeak' ki~-iler lein planlanan zamlarln birbirindenayrltu­
tulmasl, bu ikinei gruptakileri maliyet" yer!nin' esnek 

bOtcesi icinde sabit kabul etmekgereklr. 

4. Edimsiz Ucretlerin Planlanmasi 

, 
Edimsiz Ocretler tOrlerine gore ayrl aYrlplanlanlr-

lar. Daha once belirtildi~i gibi butOr Oeretler dOzensiz 
olarak ortaya Clkarlar'. Bu nedenle soz konusu Oeretler .".1 
y 1 I i C i n p I a n I ani r I a r v e son r a m a 1 i yet don e m I er i ne pay 1 a$ -
tlrlllrlar. 

E dim s i z 0 ere tie r nit ell ~ i 9 e re ~ i s a bit 1 $ C; i 1 ik 
maliyetleri araslnda yer allrlar; bu yOzden planlanmalarln­
da faaliyet haemi gozonOnde bultindurulmaz. 

larlnl 
icinde 

Edimsiz Oeret verllecek gOnlerin ve saatlerin bazl-
tarn olarak belirlemek mOmkOndUr. Sozgelili Yl1 

ne kadar hafta tatili ve genelta~il oldu~u kQlayca 
saptanabilir. Buna kar$11lk Yll11k Ocretli izinler,hasta­
Ilk, olOm ve evlenme gibi durumlarda verileeek izinlere 
ili$kin gOnlerin saptanmaSl aynl dereee kolay olmamakt'adlr. 
Fakat bazlveri lerden yararlanarak b'tlsoruna cozOm get.ir"i­
lebilir. S6zgeli$i hastallk, olOm ve e~lenme gibl nedenler-

• le verfleeek izinlerin Yl111k gOn saY1S1 gecmi~ Yl11arln 
ortalamalarl allnmak suretiyle belirlenebilir. 

(202) MiCHEL, TORSPECKEN; a.g.e., s. 75. 
GIESEN ve Di~erleri; a.g.e., s. 51. 

" 
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(jrnek: lOO i~<;isi bulunan biri~letmede, hastallk, 
tHum ve evlenme gibi nedenlerle <;e~itli i~<;ilerine verdi~l 

ucretli izinlerin toplaml ortalama 40 gOn olarak saptan­
mqtlr. 

40 . gun i<;in 5denecek Ocret,· lOO i~<;1ye yakla~lk 

100/40 = 2.5 gOn l<;in 5denecek Ocr,te iittl~. Ba~ka deyl~le 
40 gO n i <; ink at I ani I a n ve k a r $ 1 1 1 ~ i n d a h 1<; b i r h i z met s a ~ -
lanmayan Ocretlerin toplam1, lOO l~<;iyl 2.5 gOn <;all$t1r­
maks1z1n 5denecek hcrete e$it kabul edllecektlr. 

Bun u n gib i Y 1 111 k i z i n 0 c re tIe ri, i $ let men in tOm 
i~c;ilerine edi~siz olarak 5denecek Ocretlerin gOn kar$111~1 

cinsinden ifade edilebilir. 

(jrnek: 

Kldem sOreleri 
I - 5 Yl1 olanlar 
5 - IS Y11 olan1ar 

t~c;i 5aYlsl 
20 i ~c; i 
40 i~C;i 

60 i~<;i 

Yl111k tzin 50releri 
12 gOn 
18 gOn 

gOn x i$<; i 
240 

720 

960 

Bu ~esaplama, i~letmenin bir h1zmet kar$111~1 olmak­
SI z 1 ntop 1 am 960 gOn Qc ret5deyece~ in i g5 stermekted i r •. t $-
1etmen·1in 960 gOn ic;in 5deyece~i Ocretler, 960/60 = 16 gOn 

. . 

tOm i~c;i1erini c;a11~t1rmakslz1n 5deyece~i Ocretlere e~ittir. 

Bu ~ekilde hesap1anan Ocretler, maliyet yerlerine 
i~Gi saY11arlna g5re payla~trrl1lrlar.· 

.. : t~letmenin u1usa1 bayram, hafta tati1i ve genel ta­
tU ic;in 5deyece~'i Ocret1erin top1am1, Y11 ic;indeki s6z ko­
nusu tati1 gOn1erinin saptanmas1 yoluy1~ hesap1anabi1ir. 
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Edimsiz Ocretlerde maliyet dllneml aYlrlml yapabilmek 

iGin yukarlda belirtildi~i biGimde eIde edilen verilerd~n 

yararlanarak bir Edimsiz Ucret Oranl saptamak gerekir. Bu 

amaGla edimsiz Oeret lldenecek gOnlerin toplaml, Yll i~ind~ 

fiilen Gall$llaeak gOnlere blllOnOr. 

Or'nek: (203) 

1 Yll 
- Hafta tatilleri 

(t$letme Cumartesi 
gOnleri Gall$lyor) 

- Ulusal bayram 
- Genel Tati I 

~ Ylll1k Oeret11 izinler 

Ortalama di~er izinler 

Edim kar$lll~l Ueret 
lldenec ek gUn Jer 

365 gOn 
52 gOn 

I gUn 
10.5 gOn 

16 gUn 
2 .. 5 gOn 

283.0 gUn 

t$letmenin herhangi bir maliyet dllneminde edim kar­
$ 1 I 1 ~ 1 n d a II den m e sip I anI a n a n Ue re tIe r 1 to P 1 am 1 ( 204 ) n 1 n 
1.000.000.- n oldu~unu varsayallm. Edim d1$1 gOnlerin 

(Niehtleistungszeiten) i$letmede bulunulan gUnlere oran1; 

82/283 = 0.28975 

olur (205). Bu oran, i$letmenin fiili hizmet kar$lll~l ola-

. rak. lldeyeee~i her 1.- TL'l1k Uerete kar$111k, bunun yanl~da 

bu Oeretin % 28.975 l ikadar edimsiz Oeret lldeyeee~1. anlaml­
na gelir. Bu nedenle i$letmenin 11g111 maliyet dllnemine 

a 1 a e a ~.~ . ve boy 1 e e emali yet ye r I er i ne s II z k 0 n u sue dim k a r $ 1 -
11~1 Ueretlerioranlnda payla$tlraea~l Oeretlerin tutBrl; 

(203) BERNHART ve Di~erlerJ; a.g.e •. , s. 371den de~i$ti rilerek ahnml$tlr. 
(204) Ayhklarln bu tutaradahil 01mad1~1 aGlktlr. GUnkU aylik alanl$-

gllren 1 ere ayn ca hafta tat i I i ,gene1 . tat il ve u 1 usa 1 bayram 
Uereti verilmez. 

(205) Buoran "EdimsizGUnler!1$letmede Bulunulan GUnler!! olarak he sap­
lanlr. BERNHART ve Di~erleri, ·a.g.e., s. 21. 
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% 28.975 x 1.000.000 = 289.750.- Tt 

olacaktlr. Bu hesaplama, heri$Gi tek tek el~ allnmaksure~ 

tiyle de y~pllabilir (206). 

E dim s i z ii ere tie r i n sa ~ Ilk 1 1 . mal i yet he sap 1 a m a s 1 a G 1 -

sIn d a n m a 1 i yet don e m i ay 1 r Im I a r 1 i Gin b a ~ k a y 0 1 1 a r dab u - . 
lunmaktadlr. Sozgeli~i Yllllk iicretli izinlerin neden ola­
ca~l edimsiz iicretler, Yllllk olarak planlanabilirler. Bu' 

konuda i$letmenin 0 Yll kaG i$Gisinin izne hak kazandl~lnl, 

burilarln iicret oranlarlnln bilinmesi gerekir. t$letmelerin 
t u t m a k z 0 run d a old u k 1 a r 1 ii ere t I i i z i n de f t e ri, i z ne ha k k a -
zanan i~<;ilerin saYlslnl ve bunlarln hak kazandlklarl lzln 

giinlerini saptamada veri ~a~layacaktlr. Yllllk olarak plan-
1 a ri ant uta r , I 2 lye b 0 1 ii n m e k sur e t i y lema1l yet don e m I er i ne 

dengeli da~lllml ~aalanml$olacaktlr. 

Edimsiz olarak odene.n iicretlerden biri de bO$ zaman 
i~Giliklerldir. Bo~ zaman ($<;ilikleri, asllnda iiretici 1$­

oilerin Ge~itli nedenlerle goreVlerini yapamaYlpbo$ kalma­
larl halinde ortaya <;lkarlar. BO$ kalmanedenleri $unlar 
olabilir (207): 

- t$letmenin biitiiniinii veya belli makineleri ilgilen-· 
diren bir arlza, 

- Malzeme temininde gecikmeler, 

- U~etim akl$lndaki ce$itli aksamalar, 
- Yeni eleman yeti$tirmek i<;in harcanan zamanlar • 

.. : Uygulamada bu i$<;iliklerin planlanmaslnda, her mali­
yet yerinin dolaY~lz i$Gilik maliyetlerinin % 2-5 I ioranln­
da bir ekleme yapllmaslyla yetinilmektedir (208)~ BO$ 

·zaman i$Giliklerinin dolayslz i$Gilik maliyetlertneparalel 

olarakde~i~ken i~<;ilik maldyetlerindensaYllmasl genel ka­
bul, gormii~tiir (209). 
(206) Hi:lns BRECHT: Budgetieruhg, Deutscher Verlag, Gernsbach, 1980, 

C. 1, s. 94. . 
(207) KtLGER; a.g.e., s. 391; ·~URSAL; a.g.e., So' 44; ELLtNGER; a.gee., 

s. 19; AGTHE; a.g.e.,· s. 124. ". ., 
(208) GtESEN ve Di~erleri; a~g.e., s. 49; BURSAL; a.g.e., s. 44. 
(209) GtESEN ve Di~erleri; a.g.e., s. 49; KtLGER; a.g.e., s. 392. 

~ .. 
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5. Sosyal Maliyetlerin Planlanmasl 

Sosyal i~~ilik maliyetleri, birincil ve 1kincil 

aYlrlml yapllmaslnl gerektiren bir i~Gilik maliyeti grl.Jbu 

olmaktadlr. Sosyal maliyetler iGinde yakacak yar~lml, 

Gocuk' yardlml 5.5. Primi t~veren paYl vb. gibi maliyet yer­
lerine buralarda G~ll~an i~g5renler dikkate allnarak dogru­

dan yOklenebilecek klSlm bJrincil; buna kar~ll1k hangi 

i~g5rene ait oldu~u saptanamayan, ba~ka deyi~le tOm i$g5-

renler iGln katlanllan sosyal ma,liyetler ikincil grubu 

olu~tururlar. Bu ikinci grup i~GiUkmallyetler.i, yem,ekha­
ne, sosyal tesisler ve kantin gibi maliyet yerlerinin mali­
yetlerinden olu~maktadlr (210). 

, 
Dolayslz 'i~Gilik maliyetleri dl$lnda kalan yasal 

sosyal maliyetle..r ile 'istege bagll sosyal maliyetlerin 

planlanmaslnda bu aYlrlm g5z5nOnde bulllndurulur. Birincll 
sosyal maliyetlerin planlanmaslnda da yasal ve istege 
bagll sosyal maliyetler birbirinden ayrl tutulur. Yasal 
sosyal maliyetler, iste~e bagl1 sosyal maliyetler de' g5z-

5nOnde bulundurularak hesaplanacaglndan 5nce istege bagl1 

sosyal ma11yetlerin planlanmasl gerekir (211). 

tste~e ba~11 sosyal maliyetler Gok kere i~Gi ba~lna 

belli bir tutarda 5dendi~inden bunlarln Ylll1k planlanml~ 

tutarl kolayca saptanabilir. S5zgel1~i i~Gi ba~lna ayda 
3.000.- n yakacak yardlml yaplllyorsa, OG i~Ginin, Gall~tlgl 

b i r m a 11 yet ye r i n i n y 1 1 Ilk' y ak a c a k ya r dIm 1 tu tar 1 ,3x 

3.000 x 12 ay = 108.000.": Tl olacaktlr. DOzenli bir daglllm 

9 5 s t e r:m eye n .i s t e g eb ag lIS 0 S Y a 1 yard 1 in 1 a r 1 n p 1 an 1 an m a SIn d a , 
9 e G m i ~ Y 1 1 I a r 1 n ve r i I e rid i k k ate a I 1.'n a b i 1 i r ( 212 )' • Y 1 111 k 

, olarak planlanml~istege bagll sosyal maliyetlerin toplaml 

(210) KtLGER; a.g.e., s. 173. 
(211) StLBER; a.g.e., s. 126. 
(212) GtRSEN ve Digerleri; a.g.e., s. 52. 
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o'maliyet yeri iGin yine Yllllk olarak planlanml~ Ueret ve 
, 

ayllklarl toplamlna oranlanarak bir oran saptanlr (213). 
Mal iyet yerleri iGin ayrl ayrl· saptanan bu orandan ve her 
maliyet yerinin maliyet d5nemi i~in planlanml~ Ueret ve ay­
llklarl toplamlndan yararlanarak, iste~e ba~ll sosyal 
y a r dIm 1 a r 1 n m a 1 i yet d 5n e m i i Gin p 1 an 1 a n m 1 ~ tu tar 1 b u 1 u nu r 
(214). Ba~ka bir deyi~le iste~e baall sosyal yardlmlar, ma­
liyet yerlerinde toplanan planlanml~ Oeret ve ayllklarln 
toplaml esas allnarak bir % ~eklinde her maliyet yeri-nin 
bUtGesine eklenirler. 

Drnek (215) i~letmenin bir maliyet yerinde planlanan 
i~Gilik maliyetleri lIe bunlar araslnda bulunan iste~e ba~-

11 sosyal gi~erler a~a~lda g5sterilmi~tir: 

Oretim Oeretleri 
Yardlmcl i~Gl1ik Ueretleri 
Fazla Gall~ma zamlarl 
Bo~ zaman i$Gl1ikleri 
Ay 1 i k 1 a r 

istege bagll sosyal mal. 
Maliyet Yerinin Sosyal 

4.600.000.- n/Yll 
1.300.000.- n/Yll 

400.000. - nly 11 

220.000.- R/Yll 

6.520.000.- n/Yll 
1.173.600.~ n/Yll 

Maliyet Oram: 1.173.600/6.52.0.000 = 0.18 = % 18 

S5z konusu maliyet yerinln ele allnanmaliyet d5nemi 
i<;in planlaDan i~<;ilik maliyetleri ise ~6yledir: 

Oretim Ucretleri 
Yardlmcl i~Gilik Ucretlerl 
Fazla <;all$ma zamlarl 

• ,B 0 ~ z am.a n i ~ G i 11 k 1 e r i 
" Ay 11 k 1 a r 

420.000. - TLI ay 
100.000.- n/ay 
20.000.- n/ay 
15.000.- TL/ay 

Toplam555.000.- n/ay 
--;-::-,~--:--.....,.".~--

(213) BRECHT; a.g.e., s. 96. 
(214) BURSAL; a.g.e., s. 44. 

MEYER; a.g.m., s. 79. 
KtLGER; a.g.e., s. 173. 

(215) Herbert GiESEN, Alois HECK, Rainel REiSEL: Arbeitstexte zur 
Betriebswirtschaft. C. 3: Plankostenrechnung. Wiesbaden, 1980~. 
s. 20-21 'den de~i~tlrl1erek allnml~tlr. 
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Maliyet donemine dO~en 
tste~e ba~ll sosyal mal. 555.000 x % 18 = 99.900.- n/ay 

Maliyet yerinin bu a~amada yasal sosyal maliyeti 
planlanabilecektir. Oretim Ocretleri ic;inde. Ocret standar­
dlna yasal sosyal maliyetin katlldl~l varsaYlml altlnda or­
nekte yasal sosyal maliyetler a~a~ldaki gibi planlanacaktlr. 

Yardlmcl i$C;ilik Ocretleri 
Fazla c;all~ma zamlarl 
Bo~ i~c;ilikler 

tste~e bagll sosyal mal. 

Planlanml~ Vasal Sosyal 

100.000.-
20.000.-
15.000.-
99.900.-

234.900.-

Maliyetler: (t~letmenin SS. Pr. i~veren PaYl Oram; % 20.5) 

234.900 x % 20.5 = 48.154,50 

ikincil sosyal maliyetler. iIgiIi buIunduklarl mali­
yet yerIeri itibarlyIa pIanlanlrIar. t~letmede c;all~an tOm 
i~gorenIere hizmet veren bazl sosyaI maliyet yerleri, hem. 
burada c;aII~an i~gorenIeri~i maliyetlerini. hem de soz 
konusu maIiyet yerleriyIe iIgili olan amortisman. yiyecek 
maIzemeIeri, aydlnlatma vb. maIiyetleri kapsarIar, 
Yemekhane. kre$ gibi sosyal maliyet yerleri (Sozialkostens­
tellen) itibarlyla ayrl ayrl planlanan bu tutarlarln ic;inde 
Oretim alanl dl~lnda c;all~an i~gorenlerin paylarl da bulun­
du~undan do~rudan dolayll i~C;ilik maliyetleri araSlna 
allnmaYlp once tOm maliyet yerIeri dagltlml y,aplllr. Oretim 
alanl ile ilgili maliyet yerlerine bu da~ltlmdan gelen pay­
larln toplaml dolayll i~C;ilik maliyeti ic;inde bulunacak ve 
Oretim maliyetine katllacaktlr. 
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Sbz konusu maliyet yerlerinde Gall~an i~Gilerin Uc­
retleri, daha once belirtildiQi gibi yardlmcl Uretim Ucret­
leri iGinde planlanml~ olacaktlr. Buna kar~lllk bu maliyet 
yerlerinin i$~ilik dl~lnda kalan maliyetlerinin planlanma-
slnda, diger dolayl! maliyetlerin planlanmaSlndaki esaslar 
uyarlnca davranlllr. Sozgeli~i bbyle bir maliyet yerinin 
yaklt ve ayd~nlatma giderlerinin ne olacagl, bu maliyet 
tUrlerinin fOl 1 ksiyonundan yararlanllarak saotanlr. 
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DORDONCU BOlOM 

SiR SANAVi tSLETMEStNDE iSGlltK MALtYETLERtNiN 
PLANLANMASINA tLtSKtN UYGULAMA 

VIII - iSLETMENiN TANITILMASI 

1- t~letme Hakklnda Genel A~lklamalar 

Uygulamaya allnan i~letme 1978 Ylllnda U~ gerGek ve 

iki tUzel ki~inin katllmasiyla anonim ~irket olarak kurul­

mu~tur. 1983 Y111na kadar Ut; kez sermaye arttlrImlna giden 

i~letme TUrkiyel.de olGO aletleri sanayiinde faaliyette 

bulunan Oc; i~letmeden biridir. 

K u r u lu ~ u n dab i r y a ban C 1 i ~ 1 et men i n t e k n i k Y a r dIm 1 a -

nnl goren i~letme, aynl faaliyet konusunda <;all~an bu ya­

bancl i~letmenin lisa~sl lIe faaliyette bulunmaktadlr. 

1984 Yill ba~lndan itibaren mevcut mamullerine. ikt 

yeni mamul hattl daha katmak iGin ara~tlrma geli~tirme faa­

liyetlerini yilrUten i~letme, 1985 Ylll ba~lndan itibaren 

gerekli yatlr1mlan tamamlayarak halen 2 olan mamul hattl 

saYls1n1 boylece 4 1 e GlkarmaYl planlamaktadlr. 

2 - Oretllen Mamul TDrleri 

Ele al1nan i~letme A.rripermetre (A) ve Vol-bmetre (V) 

olarak adlandlrIlan iki cins mamul liretmektedir. Her mamul 

cinsinden uluslararasl gelene~e uygun olarak OG ayrl boyut­

ta (72 mm, 96 mm ve 144 mm) olmak lizere toplam altl tOr, 

her tarden Ge~itli ol<;me sahalarlnda (sozgeli~i 250 volt., 

500 volt, 25 amper vb.) Sir ~ok tlpte mamul Oretl1mektedir. 

Mamullerin cins, tOr ve tip a~ls1ndan gruplandlrllmasl a~a­

gldaki ~ekilde gosterilmi~tir. 



Ampermetre 
I t -----, 

72 A 96 A 144 A 

Ge~itli 51~me sahalarlna 
. gore tipIer 
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Voltmetre 
r--·-r--"';--l 

72 V 96 V 144 V 

Ge~itli 61\me sahalarlna 
gore tipIer 

·3 - Oretim Y5ntemi ve Sistemi 

Mamuller mU~teri siparl~leri dikkate allnmakslzln 

ge(mi$ satl~ istatistiklerine gore (1) stok lein Uretilmek­

t e d i r . Ma m u lIe Y' i n U re t i 1 me sin d e At 0 1 y e 0 r e-ti m S i s t em i v e 

Arallkll Oretim Yontemi g5rOlmektedir (2). 

(1) Ge<;mi~ Ylllarln satl~ istatistIklerine gore s.atl~lann daglllml 
IX. ba~llkta verilmi~tir. t~letmede bu da~lllm mamul tiplerine go­
re belirlenmi~ olmakla birlikte, i~(ilik standartlarlnln saptanma­
SI a<;lSlndan mamul tiplerinin onemi bulunma(hglndan sadece mamuf 
tUrlerinin Ge~itli tipIeri arastndaki fark. ol~me sahalarlnl g65-
teren skalanln taksimatlndadlY'. Hangi ol(,;me sahaSlnl gosterirse 
gostersin, bir skalanln bask! i$lemi aynl zaman standardlna sahlp 
bulunmaktadlr. 

(2) Oretim sistemleri Atolye Uretim Sistemi (Atolye U.S.) ye AklCl fJre­
tim Sistemi (AklCl O.S.) olarak ikiye aynImaktadlr. ote yandan 
Oretim Yontemleri Ar~llkll Uretim Y6ntemi (Arallkll U.Y.) ve SUrek­
If Uretim Yontemi (SUrekli O.Y.) olarak incelenmektedir. AklCl O.S.n-
de her mamul tOrUnUn belli bir Oretim hattl vardlr. t~ istasyonla­

rl bu hat boyunca slralanTll1~lardlr. Her i~ istasyonundaki makine 
ve tezgahlar 11g111 olduklarl mamule tahsis edilmi$tir. ·Uretim hat­
tlnln ~lkl~l (debisi), hat Uzerinde dar bogJZ olu~turan istasyonun 
<;lkl~lna bagll olmaktadlr. istasyonlarda yer alan Uretirn arac;lan 
spesifik oIup buralarda gorUlen i~lemler dOzgUn ve arallkslz (sLi­
rekli) olarak birbirini izler. Atolye U.S.nde mamul belirli bir hat 
boyunca degil, atolyeler araslnda akar. Bu sistem, Arallkll O.Y.ne 
(Partiler halinde ilretirn de denilmektedir) daha (~ok uyrnaktadlr. 
GOnkU atOlyelerde bulunan Oretim araGlan ijnivei~saJ. nitel iktE:dir. 
Arallkll O.Y.nde bir mamulden belirli miktarlarda olu~an partiler 
halinde, stok veya mU~teri sipari~i i~in Urettm yaplllr. Bir parti­
nin Uretimi bittikten sonra i$ istasyonlarl ba~ka bir mamulUn veya 
par<;:anln Oretimine ge<;:erler. Hemen belirtmek gerekir ki SUrekli U. 
Y. lIe AklCl O.S. birbirine karl~tlrllmamalldlr. AklCl U.5. mutlaka 
bir SUrekli U.Y.ni gerektlrirken, her Si..irekli U.Y.nde Abel U.S. 
gorUlmez; ba$ka deyi$le SUrekli Ore-tim Atolye U.S. ile de gen;ek­
le$tirilebilir. SOt~ekli U.Y.nde mamuller mutlaka stok i<;in Oreti­
lirler. Arallkll O.Y.nde stok i<;in Uretim yapllabilecegi gibi (ele 
al Inan i~letmede btiyledir) mLi$teri sipari~leri i~inde yapllabi 1 ir. 
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t~letmenin Oretim b61UmUnde Mekanik At51ye ve Montaj 
Atolyesi olarak adlandlrllan iki temel atolye bulunmakta­
dlr. Bu atalyeler ~e~itli maliyet yerlerine ayrllml~lardlr. 
Parc;alar bu at61yeler araslnda akmaktadlY'lar. Mekanik 
atolyede i~lerni tamamlanan parc;alar Ara Depoya allnmakta, 
daha sonra buradan Montaj Atalyesine sevkedilmekt(~di.rler. 

Montaj atOlyesi lc;inde de bir ara depo bulunmaktadlr. 
t~lenmi~ baZI parc;alarln gec;ici depolamaSl burada yapllmak­
tadlr. Montaj atolyesinde i~lemi tamamlanan marnuller mamuI 
ambarIna g6nderilmektedir. Mamuller buradan dOzenli olarak 
satl~larln yaplldl~l ma~aza ve bayilere gBnderilmektedir. 

t~ emirlerinin at61yelere verilmesi, satl$ tahminle­
ri Ozerine kurulu olan Uretim programl uyarl~ca yapllmakta­
dire -i~letmenin faaliyetlerinde ayllk veya mevsimlik dalga-
1 a n m a 1 a r .0 1 m a dIg 1 n d a n pro 9 r a m 1 a r tl era y-a. den gel i 0 1 a r a k d a -

gltllml~ bulunmaktadlr. 

4 - tsletmenin_t~yeri DDzeni 

t~letmenin argUt ~emaslnln belirtti~i ba~llca bblOm­
ler a~aglda g6sterilmi~tir. Sirketin pazarlama faaliyetle..,. 
ri, ~irkete ait satl~ ma~azalarlnda yOrOtUlmektedir~ 

i;;letmede i~ akl~l a~agldaki ~ekilde gorllldUgU gibi 
ger~ekle~mektedir. 
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l~letrnenin maliyet y(~rleri plan1 a~a~ltiaki gibi be­
lirlenmi~ bulunmaktadlr; 

1. Ana Maliyet Yerleri 
1.1. Yonetim Mdliy(~t Yeti 
1.2. Pazarlama Maliyet Veri 
1.3. Mali t~ler Mal i'yf~t Y(~Y'lE.~ri 

1.3.1. Muhasebe 

1.3.2. Ambar 
1.3.3. Person!:;l t~ leri 

1.4. Oretim Maliyet Yerleri 

1.4.1. Yonetirn Maliyet Veri 

1.4.2. Mekanik Atolye 
A Pres 
B Kompresor 
C Ta~ lama 
D Bobin Sarma f'.1akineleri 

E Kaynak 
F Cam Kesme ve Oelme 

G Matkaplar 
H El Pr-esleri 
i Lehi·mleme 
J Filirn 

K Sabit SaG BiJkme 

L Ylkama 
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1.4.3. fv'Jontaj Atolyesi 

M Skala Baskl· 
N KaliteKontrol 
o Ambalaj 

o FIrln· 
p Cam Yapl~tlrma 

R ~1i 1 Mo n t a j 1 

s· Ibre KoprUsiJ Montaj 1 

~ KutularnCl 
T Y a t a k /VI 0 n t aj 1 

U Tabaka Montajl 
o Balans Montail 
V B a I an s Aya rl 

Y Skaia Montajl 
Z Kalibrasyon 

X Mikro Pres 
2. Yardlmcl Maliyet Yerleri 

2.1. Ar-ge 

2.2. Yemekhane 

2.·3. Otopark ve Nizamiye 

t~ istasyonlarlnl yerle~tirme dOzenleri iki temel 
atolyede farklldlr. Mekanik atolyede Oretlm yontemi bir 

Uretim hattl ~eklinde Yerle~tirme DOzeni alu~turulmaslna 

e 1 v e r i ~ 1 i 0 1 m a dIg 1 n d a n but a d a. Pro se se Go re Ye r I e ~t i rme 0 U z e -
ni sa~lanml~tlr. t~ istasyonlarlnln mekanikatolyede Prose­
se Gore Yerle~tirme DOzeninde once tOrdes i~ istasyonlart 

bir araya getirilmi~, sonra aralannda ta~nma miktarl en 

~ok alan i~ istasyonlarl ve istasyon gruplan· birbirlerine 

yakln konumlara yerle~tirilmi$lerdir. Boylece i~ ~artlarl­

nln standartla~tlrllmasl gereklerinden biri alan Yerle~tir­

me DOzeninde Tutarllllk saglanmlS olmaktadlr. Mekanik atol­
yedeki ve rnontaj atolyesindeki yerle~tirme dOzeni a~aglda 

gtisterillT1i~tir. 
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IX - tSLETMENtN SATI~ VE ORETtM BOTCElERt 

l~letmenih geGmi~ Ylllardaki satl~larlnln incelenme­
sinden iki bilgi sa~lan~l~tlr: 

- Satl~ln bile~imi: GeGmi~te gerGekle~tirilen satl~­

larln mamul bile~imi a~agldaki gibi saptanml~tlr. 

Amp ermet re 1 er 
A 72) % 15 

A 96) % 40 
A 144) % 6 

Voltmetreler 
v 72) % 10 

V 96) % 25 

V 1ll4) % 4 

- Sat q 1 ann gel i ~ i m i: Y 1 1 11 k s. at! ~.l a r , k u r u 1 u ~ Y 1 -

Ilndan 1983 Ylll sonuna kadar her yll ilk tarn faaliyet Yl­

lInIn (1979) satl$ miktanna gore ortalama. % 1211ik (ba~ka 

deyi~le toplam % 48 1 Ilk) artl$ gostermi~tir. Buna gore ay­
n1 artq oranlnlll 1984 ylllnda da gozlenebilece~i varsaYl­
larak satl~'bOt~esi toplam 132.000 birim olarak ongorOlmU~­

tOr: 

.~~~~~~!.lL.~ UT G E S 1. 
A 72) 132.000 x % ! 5 ::: 19.800 b 
A 96) 132.000 x % 40 = f>2 .800 b 
A 144) 132.000 x % 6 - 7.920 b 

V 72) 132.000 x % 10 = 13.200 b 
V 96) 132.000 x % 25 = 33.000 b 
V 144 ) 132.000 x % 4. ::: 5.280 b 

.,..........,. ... ' ...... ...-............. H"--................... 

132.000 b 

1$letme1984 YIll sonunda mamul tOrlerinden Yll 

icindeki satl$.6ngHrDlerinin % 5 1 i oranlnda stok bulunmasl~ 

nl planlamqtl)"'. 1984 Ylll ba~lndaki stoklan:n d6kOmO, en­
vanter defterfnden Ve mamul stok kartlarlndan mutabakat 
saa·lanmak Uzere a~a~ldaki gibi saptanml$tlr: 
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1984 Hesap DHnemi BaSlndaki Stoklar 
-~,---.... -~"'-~--.-.. ------.. - .... ------........ -

A 72) 908 b 

A 96) 2 .311 b 

A 144) 350 b 

V 72 ), 609 b 

V 96) 1. 517 b 

V 144) 224 b -----
5.919 b 

l~lctme bu verilere c1ayanarak Ur?tim BOt(;esini a~a­

~ldakj gibi hdzlrlaml~tlr: 

A 72) 19.800 - 908 + 990'= 19.882b 
A 96) 52.800 - 2.311 + 2.640 - 53.129 b 
A ]44) 7.920 - 350 + 396 - 7.966 b 

v 72) 13 .200 ~ 609 + 660 .. :,3.251 b 

V 96) 33.060 - 1.517 + 1.650 - 33.133 b 

V 144) 5.280 - 224 + 264 = 5.320 b 

Toplam Uretilecek Miktar / = 132.6BI b 

I 
I 

1 ~ 1 et m e 11 be k le n (Hl f a a 1 i yet hac m \) 11 01 a r a,k ad 1 and 1 r d 1 -

glmlz bu dUzeyj planlanml~ faaliyet ha~mi olarak alml~tlr. 

i 
( 

I 
I 

! 
(3) t~letmenin Ure"tim bOtc,;esi ile satl$ bOtGe:si ilsllnda mamul tipleri 

itibarlyla ayrlntlll olarak hazlrlanml$ bulunmaktadlr. Ancak zaman 
standartlarl aGlslndan mamul tipIerl ara~lnda fark dlmadl~lndan bu­
rada bUtGelerin ayrlntl!l olarak verllmeJi gerekll g6rDlmemi~tir. 

! 
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x - DOLAYSIZ i~~tLtK MALtYETLERINtN PLANlANMASI 

- Zaman StandartlarInlrJ Sapt.a~~~~ 

t~letmede i~ 61GOmleri kronometre y6ntemi lIe i$let­

menin hissedarlarlndan olan ve elektrik sanayiinde faaliyet 

g6steren bliyuk bir i~letmenin Oretim muhendisleri.nce MaYls 

1981 ve Kaslm-Arallk 1983 aylarlnda iki kez yapllrnl~tlr 

( 4 ) • 

laman standartlarlnln saptanmasl ile ilgili olarak 

i~letmeden saQlanan bilgiler ~6yledir: 

- i~ olc;:Omleri i~lem. ve l1aZlt""llk silreleri i<;in ayn 
ayrl yapllml~tlr. 

- i~ 61C;Omu degi~ik y1l1arda iki kez yapllml~tlr. 

Bu iki g6zlem ile i~c;ilerin tecrObelerinde meydana gelen 

geli~imin zaman standartlanna etkisi gozlenmek istenlT1i~­

tiro Son yapllan gozlem sonuGlarl i~cilerin tecrUbelerinde­
ki artl!?larl kapsadlQlndan daha sagllkll oldugu gor[j~U ile 

gerc;ek zaman standardl olarak allnml~tlr. 

". t~ 61c,;Umleri gUnlOk rltmi dikkate alabl1mek le;1n 
gOnGn de~i~ik saatleri iGinde yapllml~tlr. 

- I,;;lem sOrelerinin c,;ok klsa ve bundcln 

i'.?c,;inin i~ini binlerce kez tekrarlaml~. olmasl 

6~renme e~risinin olduk~a dU$Uk .noktalarlnda yer 

dol.aYl !ler 

nedeniyle~ 

alml~ ola-
bileceklerikabul edilmi~, bu nedenle zaman standartlarlnln 
saptanmaslnda dikkate allnmaml~tlr. 

(4) Zaman standartlarlnln hesaplandlQl g6z1em formlarl, grafik arac,;lar 
ve i~ tammlan, mamulOn fotmUlUnU gtjsterdigi gerek<;HsiylJ..:!. dl~ar1 
veY'i Imemi ~ti r. 
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- i~ olGUmleri mevcut i~yeri dOzeninin ko~ullarl al­

tlnda yapllml~tlr. Ancak metod geli~tirmE~ Gall~mdlarJ. su­
rekli olarak yapllmakta ve geli'jtirilmi~ bir metod saptan-, 

dl~lnda hemen uygulamaya ge~irilmektedir. Bu nedenle i~ 61-

c;Umleri 0 ana kadar en iyi olarak bilinen ve I<abul edilen 

metocllarda ger~ekle~tirilmi~tlr. !~yeri dOz(~ni. ba~lang1<;:ta 

i~ ol~Omlerine katllan hissedar i~litmenin tecrObeli Uretim 

mOhendislerincekurulmu~tur. Uygulamaya allnan ~~letmenin 

mOhendisleri de mevcut i~'yeri dOzenini en ideal olarak goY'­

mektedirler. 

B u a ~ 1 k 1 a m a 1 a rag 0 rei ~ 0 1 G' fj In 1 e r i n den 0 nee i ~ k 0 ~ u 1 -

lar!nln standartla~tlrlldl~l anla~11maktadlr. 

Ornek olarak AMBALAJ MALiYET VERi ic;in i~ tanlml ve 

zaman standardl, i~letmeden sa~lanarak a$aQlda verilmi~tir. 

~~§iN TANIMI: Ambalaj Maliyet Verinde kalitekont~· 

roldan Glkan mamullerin ambalaj1anma i$lemt yaplllr. TOm 
mam~llertn ambalajlanmasl bu maliyet yerinde ger(ekle~tiri­

lir. Aletlere once aIt tabakalarlnda taklll durumda bulunan 

33 Kodlu r~5 Somun ve 40 Kodlu M3 Volt Somunlarlna 31 kodlu 

M5 Vida ve 30 Kodlu M3 klsa vidalar takll1r. Klemenslerin 

bu iki par<;a araslnda 01mas1 gerekir. Vidalar hafif bir 

slklllkla slklllr. Aletler bundan sonra 72, 96 ve 144 1 10k 

boyutlanna gore tozdan koruyucu naylonlarlna konur; nay­

Ion 1 a r 9 erg i. n ~ e k i 1 d e k a pat 1 1 a r a k ban t 1 anI r • Ale tIe r y i n e 

boyutlarlna uygun oluklu mukavva kutulara konur~ Kartan 

kutulaY'ln tarih ve olr,:me sahaSl mUhUrleriylt: rnOhOrlenmesi 

ve 12 serilik gruplarla koIilere yerle~tirilmesi gerekir. 

Mamuller ta~lYlcl1ar taraflndan tekerlekli arabalar 

iIe ambalaj yerine getirilir. Mevcut 23. ve 24 demirba~ 

no.lu arabalarln ta~lma kapasitesi 72 mm~lik aletlerde 

160, 96 mm,lik aletl(=rde 100 ve 144 mm.llk aletlerde 40 

adettir. Oper8syona ambalaj i~c.:ilerinden birirrin aletleri 
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ta~Hna arabaslndan alar-ak ambalaj masaSlna aIt tabakalar 
Uste gelecek ~ekilde dizrnesiyle ba~laIHr. Kolilerin ambara 

ta~lnmasl, ta~lYlcllar taraflndan yaplllr. 

i~yeY'i kroki si, kullar1l1acak madde ve malzernelerin 

cins ve ~ekilleri, vidalann takllmaslna ait elern~:nte\~ ha­

r eke tIe ri n s '1 r a 1 a rl, i:1 m b a 1. a j 1 a rn anI n cd (~III e n t e r h are k e tIe Y' i .. 

nin sIralarl i~in gerekli donelerin bulundu~u Dosya No: 
00316. 11 

Tarih: 06.07.1979 

Ek: MarnullE~rin tUr ve 61<;11l(':; sah~lan etiketlenmeksuretiyle 

tasrih edilmek Ozere bu i~ ambalaj 1$ler1 araSlna al1nml~­

tlr. Bun(l, gor'E~ aletler karton kolilere -konmadan ()nce eti·· 

ketlenlp mUhUrlenecektir. 

Tarih: 18.02.1981 

t~ tarllmlnda beliY'tilen dosyadan saglanan 
gore mamuller ve par<;alar (maddeler) araslndaki 

a~a~lda belirtilmi$tir: 

bi 19i lere 

J.li~ki.leY' 

27) M3 Klemens 2 adet TOm Vo 1 tmet rE~ tUrlerinde 
28) M5 Klernens 2 adet TOm AmpE~rmet re tOrl(-:!rInde 

30) M" Klsa Vida 2 adet TUm Voltrnetr{~ tOrlerinde 
31 ) -~15 Vido 2 adet TOm Amp(;rmet re tOrler'inde 
87) 72 Kutu adet TOm 72 rnm.lik aletlerde 
88) 96 Kutu 1 adet TUrn 96 mm.li.k aletlerde 
89) 144 Kutu ad(~t TOm 144'mrn.lik aletlerde 
90) 72 Ko 1 i 1 adet/12 aiet TOm 72 mm • I i k aletlerde , 
91 ) 96 Ko 1 i ac!et/12 alet TOm 96 mm.Iik aletlerde 
92) 144 Ko l. i 1 adet/12 alet TUm 144 mm • 1 i k aletlenje 
93) 13uyOk Etiket 1 adet TOrn 144.10k aletlerde 
94) KOcllk 

~ Et i ket ac1et TOm 72 ve 96 mm • 1 I k aletlerde 



- 289 -

t~letmenin par~a akl~ ~emaSl ekte verilmi~tir. ~ema­

daki rakamlar. madde ve parGalarl gdstermektedlr. 

Am ab 1 a j m a 1 i yet ye r i n de k i ( i ~ t s t a S y 0 nun d a k i) z a rn an 
standardlnln saptanmaslna ili~kin g6zlem formunun 0rnegl 
a~a~lda verilmi~tir. 

HAZJ.RLI_~ __ ~ORESi_ (Aletlerin Cins ve TOrlerinden 8aglmslz) 

1.G 2.G 3.G 4.G 5.6 6.6 7.G 8.G 9.G· 10.G 

L ArabaYl Masaya 
Yakla~tlriTIa 5 5 fj. 5 4 ,.-

:) 4 r-,) LI If 

2. Bo~altllmaSlndan 
Sonra ArabaYl t~a-
sadan U.zak 1 a ~t 1 r-
mak Uzer'e (ekmek 9 9 8 9 8 9 10 9 9 10 

3. Bir SeY'inin Arnba-
1 aj 1 Sonunda Ge-
rek 1 i Belgelerin 
Do 1 du tu 1 In Cl S 1 442 439 441 440 429 436 439 445 44.1 442 ----------------------.. ----.-,.-~.--- .. -..... ---.--... ~.-... ~-.. ~-.-...---."'-..... -.-~.~ 

TabID: 1 - I~mbalaj Maliyet Yerinde Hazlril1k SDrelerine l1i$kin Gazlem 
Sonuc;lan 

I. HaZlrlJk Unsuru l(in G6zlem SaYlsl 

Xort = 45/]0 - 4.5 

1/4.5 = 0.22 

Ma y tag Tab I 0 S U (). 22 cl e 9 f.:"! r i j <; I n 8 go Z 1 e In i y t? t e r 1 i 

o 1 a r a k 9 Cl S te r rn e k t e d i r. f\ ne a k 109 b z 1 e In Y Cl. P 1 I m 1 ~ t 1. r . Bun e -
denle g5z1em saYlsl yeterlidir. 
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2. Hazlrllk Unsufu iGin Gtizlem SaYlsl 

R := 10 - 8 ::: 2 

Xort :: 90/10 "" 9 

2/9 := 0.22 

May tag Tablosu 0.22 degeri i<;in 8 g()zl(~mi yeterli 

olarak gostermektedir. Ancak 10 gozlem yapllrril~tlr. Bu ne­

denle gtizlem saYlSl yeterlidir. 

3. Hazlrllk Unsuru tGin G6zlem SaYlsl 

R = 445 - 429 = 16 

Xort = 4.394/10 ::: 439.4 

16/439.4 ::: 0.04 

Mayt.ag Tablosu 0.04 degerini. kapsamamqtlr. Bu ne·­

denle g6z1em saYlsl yeterlidir. 

1. Hazlrllk Uns u rll 4.5 

2 • Hazlrllk Unsuru 9.0 
3 . Hazlrllk Unsuru 439.4 

.~-.--".---

452.9 

Ve r i III d (~r e eel er i ~~ est i n 9 h 0 use S i.s t em i j 1 e d (~g e r 1 en­

dirilrnj~tir: 

Yetenek . (ok iyi o . 11 

(~aba tyi 0.05 

Gevre KC)$. tyi 0.04 

Tutarllllk ty i o .01 ----
0.21 

452.9 x 1 ') 1 • r:. " ... 548,00 
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1. Ki~isel gereksinmeler i<;in % 2 

2 Yorulrna kar~111kli:\rl 

a) Bedensel Gaba (Hdfif) % 4 

b) DD~[jnsel Gaba (Cok Az) Cd 
70 1 

C) Cal1~ma Pozisyonu (E~Ji lrne 
ve uzanmalar yogun) % 4 

<'I 1 1 10 

548 Kr.Dk/lOO = 5.48 Ok 

5.48 Ok X },,11 ::: 6.08 Dk/Hnzlrllk 

Bu durumda hazlrllk sOresi i~in zaman standardl 
6.08 Ok olmaktadlf. 

tSLEM SORESt (~1amull.erin Cinslerinden Baglmslz. Ancak Boyutlanna Bagll 
----- Olarak Degi~ir) 

l:. t ~G i: 72 .!TIm:1 i k 3 1 et l..§'EJS i~~ 

t~~_m Un~~r!_arl_ 

1. Mamullerl Ara­
badan AllP Ma·· 
sayd Yerle~­
tirmek 
(160 Adet) 
tki El Serbest 

2. Klemens Ve Vi­
day 1 All P So-

1. G 2. G 3. G 4. G 5. G 6. G 7. G 8. G 9. G 10. G 

165 163 163 166 165 167 168 164 165 164 

165 163 163 166 165 167 168 164 165 164 

muna Takmak ve 1866 1857 1849 ]851 1859 1860 1863 1871 1854 1859 
1 kere c;.ev i rmek :-- ;;-- -'- _ ... _-- .;;-- -- :--:;-_. ~:'-':':' ---- -­
(320 Kere) 2031 L020 2012 2017 L024 2027 20~1 2035 2019 2023 
iki. El Serbest 

3. TornavidaYl 
Aifak ve Vicla·· 
1 an SI kmak 
(320 kere) 
Torno.vida Son 
Vi dadan AYrll d 1 

2000 2008 2011 2008 2011 2010 2004 2011 2007 2000 
4031 4028 4023 4025 4035 4037 4035 4046 4026 4023 

Tablo: 2 - [3trinci l~<;inin Yaptl?Jl i<lsmi Ambalaj i~lE!mi h;in Gozlem 
Son w'; 1 art 
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1. i~lem unsuru t~in Gbzlem SaYlsl 

R = 168 - 163 = 5 

Xort = 1650/10 = 165 

5/16'5 = 0.03 

May tag Tablosu 10 g6zlem i~in 0.03 de~erini kapsama­
maktaejlr. '8u nedenle gozlem saYlsl yeterlid-it. 

2. i~lem Unsuru lein G6zlem SaYIsi 

R = 187I .- 1849 = 22 

Xort = 18.589/10 = 1.858,9 

22/1.858,9 = 0.01 

May tag Tablosu 0.01 degerinl kap,samaml~tlr. Bu ne­
denle gozlem saYISl yeterlidfr. 

3. t~lem Unsuru lein Gazlem SaYlsl 

R = 2011 - 2000 11 

XOt't = 20,070j] 0 -- 2.00] 

11/2.007 = 0.005 

May tag Tablosu 0.005 degerini kapsamamaktadlr. 8u 
nedenle g6z1em saYlSl yeterlidir. 

1. i~lem Unsuru 165,0 
2. I$lem Unsuru 1.858,9 

3 . i~l'ern Unsuru 2.007 0 .. _. ___ .,_,-4'_ ... 

4.030,9 
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Yetenek 
Caba 

.. (ok iyi 

iy i 

GE~vre Sartlan: iyi 

Tutarllllk fyl 

l. Ki~isel Gereksirllneier 

2. Yorulma Kar$lllklarl 

! c; i n 

a) Bedensel Caba (Hafif) 

b) DO~(jnsel Gaba (Gok ..,.., \ 
a <. / 

o " 11 

0.05 

0.04 

0.01 

0.21 

c) Call~ma Pozisyonu (Egllme 
ve Uzanmalal" Yogun) 

4.877,39 / 100 = 48.7739 Ok 
48.7739 X 1.13 -- 5~).11 Dk 

Ii' 
.iO ~ f 

'x 4 

% ] 

% 4 

% 13 

Bud u t' Ij m d a i $, 1 ems 0 res i i Gin 7. a m Cl n s tan d a r d 1 ~) 5 • I 1 

Ok 1nl n i ~ 1 e III 9 0 re n par G GC say 1 SIn a b () 1 D n m E~ ~; i Y 1 e 5 5 . 1 1 /1 6 0 

Adet = 0.3444 Oakika olarak bulunur. 

1. hci: 96 mm.Ilk Al(~tler tein ...... __ .. _., .. _l •. __ .... __ .,,_ .. __ •• ,,~ ... , __ ..... __ .... ___ .. ' •. _____ ._ •• __ .... _ .. .1 ........ .. 

J ~ 1 emJ!n s u ~.l~.!:. L~~ ?~§. ~..:..£ ~..:_~. 5. ~ §..~._~ Z..:...!:. §..: __ ? __ ~ __ .§. 1~ 
1. Mamulleri Ara­

bad an AllP ~1a-
saya Yerl<:~~ .. 
ti nnek 
(100 Adet). 
tki El Serbest 

i05 103 106 103 104 106 102 108 100 

105 103 106 103 104 106. 102 108 100 

105 

105 

2. Klemens ve Vi­
daYl AllP Somuna 
Takrnak vc 1 k.ete 
Cevirmek 1165 1160 1168 1171 
{~~oEI~e~~~.best 1270 1-263' '12"74- -[-274 

1160 1177 1176 1164 1169 1171 
.. v. __ ... ~ .~_ ... ____ _ _____ ••.• ____ • .. .... ___ .. __ ... _ 

1264 1283 1278 1272 1269 1276 
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3. TornavidaYI 
almak ve Vida­
lar! Slkrnak 
(200 kere) 
Tornavidil Son 
Vi dadiltl I\ynl cl 1 

1251 1259 1250 1260 1261 1254 1258 1253 1260 1259 

2521 2522 2524 2534 2525 2537 2536 2525 2529 2535 

Ta.blo: 3·· Bi.rinci l~Ginin Yaptlql Klsrni Ambalaj i~lemi ic;in Gozlem 
SonuG 1 an 

1. t$lem Unsuru 1(ln G5zlem SaYlSJ 

R ~ lOB - 100 ::: 8 

Xort ::: 10.42/10 ::: 104.(~ 

B/104.2 ::: O.OB 

May tag Tablosunda la gbzlem i.<,;i.n 0.08 deg(~ri bulun­

mamaktadlf. Bu nedenle gozlem saYlSl yeterJidir. 

2. I$lern Unsuru ic;in Gbzlem Sa.VIsl 

R ::: 1177 - 1160 = 17 

X 0 r t ::: 1 1.6 B 111 0 .. 1.. 1 6 8 , 1 

17/1.16B,1 ::: 0.01 

Mi1ytag Tablosu 0.01 degerini kapsamaml~tlr. Bu ne­

denIe gozlem saYlsl yeterlidir. 

3. l~lern Unsuru i~in Gbzlem SaYlsl 

R = 1261 - 1250 ::: 11 

X· ::: 12565/10 ::: 1.256,5 ort -. 

11 /l .256 ,5 ::: 0.009 

May tag Tablosu 0.009 degerini kapsamanll~tlr. Bu ne­
denle gbzlem saYlsl yeterlidir. 
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l. i$lem 
2. t~ 1 em 

3 . 1~lem 

Yetenek 
Caba 

Unsuru 
Unsuru 
Unsuru 

~evre ~?artlarI 

Tutarllllk 

(ok tyi 

Iyi 

ty i 

lyi 

2.528.f:l x '1.21 :: 3.059,8f) 

l. Ki$isel GereksinmelE:l~ 

2. Yorulma Kar~lllklarl 

104.2 

1.168.1 

1.256.5 

2,528.8 

t <; i n 

a) Bedensel Caba (Hafif) 
b) DO$Unsel Gaba (~ok Az) 

c) Gall~ma Pozisyonu (Egilme 
ve Uzaomalar Yogun) 

3.059,85/100 = 30.5985 Dk 
30.5985 x 1.13 = 34.58 Ok 

0.1 J 

0.05 

0.04 

o .01 

0" 21 

% 

% 

% 

% 
O! 
,IQ 

4 

4 

1. 

4 

I 3 

Bu durumda i~lem sOrest iGJ.0 zaman standardl 34.58 
Dk.nul i~lem goren pafc;a saYIslna bolOnmesiyle 34.58/100 :: 

0.3458 Ok olarak bulunur. 
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i ~ 1 em.JJn su !~L~.c!.. 1. G 2. G 3. G 4. G 5. G 6. G 7. G 8. ~ 9. G 10. G 

1. Mamulleri Ara­
badan All P tvla­
saya Yer 1e$-' 
tirrnek 
(40 Adet) 

36 33 38 31 33 36 34 31 35 36 
36 33 38 31 33 36 34 31 35 36 

iki El SerbE:'st 

2. Klemens ve Vida­
YI ~llp Sornuna 
Takmak ve I kere 
Cevirmek 
(BD kE!re) 
lki. El S2xbest 

464 461 460 464 

500 494 498 495 

4-65 

498 

4·h l ... ::?~~ 
487 

463 

497 

466 464 460 

497 499 496 

3. TornavidaYl Al­
rnak v(:. Vidalan 
Slkmak 508 505 511 508 505 513 503 506 502 508 
(80 kere) 
Tornavida Son 
Vi dadan AYr! 1 dl 

1008 999 1009 1003 1003 1000 1000 1003 1001 1004 

Tabla: 4 - Birinci t~~inin Yaptl~l Klsmi Ambalaj t~lemi tGin G5z1em 
Sonuc; I an 

1. f~lem Unsuru lein G6z1em SaYlsl 

R :::: 38 31 ::: 7 

Xort = 343 / 10 - 34.3 

7/34.3 ;:: 0.20 

May tag T(lblosunda 10 gozlem ic;in 0.20 degeri kar~l'­

llglnda 7 g6zlem gdsterilmektedir'. 10· g6zlem yaplldl~l 

i(in g6zlem saYlSl yeterlidir. 

2. t$lem Unsuru t~in G6z1em SaYlsl 

r~ ::: 466 - 451 ';c 15 

Xort ::: 4618/10 :: 461.8 

15/461.8 :: 00.3 
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May tag Tablosunda 0.03 de~erine yer verilmemi~­

tiro Bu nedenle g6z1em saYlSl yeterlidir. 

3. t~lem Unsuru l~in G6zlem SaYlsl 

R = 513 - 502 = 11 

Xort = 5069/10 = 506.9 

J.1/506.9 = 0.02 

t·1o Y t Cl 9 Tab 1 0 sun cl a . 0 ~ 02 de 9 e r'in e ye r v E' r i I m e m i $> t t r . 

Bu nedenJe g6z1em saYlsl yeterlidir. 

Normal Zarnanlarln Saptanmasl 

1. !~lE~m Unsuru 

2. i~lem Unsuru 
3. t~lem UnsLlY'u 

Yetenek 
~aba 

Cevre Sartlan 
Tutarllllk 

Cok iy i 
iyi 
lyi 

iyi 

1.003 x 1.21 = 1.213~63 

34.3 
461 .8 

506.9 

1.003,0 

J. Ki~isel Gereksinmeler t~in 

2. Yorulma Kar~lllklarl 

a) Bedensel Caba (Hafif) 
b) DU~Onsel caba (Gok Az) 
c) Call~ma Pozisyonu (E~ilme 

ve Uzanmalar Yo~un) 

O. 1 1 

0.05 
0.04 
0.01 

0.21 

% 

% 

% 

0/ 
if) 

(>1 

io 

4 

4 

1 

1+ 

13 
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1.213,63/100 ::: 12.1363 Dk 
12.1363 x 1.13 ::: 13.71 Ok 

Bu durumda i~lem sOresi iGin zaman standarcl1 13.71 

Dk.nln i~lem goren par<;a saYIslna bolOnmesiyle 13.71/40 '" 

0.3428 Ok olarak bulunur. 

2) Alett Naylona 
Sokmnk ve Nay­
lonu Katlarnak 

Sac! El- Serbest -----. --~-.----
3) Selot~ybi G~kip 

Kesmek ve Kat­
lanml~ Naylonu 
_Bantlamak 

.?a g~~L Ser~~s.!. 
-,. _ 4 r Karton Kutuyu 

Almak, Aleti tGi~ 
ne Koymak, Kutuyu 

1. G 2. G 3. G 4. G 5~ G 6. G 7. G 8. 6 9~ G .10.8 

8 8 9 8 10 810 8 9 8 

8 87 174 261 354 439 527 614 698 786 

11 12· 12 13 11 12 13 13 12 14 ________ ... _________ .... -__ ~_u..-_ ,"-'-__ ~ _~ __ ..-... ~ __ ... _. __ _ 
19 -S9 186· 274 365451 540 627 710 BOO 

7 8 8 7 9 8 8 7 

26 107 194 281 374 459 548 634 719 808.-

Kapatmak ve Kutu~ 12 14 14 12 12 13 13 11 12 14 
:yu. Yere Blr-akmak ---- ._- --- -- -- --~.,-.-- --~~- ----~. --~~~-- ._,--.. 

tki El Se~best·0 . 38 121 208 293 386 472 561 645 731 822 

5):""Etiketi -A11P 
.- Zarnk· Muhafaza­

S HH S6kmek , , 
So I El Serbest . 

6) Sol E11e Kutuyu 
Tutup Etiketi 
Yapl~tlrmak 

Sag -.IL~e~~~?~_ 
7) Sag EIle Tarih 

. . , ". 

. 6 

.' 51 

MOhrUnO AIIP Ku- '. 

6 5 7 7 6 6 6 7 6 

134 220 307 402 486 574 659 746 835 

tunun OstUne!) )~-~ 11 
Vurrnak ve ~HlhtU . _.,-______ l~ ___ 9 __ 10 __ l! ___ 11.. ._J.Q __ 9 __ ' _._~_ 
Yerine Blrak~ak . 60 145 232 316 412 497 585 669 755 844 

Sag El Serbest 



- 299 -

8) Sag EIle 01<;0 
Sahasl MlihrOnU 
A 11 p Et H, et i n 
UstOne Vurmak 
ve MUhrO yerine 
Koymak 

13 13 15 12 12 14· 13 14 15 13 _______ 4 ___ ~" ____ • __ ~_. __ y .... .. , __ ~. ___ ~ __ • __ 

73 158 247 328 424 511 598 683 770 857 

~~5LE! ___ Ser b§:~~ 
9) Sol El ne Ku­

tuyu Kol iye 
Koymak 6 7 6 6 7 6 8 6 8 8 

lk i El Serbest 79· 165 253 334 431 517 606 689 778 ,865 

10) Kolinin Ara·· 
baya Konulrnasl 
(12 kerede 1) 

tki El Serbest 

10. t~lem Unsuru 
tGin G6zlemler 
--------.-~-

10 9 

10 
344 

9 10 11 11 9 11 10 

Tablo: 5 - tkinci t~Ginin Yaptlgl Klsnli Ambalaj I$lemi Ic,;in G6z1ern 
Sonuc;larl 

1. ·i~lem Unsur'u tGin Gozlem, S,'l},lS1 

R == 10 - 8 ::: 2 

Xort ::: 86/10 ::: 8.6 

2/8.6 ::: 0.23 

May tag Tablosu 0.23 degeri l<';1.n 10 q6z1E~mbelirmek­

tedir. Yapllan gozlemlerin saYlsl da 10 oldugundan yapl1an 

gbzlemlerin saYlsl yeterlidir. 

2. t~lem Unsuru t<;ln G6z1em SaYlsl 

R :::14 .. 11 := 3 

Xort := 123/10 = 12.3 

3/12.3 ::: 0.24 

May tag Tablosu 0.24 degeri ic;in 10 gazlem belirtmekte -
dir. Yapllan g6zlemlerin saYlSI da 10 olduQundan g6z1em Sd­
Y151 yeterlidir. 
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3 " j~lem Unsuru t <; i n Gozlem SaYlsl 

R ... 9 - 7 . .. 2 

Xort = 79/1 0 -- 7.9 

2/7.9 :: 0.25 

ID, 0.26 de1eri 
i~in 11 gozlem ongHrmekt0dir. 0.25 de~eri lGin ~ok yakla~lk 

olarak 10 g5zlem al1rrl~sa yaprlan gozlemlerin saYlsl yeter~ 

li gorDlebilir. 

~1a.Ytag Tablosu 0,24 degeri ic;in 

4. t$lem Unsuru tGin g6zlem SaYlS1 

R :: 14 ,~ 11 ,.;: 3 

Xort = 127/10 =12.7 

3/12.7 ," 0.24 

M a y tag Tab 1. I) S 11 0" 24 de 9 e r i i ~ i nl 0 go Z I em 0 f1 9 {) r d U ,­
gOnden yapllan gHzlemlerin saYlSl yeterlldir. 

-s. 1~lem Unsuru tGin GHzlem SaYIsl 

,X ort = 75/10 - 7.5 

2/7.5 :: 0.27 

May tag Tablosu O.27df~gefi i<;in yakla~lk 11 gijzlemi 
6ng5rmektedir. Ek g6z1emler a~aglda Tabla 6!daverilmi~tir. 

6. 1~lem Unsuru t<;in G6zlem SaYlsl 

Xart = 62/10 = 6.2 

2/6,2 = 0.32 
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May tag Tablosu 0.32 degeti 1<;1n 17· gQzlem ong6rrnek~· 

tedir. Ek g6zlemler TabIo: 6 1 da verjlmi~tir. 

7. t$lem Unsuru tGin G6z1em SaYls1 

R :: 12 - 9 :: 3 

Xort ::: 101/10 10.1 

31.1 Q:1 ::: 0.30 

~4aytag Tablosu. 0.30 des1eri ic;in ]5 90zlem' ongormek·" 

tedir. E~ g6z1emler TabIo 6!da verilmi$tir. 

8. t~lem Unsuru le1n G6zlem SaYls1 

R ::: 15 12 :: 3 

Xort -. 134/l 0 - 13.4 

. 3/13.4 ::: 0.22. .. 

. May tag Tablosu 0.22 degeri ic;in 8 gozlem or1gotmek~· 

t e d :( r. B u '. n e ere n 1 e yap 1 1 a n go Z 1 e m I e r ins a y I SlY e t e r 1 i d i r • 

9. t~lem Unsuru tGin G6zlem SaYIsl 

R::8··6:::2 

Xort ::: 68/10 ::: 6.8 

2/6.8 :: 0.30 

May tag Tablosu 0.30 degeri lGin 15 gozlem ()ngijrmek­
tedir. Ek gozlemler Tabla 6 1 da verilmi~tir. 

10. i~lem Unsuru Gozlem SaYlsl 

R ::: 11 - 9 :: 2 

Xort ::: 100110 :::: 10 

2/10 ::: 0.20 
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May tag Tablosu 0.20 de(Jel'~i ic;:in 7 g5z1em ijngormekte-

dir. Bu nedenle yapl1an gOl 1 eml er, yeterlidir-. 

I1.G 12.G 13.G 14.G 15.G 16.G 17.G 18.G 19.G 20.G 
r o. t~lem 
Unsuru 8 9 8 7 9 9 8 8 9 8 

6. -I~lem 
Unsuru 

- -- -

5 6- ·6 7 6 6 5 7 6 6 

7. !~lem 
Unsuru 9 11 10 9 10 10 9 11 10 10 
9. t~lem 
Unsuru 7 7 6 8 6 8 7 8 7 8' I 

Tablo: 6 - ID'dan Fazla G6z1emi Gerektirell t~lem Unsurlan 1<;in 
Ek G6z1em Sonur:;larl 

I. t~lem Unsuru' 

2. 't~lem Unsuru 
3. t~lem Unsuru 
4. !$lem Unsuru 

5. t~lem Unsuru ( 158/20) 

6. t~lem Unsuru (122/20) 

7. t~lem Unsuru (200/20) 
8. i~lem Unsuru 
9. !~lem Unsuru (140/20) 

, 10. t~Iem Unsuru 

Yetenek Cok Iy I 

Gaba . iyi . 
Gevre Ko~. iyi 

Tutarllllk !yi 

.. : 

95.90 x 1.21 ::: 116.039 

8.60 

12.30 

7.90 
12.70 

7.90 
6.10 

IQ.OO 

13.40 

7.00 
10.00 
95.90 

0.11 

0.05 

0.04 

0.01 

0.21 
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1. Ki~isel Gereksinmeler i<;in %. 4 

2. Yorulma Kar~lllklarl 

a) Bedensel Gaba (Orta) % 8 

b) DO~Onsel ~aba (Gok Az) ~h 1 
- c) Ca 1 qma Pozisyonu (Egilme 

ve Uzanmalar Yogun) % 4 

% 17 

116.039/100 = 1.1604 Ok 
1 .1604 xl. 1. 7 ::: 1.3577 Ok 

Bu durumda zaman standardl 1.3577 Ok olarak bulunur. 

t~letmenln. maIiyet yerlerinde ger(;e·kJ.e~ttri.len i~·" 

lemlerin zaman standartlarl a~a~lda verilml~tlr: (Yukarlda­
ki hesaplamalar ile iliikisinin kolayca gotOl(.;b:1lmEsi j<;il1 

Ambalaj Maliyet yerine 6ncelik verilmi~tir.) 

HaZlrllk SOresi 

t~lem SOresi 
Lt~c;i 

72 ft.., V 

96 A, V 

144 A, V 

72 ll., V 

96/1., \/ 

144 A, If 

{l60 
( 1 00 
(40 

Adat) 
Adet) 
Adet) 

6. OS Dk 

6.08 Dk 
6.0B Ok 

o • 3 444 0 k / A cl et 
0.3458 Dk/Adet 
0.3428 Dk/Adet 
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2 . t~Gi 72 At V 1.3577 Dk/Adet 
96 A, V 1.3618 Dk/Adet 

144 A, V 1.3694 Dk/Adet 

SKALA MONTAJ MAUYET YERi ( Y ) --

!$lem SOresi Tum Mamuller L; i n 2. 1 763 0 k I A cl et 

Bu maliyet yeri Son Montaj sOrecinin ilk sarhas1fll 
olu~turmaktadlr. Mamul, "tiplerine gore" bu safhada olu~ma­

ya ba~lamakta, herhangi bir ara dep~ olmakslZln Oretimi ta­
mamlanrnaktadlr. Uretim programlna uygun tMMUL ORETiM EMtR-· 

LERI bu maliyet yerine verilmektedir. Buna kar~111k Skala 
Montaj Maliyet Yerinden once gelen (asa§lda incelenen) 

maliyet yerlerinin Glktllarl PARGA olarak adlandlrlimakta-u 

dlr. 

Mamul Uret:im Emirlerini alan Skala Montaj Maliyet· 
Veri gerekli i~lemi yaptlktan sonra GlktllarInl kendisinden 
sonra gelen maliyet yerine gHndermektedir. MamulOn safhalar 

itibarlyla akl~lnda yer alan maliyet yerlerf $6yledir . 

. -. 
I ) Skala Montaj 
2) Kal ibrasyon 
3) Kutulama 
4) Ka 1 it e Kontrol 
5) Ambalaj 

KALtBRASYON MALiYET VERt (Z) ----

t~lem SOresi ·72 A 1.1420 Dk/Adet 
96 A 1.1420 Dk/Adet 

144 A 1 .1420 DklAdet 
72 V 2.5571 Dk/Adet 
96 V 2.5511 Dk/Adet 

144 V 2.5571 Dk/Adet 



KUTULAMA MALIVET VERt (s) __ .~_~~. __ •• -....~._,~_"--;,~Y.......l.-", ___ ~"""""."",,,, __ · __ .-_.,--.. 

i ~ 1 (~m SUresi '12 /\ . V 

96 A, V 

144 A, V 

~ 305 ... 

3.1475 Dk./Adl:::t 

2.9817 Dk/Adet 
3.1475 Ok/Adet 

Test 
rek 1 i 

cihazlarlnH\ <.;al1~tlrl1masl ve ge~ 
b(dgf."?lerin dolduruln'I~)l ic;ln gunde 15 die 

t~lem SUresi "72 A 1 .. 6518 Ok I Adet 

96 A 1.5518 Dk/!\det 

144 A 1.6518 Ok/I\det 

72 V 2 .. 8114 Dk/Adet 

96 V 2.8114 Dk/Adet 

144 V 2.8114 Dk/Adet 

t ~ 1 em SUresi 72 A 1.2410 Ok / f\det 

96 A 1.2410 01</ Adet . 

144 A 2.8333 Dk/Adet 

72 V 2.8333 Ok/Adet 

96 V 2.8333 Ok/Adet 

144 \f 2.8333 Ok/Adet 

BALANS MONTAJ MALtYET VERt (0) 

Bu maliyet yeri h~r mamul tOrU iGin farkll bir 
alans grubu montajl yapar. Yapllan i~lem aynl fakat kulla­

llan parGH ve maddeler farklldlr. 

?lem SUrest TUrn Parcalar iGin , 7 • 6 1 3 0 Ok I A de t 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 
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Bu maliyet yerinde sadece voltmetrelerde kullanJ.lan 

bir pay'c;anln montajl yapll!¥'. Monte edilen tabakalar mamu-· 

.lUn boyutlanna gore farklldlr. Kullar111an par<;a ve rnadde-· 

ler farkl1. fakat yapllan i~lem aynldlf. 

!~lem SUresi. 1 .9880 Dk I Adet 

tBRE KOPRGSO NONTAJf ~ALtYET VERt (5) 
..... ~,--.. ---. ---_._---

Bu maliy!:~t yerinde her mamui tlirU iGin ortak olan 

ve birer. adet kullanllan bir par<;:anln montajl yaplllr. 

t~lern SUresi TUrn Par~alar tGin 1 > 2i14 DK/ i\det 

Bu maliyet yerI her mamul tUrU i<;:in farkll bir mil 

grubu montaj! yapar. Yapllal1 i~lem aynl fakat kul1anl1an 

parGa ve maddeler farklldlf. 

i~lem SUresi 1.6387 Dk/Adet 

Bu maliyet yerinde her mamul tUrU i<;in farkll olan 

bir par<;:anln montujl yaplllr. Kullaollan parGi1 ve maddeler 

farkll oldudu gibi yapllan i~lemler de farklldlr. 

i~lem SU re s i 72 A, V Ij\- T),· l~ 2.1517 Dk/Adet .... - .LarGO Clr 

96 A, 
lC;l.n 

2.863.3 Dk/Adet V Ill! liP 

144 1\ , V 1111 'It? 3.4168 Dk/Ai:iet 
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Bu maliyet yerinde sadece ampermetrelerde kullanllan 
bir par<;a ijzerinde i~lem Yaptllr. t~lenen par<;alar mamulOn 
bojutlarlna g5re farkll, fakat yapllan i~lem aynldIr. 

t~lt~m Sliresi 1.6175 Dk/Adet 

BOBiN SARMA-MALiVET VERi (0) 
~ ___ """_"_'_'U~_~"~" __ -r"._"'_' ________ ~ ________ ~_'_'_~. 

HaZlrl1k SUresi 

i~lem SOn:si 

Ana m a k a r a 1 cl rInd old U t' U 1 m a S 1 ve gEl re k 1. i 
belgelerin doldurulmasl icin gOnde 10 dakika 

Ampermetrede KullanlIan 
Pan;alar i~jn 

Volt~etrede Kullanllan 
Parc;alar I<;in 

0.6015.Dk/P.det 

1.9910 Ok/Adet 

Bu mal iYi'::t yed 3 farkll patc;aYl· i~lemekt!~, !)a~ka 

deyj~le 3 farkll l~lem yapmaktadlr. 

1) 10, 11 ve 12 no.J.u parGalanl1 ve 32,33,37.38 

no.lu flEidclclorFn kuHilnlJnl ile yapllan T/\B,l\/(A SOfvlUNLAfvlA i~·· 

lemi. Burada sadec(~ ampermettelerl<;:HI islem YilPlllf. 

Ba$ka deyi~le, sadece ampermetrelerde boyutlarlna gbre 
farkll olarak kullanllan blr parGanln montajl yaplllr. Kul­
lanllan maddeler farkll fakat yapllan i~lemler aynldlf. 

HaZlrllk Suresi 

I:?lem SiJresi 
Hazu~11k Ba~lna 

TUm Parc;alar tGin 
3.2000 Ok 
0.8989 Ok I p'(let 

2) 7 nO.lu parGa lIe 53 n.lu maddenin kullanlml iIe 
yapllan PERGiNLEME i~lemi. Burada sadece 72 mm. Ilk mamuller 
i~in kullanllan bir par~a Uzerinde i~lem yaplllf. 



HaZlrllk SOrest 
i'$lem Sl1resi 
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HaZlrllk Ba$lna 
TUrn ParGalar tGin 

3.0000 Dk 
0.9827 Dk/A\.il~t . 

3) 70 no.lu parGr)flln kullaf111masl ile yapllo.n 130K~1E 

i~lemi. Burada tUrn rnamullerde birer adet kullanllan hil" 

parGa Ozerinde i~lem yaplllr. 

HaZlrllk SOresi 
t :? I em SUr f~ s i 

HaZlrllk Ba~lna 
TU m Par c; a 1 a r i <; fn 

I • (l000 Dk 

0.5671 Dk/Adet 

Bu maliyetyerinde tOm mamullerde birer adet kulla­
nlIan bir par~anln montajl yaplllt. 

l!;ilem SUresi TOm Par~~lar tGin 

Bu maliyet yerinde 2 i~lem yapllmaktadlr. 

1) 10, 11 ve 12 no.lu maddelerin kullanllmaslyla ya­
pIlan DELGt i$lemi. Burada mamullerin boyutlarlna ~lore de·­

gi~en maddel,,;;):'Ozerinde i~lem yapll1r. Yapllan i~lem ayrl 

fakat kullanllan parGalar fark~ldlr. 

HaZlrllk SUresi 
t~lem SUresi 

HaZlrllk Ba~lna 
TOm ParGalar tGin 

1.5000 Ok 

0.6382 Ok/Adet 

2) 24 no.lu maddenin i~lenmesiyle yapllan KIlAVUZ 

GEK~lE t$,lemt. Burada tOm rnamullerde birer ad et ve ortrlk 

olarak kullanllan bir parGa i~lenir. 

HaZlrllk SUresi 
t~lem SUresi 

HaZlrllk Ba~lna 

TUrn ParGaiar IGin 
1 .5000 Ok 

0.7614 Dk/f.\det 



- 309 -

Burada mamullerin boyutlarlna gore degi~en' parGala­
fIn uretimi yapllmaktadll". Kullanllan madde aynl fakat ya­
pllan i~lemin unsurlarl farklldlr. 

l~lem Suresi 72 A, V 0.2011 OK/f..det 

96 A, V 0.2817 Dk / Adet 

144 A, V 0.3116 Dk/Adet 

Bu rnaliyet yerinde mamuIlerin boyutlarlna gore de­
gi~en par~alarln Uretimi yapllmaktadlfr Kullanlian par~alar 

farkll fakat yapllan i~lemler aynldlf. 

!~lem SUY'esi TUrn Par~alar iGin 0.1192 Dk/Adet 

KOMPRESbR MALIVET VERt (8) 

Bu maliyet yerinde 2 i~lem yapllmaktadlr. 

/ 

1) Sadece 96 mm.Iik mamullerde kullanllan bir par~a-
nln BOYANMASI i~lemi. 

HaZlrl1k SOres! 

i~Iem SUrest 
GOnde 
Turn ParGalar IGin 

20 Ok 

1.8900 Dk/Adet 

2) Mamullerin boyutlarlna gore degi~en par~alar Oze­
rinde yapllan BOYAMA i~lemi.· Bu i~lemde par~al'ar farkll 01-
dugu gibi yapllan i~lernin uns u r I a rl da f ark 11 d 1 r . 

Ha Z 1 r Ilk Si.lresi GOnde 20 Ok 
t~lem SOresi 72 A, V 0.8911 Dk/,1\det 

96 A, V 0.9111 Dk/.4.det 

144 A, V 0.9963 Dk/Adet 



.. 310 -

Bu maliyet yerinde sadecE~ 96 mm.lik mamullerde kul­
lanllan bir pafca Uzerinde i~lem yapl1maktadlr. 

t~lem SUresi TUm Par<;:alar i<;in 0.5524 Dk/Adet 

KAYNAK MALtVET VERt (E) 

tu maliyet yerinde mamullerin boyutlarlna gOre de~i­

~en par~alar Uzerinde i~lem yapllmaktadlr. 

I!?lem SUresi 0.4919 Ok/Adet 

FIRIN MALtYET VERt (6) 

Bu maliyet yerinde tOm mamul1erde ortak ve birer 
adet kullanllan bir par<;a Ozerinde i~lem yapllmaktadlr. 

t~lem SUresi TUm ParGalar tGin 0.1314 Dk/Adet 

SABtT SAC BUKME MALiVET YERt(Kl 

Bu maliyet yerinde tUrn mamullerde ortak ve birer 

ad et kullanllan bir parGa i~lem g6rmektedir. 

t~lem SUrest TUm ParGalar 1<;in 0.0981 Dk/Adet 

SKAlA BASK! MALtVET VERt (M) 

Bu maliyet yerindemamullerin boyutlarlna gore 
de~i~en parealar i~lem g6rmektedir. ParGalar Uzerinde yapl­
lan i~lemler farklldlr. 
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i~lem SUresi 72 A; V 0.6177 Ok j Adet 

96 A, V 0.6877 DkjAdet 

144 A, V 0.7816 Dk/Adet 

Bu maliyet yetinde yapllan i~lem, mamullerin ol<;me 

sahalarlna gore yapllmaktadlr. t~letmede 72, 96 ve 144 
mm.lik A ve V olmak uzere 6 tOr, her ttinie 46 61c;me saha­
slnda (lOO volt, 250 volt, 10 amper vb.) olmak Ozere top-

1 a m 6 x4 6 == 2 76 tip m a m u 1 0 re t i I m e k t e d i. r . Bun e den 1 e 
Skala Baskl 1\1aJ.iyet Yerindeen az 276k.ezhazlrllk soz. 

konusu olrnaktadlr. Her tlazlrll.k faaliyetinin sUresi 3.5000 

Dakikadlr. 

Bum a 1 i yet ye Y' i n de m a rn II 1 1 et i n boy u tl a r 1 nag 0 re 

de~i~en par~alar Ozerinde I~lem yapllmaktadlr. 

0.3'618 Dk/Adet 

YIKAMA MALiVET VERt (L) 

Bu .maliyet yerinde mamullerin boyutlarlna gore 

farkll olan paf~alar Uzerinde i~lem yapllmaktadlr. 

HaZlrilk SOresi 
t~lem SOresi 

GUnde 

TOm Par~alar Ozerinde 

PRES MALiYET VERi (A) 

2.0000Dk 

0.9020 OK/Adet 

8 u m a 1 i yet ye r i n de GO k <; e ~ it 1 i m ad del er den c; e ~ i t 1 i 

pa.fc;alar Uretilmektedir. Burada 24 farkil i~lem yapllmak­

tadlr. 

1) 2 7 no. 1 u par ~ anI n U r e t i 1 m e s i i $ 1 e nll 0 B u par <; a s a -

dece voltmetrelerde birer adet kullanlllf. 



HaZlrllk SOresi 
t~lem SOresi 
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HaZlrllk Ba~lna 

TOm Par~alar IGin 
4.1100 Ok 
0.0370 Ok/Adet 

2) 28 no.lu parc;anln Oretilmesi i~lemi. Bu pa.r<;a sa~ 

dece ampermetrelerde birer adet kullanlllr. 

HaZlrlIk SOres-t-
1~lem SOresi 

Hazrrl1lc Ba~lna­
TOm Parc;alar tGln 

4. 1100 Ok 

0.0370 Dk/Adet 

3) 83 no.lu. parc;anln Uretilmesi i~lemL 8u parr;a 

tUm mamul1erde iki$er adet kullanlllr. 

HaZlrllk SOresi 
i~lem SOresi 

Si-rinei KalIp 
2.4300 Ok 

o .0370 Dk/Ad~ 

tkinci Kal~£ Topla~ _____ __ 
1.2000 Ok 3.6300 Dk 
O.D370 Ok/Ad. 0.0740 Ok/Ad. 

4} 50 no.lu parc;anln iil~etilrnesi i~lemi .. Bu par<;a 

tOm niamullerde birer adet kullanlllr. 

HaZlrllk SOresi 
t~lem SOresi 

HaZlrllk Ba~lna 

TOm Par<;alar t<;in 
1 .9500 Ok 

0.03700k/l\det 

5) . 51 no.lu par<;anln Oretilmesi i~lemi. Bu parc;a 
tUrn mamullerde birer adet kul.lanlllr. 

HaZlrllk SUresi 

t~lem SOresi 
HaZlrllk Ba~lna 

TOm Par<;alar t<;in 
1 .9000 Ok 
0 •. 0370 Ok/Adet 

6) 55 no.Iu par<;anln iiretilmesi i~lemi. Bu par<;a 
tOm mamullerde bireradet kullanlllr. 

Hc'lZlrllk Suresi 

t~lem SOresi 
HaZlrllk Ba~lna 

TUm ParGalar IGin 
1.2000 Ok 

0.0370 Ok/Adet 
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7) 1"7 no.lu parc;anln iJretilmesi i~lemi. Bu part.;a sa­

dece 72 mm.llk mamullerde hirer adet kullanlllf. 

HaZlrllk SOresi 
i~lem SUrest 

HazU"'llk Bapna 
TOm Par~alar 1Gin 

1.6000 Ok 

0.0370 Dk/.I\det 

8) 18 no.lu parc;anln Oretilmesi j~lemL Bu parGa sa­

dece 96 mm.Ilk mamullerde birer adet kullanlllr. 

HaZlrllk SOresi 
t~ Iem .Suresi 

HaZlrllk Ba$lna 

TOm Parcalar t~in 

1 .7000 Ok 

0.0370 Dk/Adet 

9) 19 no.Iu parc;anln Oretilmesi i~lemi. Bu parGa sa­

dece 144 mm.Ilk mamuI.lerde birer adet kullanlllr. 

HaZlrllk SUresi 
t~lern SOresi 

HaZlrllk Ba~pna 

TOm Parc;alar tGin 
1.7500 01< 

0.0370 Ok/Adf:t 

10) 70 no.Iu pa·rGanln ilretilmesi i~lemi. Bu paY'Ga 

tOm aletlerde birer adet kullanlllf. 

HaZlrl1k SOrest 

t~lemSUresi 

HaZlrllk Ba~lna 

TUrn ParGalar t~in 

2.1000 Ok 

0.0370 Ok/Adet 

11) 71 nO.lu par<;arlln Ur'etilrnesi i~lernL l3u paf(~a 

tUrn mamuIlerde birer adet kullanlllf. 

HaZlrllk SUresi 

t~lern SUresi 

HaZlr~lk Ba~lna 

TUrn ParGalar tc;in 
2.0000 Ok 

0.0370 Dk/Adet 

12) 74 no.lu par~Garl1n Uretilmesi i~lemi. Bu parc;a 
sadece 72 mm.lik mamullerde blrer adet kullanlllr. 

HaZlrllk SOresi 
i~lem SOres] 

HaZlrllk Ba~lna 

TOm ParGalar tGin 
2. 1000 Ok 

0.0900 Ok/Adet 
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13) 75 no.lu parGanlfl Dretilmesi l~lemi. Bu par'Ga 

sadece 96 mm.ilk mamullerde birer adet kullanlllr. 

Ha Z Ir Ilk SO res i 
t~lem Suresi 

H ai f r Ilk SUre si 

TOm ParGalar iGin 

·2.1000 Ok 
o . 09 6 0 Ok / A de t 

14) 76 nO.lu par<;anln Oretilmesi i~lemL Bupar<;a 

sadece 144 mm.Iik mamuIlerde birer adet kullanlllf. 

HaZlrllk SOresi 
t~lem Suresi 

HaZlrllk Ba~lna 
TOm Par Gal a r IG i n 

2.4000 Ok 

o . 1 000 o.k / Ad.:: t 

15) 62. no.lll parGanui Oreti lmesi i~lemi. Bu parGa 
sadece 72 mm.Iik mamullerde birer adet kullanlllr. 

HaZlrllk SOresi 
i!?lem SOresi 

HaZlrllk SOresi 2.0000 Ok 
TOm ParGalar lGin 0.0370 Ok/Adet 

16) 63 no.lu parGanln Oretilmi:;sI i~lemi. Bu parc;:a 
sadece 96 mm.llk mamullerde birer adet kullanlllf. 

Ha Z 1 r Ilk SOre si 
!$lem SUresi 

HaZlrllk Ba$lna 
TOm Par<;alar t<;in 

2.2000 Ok 
0.0370 Dk/Adet 

17) 64 no:lu parGanlfl Uretilmesi i~lemi. Bu parGa 
sadece 144 mm.iik mamul1erde kullanlllr. 

HaZlrllk SOresi 
i!?lem SUrest 

HaZlrllk Ba~lna 
TOm Par<;alar t<;in 

2.6500 Ok 
0.0370 Dk/Adet 

18) 66 nO.lu par<;anln uretilmesi i~lemi. Bu pan;a 
tUm mamullerde birer adet kullanlllr. 

HaZlrllk SUresi 
I$lem SUresi 

HaZlrl1k Ba~lna 

TUm Par<;alar tGin 
2.1000 Ok 
0.0370 Dk/Adet 



19) 68 no.Iu par<;arnn Uretilmesi i~lerni. Bu par<;a 

tUm mamullerde bireradet kullanlllr. 

HaZly'llk SLiresi 

t~lern SLir:;si 

Hazlr'llk Ba~lna 

TOm ParGalar I<:;in 

1.6500 Ok 

20) 69 no .Iu part;anln Ureti Imesi i~!li,~mi. Bu p_ar<;a 

tUrn mamullerde birer adet kullanlllr. 

Hanrllk SLiresi Hazlrl1kBa~pna 

t~lem C" • .Jures 1 TUm Pa rc;a 1 a r 

1.6500 Ok 

0.0370 Dk/Adet 

21) 95 nO .. lu parc;anln liretilmesi i$lemi.' Bu par<;a 
sadece voltmetrelerde birer adet kullanlllr. 

Hazlrfll< SUresi 

l~lem Suresi 
Hazlrllk Ba$lrla 

TOm ParGalar t~in 

1,5000 Ok 

0.0370 Dk/;\det 

22) 7 no.tu parc;anlil Oretilmesi i~1.2mi. Bu p<'1rc;a. 

sadece 72 mm.Ilk mamullerde birer adet kullanlllr. 

Han d lk SUres i 

t~lE.~m SOresi 

l.:_~a lIP 
1.8000 Dk 

0.0500 Ok/Ad. 

~_~al!E, 
1.2500 Dk 

0.0500 Ok/Ad. 

.~:_~lIE 
1.6000 Ok 

0.0500 Ok/Ad. 

~~~o l~l.~~~, 
4 ~6500 Dk 

0.1500 OK!! 

23} 8 no.iu par~(1nln uretilmesi i~lemi. Bu par<;:a 
sadece96 mm.llk mamullerde birer adet kullanlllr . 

.!. Ka 11 p 

HaZl rllk 
SUresi 1.8000 Ok 1.3000 Ok 1.6000 Dk 4.7000 Dk 

I$lem SOresi 0.0500 Ok/Ad. 0.0500 Dk/Ad. 0.0500 Ok/Ad. 0.1500 Dk/Ad. 

24) 9 no.lu par~anln Uretilme£i i~lemi. Bu parGa sa­
dece 144 mm.Ilk mamullerde birer adet kullanlllr. 
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Ha 7.1 r Ilk 
SOresi. 1.8000 Ok 1.6000 Dk 1.6000 Dk 5,,0000 Dk 

t~Iern SUr'esi 0.0500 Ok/Ad. 0,,0500 Ok/Ad. 0.0500 Ok/Ad. 0.,1500 Ok/p,d. 

3 - Ocret Standartlarl 

t~letme zaman esaSlna gare UCTet sistemini (saat Oc-
uygulamaktadlr. t ~ 1 (. !,!-2 ve r i 1 en (1 ere t 1 ~:: r i S. 

degerlernesi yapllmanll~tlr. ·Bununla bir'likti2' i$,ler, olnel 

y a r 9 1 1 a r 1 a 0 n e m de re eel e r i ne 9 6 t' e q r u p 1 i1 r, cl rr 1 1 m 1· ~ t 1 r . Her 

gruptaki i~ler i<;:in ge<;:erli olrnak Ozere belli sa at UereUe­

rf belirlenmi$tir. Burada i~i yapan i~Ginin (sbzgeli~i 

kldemi) gdzdnUnde bulundurulmaml~tlr. Ancak herhangi bir 
i~(i aSll gorevi dl~lnda bir i$le gbrev!endirildi~inde, 

e9(~r bu i~e verilmekte olan 

sozkonusu yOksek Ocret orant 
aksine e(Jer daha dU~Uk· bilA 

iJcr'et oran 1 daha yllk Sf;k i St.: 

i le Oc~~r=tl<~ndj ri lrn(~kte, l)unun 
.. + uera" veri lrn~;kte 

aSl1 i~i i~in saptanml~ Ocret 5denmektedir. 

ise i $I; i ye 

OolaYS1Z i~c;ilikler i<;in Ocret standardl asll Ucre­

tin dl~lnda yasal sosyal giderleri de kapsamaktadlr. t~let­

menin sosyal sigorta prim oranl % 20.5 I dur. Bu ned~nle s6z­
q e 1 i ~ i b i r s a at ii ere t i; 1 00 • - 1 i r a ala r a k 011 9 0 r U 1 m U ~ i se 

Octet standardl; 

100 x 1.205 = 120.50 n 
120.50/60 Dk= 2.00833 n/Dk 

olarak belirlemektedir. 

t~<;iler dlpnda kalan i~gijrenlere ayllk bdenm-:'kte·· 
dir. l-\yl1klar i~lerin niteligine gore emek oiyasasl kos,uI­

Jarl dikkate allnarak saptanml~tlr. 
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Octet politikaSlna gore ayllk ve Ocretlere her t"ie­

sap d6nemi ba~ln~a belli oranda brUt bir zam yapl1maktadlr. 
Simdiye kadar yapllan zam oranIarl ~6yledir: 

- -- - -- -- --

19/'9 Y 1 11 ba~lndt\ % 10 (yakla~lk) 

1980 y.1 11 ba~lnda % 25 (yak.la~lk) 

1981 y111 ba~lnda % 21:' ,:l (yakli:qlk) 
1982 Y 1 1 1 ba~pnda %'25 (yakL3~lk) 

1983 y 1 I. 1 ba~lnda % 25 (yal<1a~1k) 

1984 y 1 11 ba~lnda 0/ 25 (yakla$"k) "" 

fvlaliyet yerlerinin Ocret standartJarl a~agIdaki 

gibi belirlenmi$tfr. 

l. Ana Maliyet Yerleri 
1 • 1 , yanet.im Haliyet Yeri 

Genel ~~DdO'( 230.000 .. - fila" .• .,Y 

Sekreterlik 46.000.- Tt/ay 
, 

Gene! Hizmetler 30.000 . .- Il/ ay 

1.2. Paz ad aina Maliyet Veri 
Mudurlllk 200.000.- Ti/"'V .. , (!, 

Sek reter 1 i k 44.000~- it/ay 
Mernul~lar 5ti,OOO.- ill ay 

Genel Hizmetler 30.000.~ TLI ay 

1. 3. Ma 1 t i$ler Maliyet Ye r j 

MOdi.lrlOk 200.000.- TI./ ay 

Memurlar' '60.000.- TL/ ay 

Genel. Hizmetler 30.000.- Tll ay 
Arnbal" Gorevlileri 38.000.- Tl/ay 

Personel l~leri 46.000.- III ay 

1.4. Oretim Maliyet Ye r' i 

MOdOrli.lk 210.00,0.- Tt/ay 
Ustaba~lllk 60.000.- Tt/ ay 

Pres 210.875/60 Tl/dk 

Kompresor 192.80 /60 TlI dk 
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Ta $1 ama 

Bobin Sarma 
Kaynak 
Cam Kesme ve Defme 
fvlatkaplar 
El Presleri 
Lellimlerne 
FilifTl 

Sdbit Sa~ BOkme 
Y1kama 
Skala Basma 
Kalite !(ontrol 
fJ,rnba I aj 

F 1 tl n 

C a m Ya PI ~ t 1 rrn a 

~1i 1 '. ~lontaj 1 

tbre K6prOsU Montajl 
Kutulama 
Ya t a k, ~'10 n t a j 

Balans r~ontaj 

Tabaka iVlontaj 

Balans Ayan 

Skala Montaj 
Kalibrasyon. 
~nkro Pres 

2. Yarolmcl Maliyet Yerlerj 
2.1. Ay' .. Ge 

- 2 .2. Ye In e k 11 a n e 

- 192.80 /60 

192.80 /60 

192 .. 80 /60 

192.80 /60 

192.80 /60 

192.80 /60 

210.875/60 

192.80 /60 

192.80 /60 
192.80 /60 
"}lO P7r:.'j-(\ t.. " .i,) ,b ,J 

210.875/60 

192.80 /hli \,}\..I' 

192,,80 /60 

210,.875/60 

216,90 /60 

?lO.8f'5/60 
192.80 160 
192.80 /60 

216.90 /60 

216.90 /60 

216.90 /60 

216.90 /60 

216.90 160 

192.80 /60 

Hid), 

Il/Dk 

Tt/Ok 

Tl/Dk 

TllOk 

n.; Dk. 

n.! Ok 

TL/ Dk 

TL/ Dk 

ILl Dk 

Il/ Dk 

TL/ Ok 

Tt/ Ott: 

Tt/ Dk 

Tt! Dk 

ft/Ok 

' TL! Dk 

Tl/Ok 

' It/Di< 

it! Dk 

1l/ Ok 

Tt! Dk 

Tt! Dk 

njDk 

R/Dk 

l. 2 5 • ° 0 0 • - IL / a y 

31.000"·,, Ttiay 

t~letme doIayslz i~Gilik maliyetlerini, 'uretim 

bOtGesini esas alarak planlamaktadlr. 
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I~ll~trneni.n maliyet yedert a) dogrudan mamulDn DY'e~, 

timine katllan maliyet yerleri b) mamulOn Oretiminde kulla­
ntlan baZl f.Hlr~alar1 (jrt:ten_ rnaliYf~t y(::rleri olaraki!<iye 

- - --~ ----~ ---

ay r 11 rn a k t a d 1 't . 11 T i -p---vea-a-e-t:-ij--bfTgrl eirnl---Kaf)s-::'~YaI1----wra m [rr------
(j'('etim Emi.rli::ri i1k grupta yet alan Skala. f/jcntaj i'i1a.Iiyet 

Yerine verilmektedir. S6z konusu malfyet yerlerinin kapasi­
teleri iJretimbUtGesini - ger;;;f;\kle~tir'E~cek ~ekilde d()natl1~, 

ml~tlr. Buna kar~111k ikincI grupta yer alar: rnaliYf~t yet" 

rt~Ti f.irf~tim bUt(;(.~sirlin belirttigi. mamullerin ge'('l:~kti.tdi(Ji 

par<;alan l1retebileGGR !<apasitede tutulmu~tur. Sozgeij~i 

(x) parGasl. mamul1erde biter adet k1111anl,yor'sa, bu par-Gayl 

Uret.en veya i~li:!yen maliYet Yf:Y'i; toplam i.1l'etilecEd, miktar. 

132.681 adet oldu~undan bu miktarda parGB Oretecek veya i$­

leyecektir. t.~letme onceki y~llarda belirli bir madde \le 

paT' <;a s t 0 k d U Z ~:! Y i n i k 0 r u dug u n (j an,. I 98 4 Y 11 1 n cl ~j U r I;; t i 1 e c e k. 

v(~ya i~len~~c(~k parGa'miktarl 11e satlnall1H1Cak madde mIk'~ 

taf"ulln; U'('(~ti1ecek marnul miktarlnlng·sTektir,jigi kadar 01,:,' 

ma~nnl kararla::itlrml)t1.r" Ancak ba.Zl parc;alaY'Hi ben.zer i~l­

letmel(H'e satl1maSl mlimkOn oldugundan ilgili maliyet yetli-?­

rintn k~pasttelerinde ,gerekIl ayarlama yapl1ml~tlr. 

Mallyet yerlerinin normal g6rUlebilecek bir fire 
veya lskarta mamuJ. oranl yoktur. Ba~ka deyj~le ilrettm faa·~ 

1iyetlerinde normal olarakhi<;bi.r fireninolmarnasl qerek,­

mektedir. Her maliyet yeri kendl Orettm yOkOnO bildi~inden, 

bu OtE'tim hacmine ula~lncaya kadar UY'etim yapacaktlf .. Eget 

i.~l,em slraslnda fire veya lska}~ta mamul ortaya C;lkarsa., 

gerek madde kul1a~lmlnda gerekse zaman kullanlmlnda bu 
durum kendisini g6sterecektir. 

Oretim bUtc;esinin esas allnrnaslyla hE~saplanan "Plan­

lanrnl~ Dolays12: i~t;iJ.ik r·j(J:iiyetled" maliyet yerleri itiba­

~lyla a~a~lda g6sterilmi~tir. 
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Ambalaj MaliYf.;t Veri Uretif;l bUt<:;2·si.ne uygun olarak 

··a~agid al<:i-( lktl1 a tT ger;;ekle~t trecektir: ... 

72 mm ft, , V 96 mm A, V l~ 4 _.!~~I~:._~ Jo.p._L~~ ------>--

Ampel' 19,882 b 53.i29 b 70966 b 80; 9·77 b 

Volt 1-3.251 b 33.133 b 5.320 b 51 .704 b 
-~~~~-~--~'''--- -------~--- -~--~-~.~-- .. -~--..-. _._-------. 
33. 133 b 86.262 b 1 0; 1') C' r 

1,) __ ~:..;"jO b 132.681 b 

Am b a 1 a j m a I i yet ye r i n d e dol (j y s: 1 Z i ~ C; i 1 i k m a 1. i yet 1 e·· 

rini mamullere yOklemede a~agldaki gibi hesaptanan Birim 

Staridiu't Dolayslz I!?Gilik Maliyeti (8irirn St. D.SIZ LM.) 

k. u 1 1. afll 1 a ca k. t 1 r • 

HaZlrllk _. 6.0800 Dk /160 Adet - 0.0380 Dk/Adet 
• 1 
r~lem :: 0.3444 + 1.3577 :::: 1.7021 Ok/ Adet 

-.'~'-""---<-~----""-"'''-' 

Zaman Standardl :: 1.7401 Ok / Adet 

Birim St. D.SIZ LM. : 1.7401 x (192.80/60) : 5.591521 Tt/Adet 

HaZlrllk ::: 6.0800 DK/l 00 Adet '" 0.0608 Dk/Adet 

t~lern ::: 0 .. 3458 + 1.3618 ± 1 .7076 Ok! Adet 

Zaman Standardl .- 1.7684 Dk I Adet 

Si rim St. D.SlZ t . r~ \P 1.7684 x (192.80/60) .: 5.682459 Tl/Adet 

.. ;, 
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Ha Z 1 r 11 k ::: 6.0800 Dk/4.0 Ad et. ,- 0,1520 Dk/Adet 

t~lem - 0.3428 + 1 .3694 ::: 1 .7122 Dk/Adet 
..... -~---~-~-----"-----

Zaman Standardl ::: 1.8642 Dk/Adet 

Birim SL D.SIZ LM. : 1.8642 x (192.80/60) : 5.990296 fi/Adet 

PI ard annn ~ Dol ays L2:t $<; 111 k ~\a li yeti 
"¥'--"""'_~ __ ~"~~ _____ "_' __ "_.b'~"""-"_'¥':"""-_~ __ '."''''''~_ ... ,,._._ 

Planlanml~ Dolayslz t~(ilik Maliyetlnin (PlanlanmI~D.t.M.) bu-' 
lunmaslnda 6nce planlanml~ standart zamanln hesaplanmasl 
9 ere k :l t. Bun u ni c; t n U re t 1. III bOt <; e sin d ego r 0 1 en (j r e t i iT! m i k -

tar 1 a f1 i 1. e y u k a rI d'a he s Cl pIa n an 

ayrl ~arpllmasl gerekir •. Daha 
a~aglda g5sterllmi~tir: 

zaman stand,artIannlr1 ayn 
aGlk bir hesaplama ~ekli 

Oretim ~1i. ktal'l 
8610: Bir Hazlr­
Ilk Faal iyetine 
Konu Olan f'''ikt.ar 

Hazlrl1k SaYlSl 

Zdman Standardl 

Planlann'l1~ HaZlf-' 

72 mm A. V 
-------"'--

33. 133 

160 

207.08125 
6.0800 

Ilk SOreleri 1259.0540 

Planlanml~ Hazlrllk SUresi 

26 m~0-,-~ 
86.262 

100 
~-

862.62 

6.0800 ---

5244.7296 

1259.0540 Ok 

5244.7296 Ok 
2019.4720 Ok 

8523.2556 Ok 

144 mm A, V 
--.----,~ ... -
13.286 

40 

332.15 

6.0800 

2019 .. 4720 
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Planlanml~ i~lem s.Ureler'j ise cl~agldald gitti. bulu·" 

·nabilir: 

1. i~<;i 

2. t~<;i 

_··Z? __ mm /I., V 

0.3444 

1.35n -----

96 mm A!..;..!... 

0.3458 

1.3618 

o ,.:342f:l 

Zaman Standardl 

x Oretirn Miktari . 

Planlanml~ J~lem 
SOreleri 

1. 7021 Ok 

33.133 

1.7076 Ok 

86.262 

L 7122 Ok 

13.286 

56395.68 Dk. 147300.99 Dk 22748.29 Dk . 

Planlanml~ t~lem SOrest 

PlanlanrnJ.~ t$lem SOrest 

Planlanrm~ Standart laman 
Planlanrnl$ Standart Zaman 

xOcret Standardl 

Planlanml~ D.t.M. 

72 A) 2.1763 Ok / Ad. 

96 A) 2.1763 Ok / Ad • 

144 A) 2.1763 Dk/ p,d • 

72 V)· 2~1763 Ok/Ad. 

96 V) 2.1763 Ok/Ad. 
144 V) 2.,1763 0'- / Lld tt,. • , • 

x 
x 
x 
x 
x 
x 

. , . 

56395.68 Dk 
147300.99 Ok 

22748.29 Ok 

226444.96 [,'1< 

226444.9600 DJ< ______ . __ ,.. __ .. _m 

234968.2156 Ok 
234968.2156 Dk 

192.80/60 fl/Ok ---------.--_ ... _--
755.03r.21 n/Yl1 

216.90/60 III Dk ::: 7.867325 
216.90/60 Tl/ Dk - 7.867325 

216.90/60 !LlDk = 7.86'732.5 

216.90/60 R/Dk '" 7,867:125 

216.90/60 Tl/Dk '" 7.867325 

216.90/60 Il/Ok = 7.867325 

Tl/Adet 
III Ade t 
Tl/Adet 
Tt/ Adet 

fL/Adet 
Tl/ Adet 
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Zaman Standardl Uretim Mlktarl 

TOm ~larnu 11 er 
IGin 201763 Dk/Ad. 

Planlanml~ St. Zaman 
Ocnet Standardl 

Plan 1 an rn 1 ~ .. .D. t .t~ . 

72 A) 1 • 142,0 Ok I Ad • 

96 A) 1.1420 Dk / Ad • 

J. ·14 A) L 1420 Ok! Ad • 

72 V) 2,,5571 Ok I Ad. 

96 V) 2.5571 Dk / Ad • 

144 V) 2 .55.71 Dk I Ad • 

x 
x 
x 
x 
x 
x 

132.681 Ad. 288753.66 Ok 

288i'53~66 Ok 

~ 16 • 921~~LI Dk_ 

I.D43.844.50 n/Yll 

216.90/60 II.I Ok , .. 4.128330 

216.90/60 11/ Ok - 4.128330 

216.90/60 TlI Ok ,- 4.128330 

216.90/60 Il/ Dk :: 9.243916 

216.90/60 H/ Ok .. 9.243916 

216.90/60 ll/Dk '" 9.243916 

TI./ P.ciet 

ll/Ad€:.-:t 

Tlj.t\d et 
'i'l!l\de t 
Tl/Adet 

Tt/ A.det 

Zaman Standardl Oretim Miktarl Pla~.Glnmq St. Zama~ 

22705.24 Dk 72 A) 

96 A) 

144 A) 

72 V) 

96 V) 

144 V) 

1, J.420 Dk/Ad. 

1. 1420 Ok/Ad. 

1.1420 Ok/Ad. 

2.5571 Ok/ad. 

2. 5571 Ok / Ad ~ 

2.5571 Ok/Ad. 

PlanlanmJ$ St. Zaman 
Ocret Standardl 

Planlanml~ D.t.M. 

19.882 
530129 

7.966 
13.251 
33'.133 

5.320 

224688.02 Ok 
216.90/60 Tl/Ok 

812.247.19 TVYll 

60673.32 Ok 
9097.17 Ok 

33884.13 Ok 

84724.39 Ok 

13603.77 Ok 

224688.02 Ok 



72 f\) 

96 A) 

144 A) 

72 V) 

96, V) 

144, V) 

.72 A) 

96 A) 

144 A) 

'12 V) 

96 V) 

144 V) 

3,1475 Ok I Ad, x 
2.9817 Ok / Ad. x 
3 .. 1475 Dk / Ad" x 
3.1475 Dk / Ad. x 
2~9817 Ok/!\d. x. 
3.1475 Ok / Ad ., x 

3.1475 Dk/ Adet 

2 .981l Ok,l J.\det 

3 .1475 Ok/ Ad et 

3:1475 Ok/Met 

2.9817 Ok/Met 
3.1475 Dk/adet 

Planlanml~ St. Zaman 
Ocret Standard1 
Planlanml~ D. t.M. 

192.80/60 Tt/ Dk 

19~~.80/60 Tt! Dk 
192.80/60 11./ Dk 

192:,80/60 TL/ Ok 

192 .. 80/60 TLl Dk 

192.80/60 TI.I Ok 

19.882 Met 

53.129 Adet 

?966 J.\det 

13.251 Adet . 

33 . 133 ft,det 

5.320' Adet 

.-

... 

== 

-
.. 

:.: 

403.311.21 Dk 

192.80/60 Tl/Ok 

10.11.3967 

9.581196 

10.113967 
10.113967 
9.581196 

10"113967 

62578.59 Dk 

158414.74 Dk 

25072 .99 Dk 

41707.5;;2 Ok 

98792.67 Ok 

403311.21 Ok 

1.295.973.40 TI'/Yll 

it'; Ad et 

Il/ AdE:t 

ll/l\det 

TliAdet 
Tll Ad E: t 

TLI Adet 

8u maliyet yerlnde hazlrllk sOresi. kontrol edilen 
mamullerin cins, tOr ve saYllart fIe ili$kili olmadlgln­
dan. bu sUrelere aitO~retler dalayl) i~~ilik maliyeti ara­
SIn a a 11 n 111, 1 ~ t 1 r " 
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72 A) 1.6518 Ok/Ad. x 210.875/60 Tt/Dk .- 5.805388 TL/Adet 

96 A) 1.6518 Ok / Ad. x 210.875/60 TtIOk '" 5.805388 Ti./ Ad et 
144 A) 1.6518 Ok! Ad. x 210.8'75/60 fl/Ok '" 5.805388 TL/ Adet 

72 A) 2.8114 Ok / Ad. x nO.875/60 Tt/Ok ;:: 9.880899 DJ "det 
96 A) 2.8114 Ok / Ad. x 210.875/60 ill Ok '" 9.880899 Tl/ Adet 

144 A) 2.8114 Dk / Ad . x 210.875/60 Tt/Ok ;:: 9,880899 Tt/Adet 

Zarnan Standardl Uretirn Miktan PI an.l~m~'!j __ ?~-=- Z~m~ -----

72 A) 1.6518 Ok/Adet 
96 A) 1 .6518 Ok/Adet 

144 A) 1.6S18 Ok/Adet 

72 V) 2.8114 Dk/adet 
96 V} .2.8114 Dk/Met 

144 V) 2.8114 Okl Adet 

Planlanml~ St. Zaman 

Ucret Standardl 

Planlanmq D.I.M. 

19.882 Adet 32841,09 Dk 
53.129 Met 87758.48 Ok 
7.966 Adet 13158.24 Dk 

13 .. 25l Adet· 3n53.86 Ok 
33.133 Met 93150.12 Ok 
5.320 Adet· 14956.65 Ok 

.-,--.-~--.~--

279118.44 Ok 

279118 .. 44 Dk 
2 1 0 . 8 7 5 / 6 0 1l / 0 k ---_._-. -~.---
980.985.02 Tl/Yl1 

Birim Standart Dolayslz_.I~<;ilik ~~ali:Leti. 

72) '96 vel 4 4 m m . 1 i k A m per met reI e r de k u 1. 1 a n 1 1 a n pat" -

~alar i<;in: 

1.2410 Ok/Ad. x 216.90/60 Tt/Ok = 4.486215 Tl/Adet 

72, 96 ve 144 mm.lik Voltmetreler'de kullanl1an pnr­

<;alar i<;in: 

2.8333 Ok/Ad. x 216.90/60 Tt/Ok = 10.242380 Tl/Adet 
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Zaman Standardl Uretim Miktarl 

Ampermetrede 
kullamlan 
pa n; a 1 a riG i n i .2410 Ok / Ad . 

Voltmetrecle 
ku i 1 aml an 
parGalar i~in 2.8333 Dk/Ad. 

80.977 Ad. 

51.704 M. 

246985,liO Dk 

2l6.90/60 JL/Dk 

lOOf\.92 .46 Dk 

14-6492.94 Dk 

2469% AO Dk 

Planlanml~ St. Zaman 
iJcret Standar'dl 

Planlanml~ D.t.M. 8 9 2 . 8 5 2 . 2 2 It I Y I I 

TUm par(alar iGin: 

7.6130 Ok/Ad. x 216.90/60 n/Dk = 27.520995 n/Adet 

TOm par<;alar 
i~in 

Zaman Standardl Oretim Miktarl 

7.6130 Ok/Ad. 132.581 Ad. 

1010100 .50 Ok 
216.90/60l1/0k 

1010100 ,50 Ok 

Planlanml$ St. laman 
Ocret Standardl 
planlanml~ D.t.M. 3.651.513,10 TL!Yll 

Birim Standart Oolayslz t~Gilik Maliyet~ 

TUm par~alar iGin: 

1.9880 Ok/Ad. x 216.90/60 n/Dk = 7.186620 n/Adet 

\ 
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Zaman Standardl OretimMiktarl 
Turn Dan:;alar 
ic;:in 1 .9880 Ok I Ad • 

Planlanml~ St. Zaman 
Octet Standard! 
Planlanml~ D.t.M. 

51.704 Ad. 

102787.55 Ok 

216.90/60 TI./Dk 
371 . 576 . 9 Si iLl y 1 1 

1.2214 Dk/,~d. x 210.875i60 H/D~~ .. ,4.29271;: Tl/Adet 

PI an lanm 1 ~ Do i ays 1 Z t~<,; il i k ~~a Hyeti 
--'~-~--'~-~~--~"-"-~-~------'-. ----:~-~ .. ~'-~-~-~. 

Zaman Standardl Oretim Miktarl 
TUrn parc;al aT' 

fG if 1 1.2214 Ok/Ad .. 132.681 Ad. 

Planlanml~ St. Zaman 
Ucret Standardl 
Planlanml~ D.t.M. 

162056.57 Dk 
,210.875/60 IL/Dk 

.569 .56J .32 Tl/Yll 

Birim Standart Dolayslz t~Gilik Maliyeti - ___________ ~ ____ ' _________ ~ __ . ________ ~ ... ___ L_j-----~-~ 

1.6387 Ok/Ad. x 216.9cr/60 R/Dk - 5.923900 R!Adet 



rUm p(1'f'~a 1 ar 
iGln 
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[etman Stt:mdardl Oretim Miktan 

1.6387 Ok/Ad" 132,681 i\d, 

217424.35 Ok 
215,90/\30 Tt/Ok 

PlanlanmlS St 0 Za.man 
___ .... .,"' __ U ...... ~.A'>$ ..... ' ...... ~,~.~---'_~.~_.,.., ........ 

217424.35 Dk 

Planlanm!~ St. Zaman 
Ocret Standardl 
PlaniarlITll$ O.Lm. 78:5 . 9 8 9 , 0 3 TL I y 1 I 

2.1517 Ok/Ad. x 210.875/60 R/Ok = 7.562329 U/Adet 

96 mm.I1k mamullerde kullanllan ,par(aiaf i~ln: 

144 mm~lik mamullerde kullanllan parGalar iGin: 

'3.4168 Ok/Ad. x 210.~75j60 R/Ok = 12.008628 n/Adet 

72 mm.Iik ma­
mull erde ku 1-
lamlan par­
(:aJar ic;in 
96 mm. li k ma­
rnullerde kul­
lamlan par­
t;alar i<;in 

144 mm.lik ma­
mu Berde kul­
lamlan par<;a,­
lar 1<;1n 

Zaman Standardl Uretfm.Miktarl 

2.1517 Ok/Ad. 33.133 Ad. 

2'.8633 Ok/ad. 86.262 Ad. 

3.4168 Ok/Ad. 13.286 Ad. 

71292.27 Ok 

246993.98 Dk 

45395.60 Dk 

363681.85 Dk 
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- -- --_. 

Planlanml~ St. Zi~an 

Ocret Standardl. 

Planlanml~ D.t.M. 

TUm par~alar i~tn: 

363681 ;.85 Bk' 

210.875/60 ll/Dk 
1.278.190.20 R/Yll 

1.6175 Ok/Ad. x 210.875/60 TI/Ok - 5.684838 U/Adet 

Z311ian Standardl Oretim r1iktiH'1 Pl,',nlan:ms St. Zarnan 
Turn Do t(a 1 ar 
ic;in 1.6175 Ok/ad .. 

Planlanml~ St. Zaman 
U er 8 t st Cl n d a r d 1 

Planlanrnl~ D.Lm. 

80.971 !Id. 

130980.30 Ok 
210.B75/60 ll/Dk 
__ ~~."'-~ _______ ~_M ___ •• __ ""-__ • __ _ 

4 6 0 • 3 4 1 . 1 7 ft I y 1 1 

130980~30 Ok 

72, 96 ve 144 mm.llk Ampermetrelerde kullanllan par­
Ga.lar i<;in: 

0.6015 Ok/ad. x 192.80/60 R/Dk = 1.932820 R/Adet 

72, 96 "le 144 mm.lik Voltm~~trelerde kulla.fnlan par­

c;alar ic;in: 

1.9910 Ok/Ad. x 192.80/60 [/Ok = 6.397746 R/Adet 
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Za.man Standardl. Oretim Miktarl 

flmpe r:::et rede 
kul12i!l1 an 
par(;alar ic;in 

Vo 1 tiT.etredt~ 
kulla'111an 
pan;ali:lY' ic;in 

o > 6 ()] 5 Dk / i3 cL 

-1991(1 ilk/a"] .. v ..... L~\ '- ¥ 

Planlanml~ St. Zaman 
Octet StanclarclI 
Planlanmq D. r.r,l. 

TOm par~alar iGin: 

80 .9T7iJ.,cl, 

51~704 /\d .. 

1~j1650".'33 Dk 

192 .. BO/6G ll/Dk 

487,.303.06 Tl/y 11 

O 8 Cl 8 9 ") \, I Ad· 1 \12, 8 C) (r:: C ll' - . • _. !I', ",.X ::I_.C 10' /UI< _.' 

Zaman Standardl Uretim Miktarl 
TUrn parc;:alar 
ic;in 0.8989 Dk/Ad, 

Planlanml~ St. Zaman 
Ucret Standardl 

PIa n1 a. n m q 0" t . M • 

80.977 M, 

72790.22 Ok 

192 .80/60 Tl/ Ok. 

233.899.26 Ti/:n 1 

48707,66 DI<. 

1515:)0.33 Dk 

72790.22 Dk 
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0.9827 Ok/Ad. x 192.80/60 R/Dk = 3.157743 [fAdet 

Z·;:;'n<3G S-tandatdl Ur(~t im Miktarl 

TUm pan;a.lar 
i(~ i n O.98?'7 Dk/a.d. 

Planlanml~ ~t. Zaman 
Octet Standardl 
Planlanmq O.1.m. 

33.133 Ad. 

325~59 ~80 Dk 

t92.iJOj60 Tt/Ok 

104 "Eo ~2 5 .49 Tl/ Y 1. 1 

3?559~80 Ok 

0.56]1 Ok/Ad. x 192.80/60 R/Ok = 1.822281 n/Adet 

Zaman Standardl Oretim Miktarl 
TUm pan;alar 
ic;in o .5671 Dk! Ad • 

Planlanml$ St. Zaman 
Ocret Standardl 
Planlanml~ D.t.M. 

t32.681 Ad. 

75243.39 Ok 

192.80/60 Tt/Dk 
----~--------

241.782.11 Tl/Yll 

7524.3.39 Dk 
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TUrn par~alar i~in: 

0.9318 Ok/Ad. x 192.80/60 R/Dk = 2.994184 n/Adet 

Tum parr;alar 
ir;in 

Zaman Stanclardl 

0.9318 Ok/Ad. 

Planlanml$ St. Zaman 
Ocret Standardl 
Planlanml~ D. t.~1. 

1) Birinci i~lem t~in 

TUrn par~alar iGin: 

On::tim ~~.iktar1 
I 

132.681 Ad .. 

123632.16 Ok 

} 9 2 -=-'§~_~2._ Tll D ~. 
397.271 ,33 Tl/Yll 

123632.16 Ok 

0.6382 Ok/Ad. x 192.80/60 n/Ok = 2.050749 R/Adet 

Planlan~l~ Dolayslz t~Gilik Maliyeti 

Zaman .Standardl Oretim Miktart Planlanmli._St. Zaman 
TUrn parGalar 
iGin o .6382 Ok/Ad. 

Planlanml$ St. Zaman 
Ucret Standardl 

Planlanml$ D.t.M. 

132.681 Ad. 

84677.01 Ok 

192.80/60 Tl/Dk - -
272 .095 .47 TL/ y 1 1 

84677 .01 Ok 
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TUm par(alar i(in: 

0.7614 Ok/Ad. x 192.80/60 R/Dk - 2.446632 R/Adet 

Zaman Standardl Uretim Mikt~rI Planlar~lS St. Zaman _. __ • ____ ~ ____ ~ __ _._. ___ .. __ ~.~ __ ,.._,_~ __ , ... _._.~ _~ ___ .,,,_._q .... ¥~._. __ ~. __ ._·._. ____ ~ .. F_~. 

TOm part";alar 
i (:: i n 

Rlanlanml~ St. Zaman 
Ucret Sta.ndarcil 

Planlanml$ D.t.m. 

132.631 hi. 

1010?3 .. 31 Dk 

192.80/60 TL/Ck 

324,,621.!38 ll/Yll 

If)l0:23~31 Dk 

72 mm.Iik mamullerde kullanllan par~alar i~in: 

0.2011 Ok/Ad. ~ 192.80/60 n/Ok = 0.646220 n/Adet 

96 mm.llk ma~ullerde kullanllan par~al8r iGin: 

0.2817 Ok/ad. x 192.80/60 [/Dk = 0.905195 U/Adet 

144 mm.Ilk mamullerde kullanllan parGalar iGin: 

0.3116 Ok/Ad. x 192.80/60 R/Dk = 1.001275 R/Adet 
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Zaman Standardl Uretjrn Miktarl 
72 mm.1 ik ma­
mullerde kul­
I am! an par .. 
(alar it;in 

96 mrn.1 ik ma~· 
mu t 1 t~rde ku 1-
IJ!l11an par­
C;tllar i(;f.n 

144 fi1ff!. 1 i k ma­
mu 11 erd(~ kul­
Ianlldn par'­
'~Cili3.r ll;tn 

0.2011 Ok/Ad. 

0,2817 Dk/~\d. 

0.3116 Dk I ad. 

Planlanml~' ·St. Zaman 
Ocret Standar(11 

Planlanml~ D.t,M. 

33.133 Ad. 

86.262 J\d, 

13.2g6 AcL 

35102.9? Ok 
192.80/60 TL/Dk 
I 1 2 _, 7 9 7 . 5 4 ill y ). I 

~J603 ~ 05 Dk 

2 .. :;3CO ~OO Dk 

35102.97 Dk 

0.1192 Ok/Ad. x 192.80/60 n/Dk - 0.383029 n/Adet 

Zaman Standardl Uretim Miktar! PlanlanmlS St. laman 
TUrn pan;alar 
iGin 0.1192 Ok/Ad. 

Planlanml~ St. Zaman 
Ucr'et Standardl 

Planlanml~ D.i.M. 

132.681 Ad. 

15815.57 Dk 

192.80/60 Tt/Dk 

50.820.70 Tl/yll 

15815.57 Dk 
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KOMPRESbR MALIVET VERt (8) 
.-~-.----~--~-~~-.. ~ .. ~.-.. ~.--~~--~.--~-----.~---.--

TOm par~alar i(in: 

'1.8900 Ok/ad. x 192.80/60 n/Dk - 6.073200 n/Adet 

TUm par~al ar 
i (~i n 

Zaman Standardl 

1.8900 Ok/Ad. 

Planlanrnl~ St. Zaman 
UCY'(~t Standardl 

Planlanml~ D.t.m. 

Ur-etirn Hi'<tan 

86.262 Ad. 

16.3035.18 Ok 
192.80/60 rt/Dk 

523.886.38 Tt/yii 

i 63035 .18 Ck 

72 mm.Iik mamullerde kullanllan par~alar iGin: 

0.8911 Ok/Ad. x 192.80/60 R/Ok ~ 2.863401 RjAdet 

96 mm.Iik mamullerde kullanllan par~alar iGin: 

0.9111 Ok/Ad. x 192.80/60n/Dk : 2.927668 R/Adet 

144 mm.Iik mamuIlerde kullanJlan par~alar iGin: 

0.9963 Ok/Ad. x 192.80/60 n/Dk = 3.201444 n/Adet 
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Zaman Standardl Uretim Miktarl 
72 ~:'rn. 1 i k ma­
rnulIerde kul­
larn lan par'­
c;alar i(:in 

96 ;"m.1 i k rna-, 
mul.lerde kul­
lan 11 an par­
<.;:a13r' ic:in 

140,. :TIn.Iik rna­
rnullerd(~ kul­
lanrlan 081'­
<;a1:3.r i<;in 

0.8911 Dk! ?,d . 

009963 Ok/ td. 

Planlanml~ St. laman 
Octet Standard] 

Pldnlanml~D.t.M. 

TOm parGalar i~in: 

33,133 "',d, 

13. ;:86 I~d. 

121 . ~554" '':J7 Ok 

1 9' '2' 8 ') ! r 0 TI I -", _~_~;:.._:.. __ ~ L?.~_._~,~_~_~_ 
389 .. 953,,9/ TL/Yli 

29524.B2 Ok 

7g~)93 .31 Dk 

13236.84 Dk 

121354.97 Dk 

0.4919 Dk/Ad. x 192.80/60 TL/Dk - 1.5R0638 n/Adet 

laman Standard 1 Uretim Miktarl 
TI}n parc;a 1 ar 
i (: i r: , 0.4919 Ok/Ad" 

Planlanml~ St. Zaman 
Ocret Standardl 
Pldnla('}ml~ D.i .~~. 

132.6B1 Ad. 

65265.78 Ok 
1 9 2 • 80 / 6 0 lL/ 0 k 
---,.~-~~-- -
209.720.63 TL/yll 

65265" 78 Ok 
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C.1314 Ok/Ad. x 192.80/60 R/Dk - 0.422232 [/Adet 

3u rnaliyet yetinin GlktlS1 bir benzer '[~lletIT1eye de 
satllm~ktadlr. S6z konusu isletme par~anln maddesini kendi­
si v s r j i et i. cl den q S 1 1 n cl a b u i $n i t e 1 i q i 9 e rf:~ q j f a son i m a I a t 

o 1 m a k t :: cl 1 Y'. Bus a t 1 ~ i (~ i n y 1 1 Ilk El 0 ,0.0 0 b j r i rn 1 i k (J n I a :;. m () 

yapllml$ bulunmaktadlr. 8bylece Oretim gerektirdi~i miktar­
la birJikte Flr1n Mafiyet Yerinde 132.681 + 80.000 = 212.681 
adet p3r~a i~lenmesi gerekmektedir. 

Zaman Standardl. OrE':tim fvliktan 

Him pa"c;dlar 
i I; in 0.131 A Ok/Ad. 

Planlanml~ St. Zaman 
Ocret Standard1 
Planlan:11J. ~ D. t .M. 

Planlanml~ St. Zaman 
Ocr'et Standardl 

Planlanml~ D.t.M. 

212.681 M. 

27946.28 Dk 

192.80/60 rt/dk. 
89.800.71 fl'/Yl1 

27946.28 Ok 
1 92 .80/6.0 Tl I cl k 
~~-~,--~--.. -.--~.-.... "--~~ 

89.800.71 n'/Yll 

Fason imalata yUklenecek i~C;ilik paY1; 

89.800.11 x 80.000 = 33.778.55 Tl/yll 
212.681 

2.7946.28 Dk 
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TUm par~alar iGin: 

0.0981 Ok/Ad. x 192.80/60 [/Dk - 0.315228 h/Adet 

Zaman Standardl Uretim Mlktarl 

TUrn pa alar 
i.;~ i n 0.0981 Dk/.t\d 1.32.681 AtL 13.016.00 Dk 

Planlanml$ St. Zamdn 

OCrEo't Standardl 

Planlanml~ D.t.M. 

13016.00 Dk 

192.f30/60 ll.(Dk 

41.824.76 ft/YII 

Bu rrialiyet y(>.rinde mamul tOt'leri itibaflyla y.''l.plla·· 

cak oli.Hl hUlr11k ft.H.t1iyetl(~rinin sUreleri d~agldaki. gibi 

hE.~saplanlr: 

72 A, V 96 ,A. , \f 144 A, V J·oPJ~!!l. v 
_.....-.~w __ 

-~ .. --~--- .,--------
Tip saYlsl 92 92 92 276 

HaZl d lk SOres i 3.50 Ok 3.50 Ok 3.50 Dk 3.50 Ok ---- --~-. --_._- __ •• _A __ ~.~_ 

Toplam Haz. SUr. 322 Ok I"'j tit') 
Jl.':" Ok 322 Ok. 966 Ok 

i~letme belirli bit tipe ai.t skaliHlln bas!(J i$ini 

Orctimin aksamarnasl i(,:in 4 k0'('ed(~ tamari':'(amdkta.dlr. Eu ne­

denl~ yukarldaki sOreler 4 [le ~arpllml~tlr. 
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322 Dk 322 Ok 322 Dk 966 Ok 

4 4 A 
"1' 4 ----- ----_.- -~ .... ----- .---.-...... ~ 

Toplam 
Hazlrllk <:;:.. • ,lures 1 1288 Ok 1288 Ok 1 ;'~88 Dk 3864 Ck 

8610: (k. ~jiktan 33.1.33 Ad. 86.262 N' U. 13,28E~ ~ ,..f 
~-LI ; ------ --~~~~-~--.-

• ___ ~_~-__ • ____ E __ 

8i rim SaSlna 
Haz 1 r11k ".. c ; ~ur,-.S.l 0.0388736 0.0149312 O.09694'Q 

is.l ern SUresi 0.6177000 0.6877000 0,781 tOOO - ---~-- -------
Zaman Standard! 0.6565736 0.7026312 O.878:·4!.il 

.72 mm.llk mamullerde kullanllan par(aiar iein: 

0.6565735 Dk/ad. x 210.875/60 R/Dk :;. 2.:3 n 7 5 8 3 IU Ad. 

96 mm.lik mamullerde kullanllan pan; Cl 1 a r i (; :1 n: 

c: 2.469456 .TI./Aci. 

144 mm.llk mamullerde kullanllan Pdr~alar iGin: 

0.8785441 Ok/Ad. x 210.875/60 R/Dk : 3.087716 [lAd. 

Planlanml~ Dolayslz i~~ilik Maliyeti 

Zaman Standardl Uretim ~·ii.ktan Planlannl1S SL Zaman 
72 mm. 1 i k ma-· 
rnullerde kui­
lamlan par-· 
(alar i~in 0.6565736 Ok/Ad. 
96 mm'. 1 i k ma-
mullerde kUl-
lam lan par-
~alar lctn 0.7026312 Ok/Ad. 
144 mm. 1 i. k rna-
mullerde kul-
lamlan par-· 
calar letn 0.8785441 Dk/Ad. 

33.133 Ad. ··21754.25 Ck 

86.262 Ad. 60610.37 Ck 

13.286 .Ad. 11672 .34 Dk ---_ .. _--
90036.96 Dk 



Planlanml$ St. Zaman 
Ucret Standard1 

Planlanml~ D.t.M. 

TOm pai~c;aldr ic;jn: 

"" 340 -

90036.96 Ok 

210.875/60 Tt/Dk 

330.500.73 il!Yl1 

0.3618 Dk/Ad. x 192.80/60 R/Dk = 1~162584 n/Adet 

Zaman Standardl Or-et im f'Hktan 

Turn pan;alar 
i~in o . 36 i 8 Ok fAd • 

Planlanml~ St. Zaman 
Ocret Standardl 
Planlanml~ D.r.M. 

TUrn par~alar iGin: 

132.681 Ad. 

48003.99 Ok. 

192.:.80/..:~~ TL/pk, 

154.252.82 Tl/Yll 

48003.,99 Dk 

0.2020 Ok/Ad. x 192.80/60 ll/Dk -- 2.898427 lL/Adt~t 

Zaman Standardl Or~tim Miktatl 
TOm parc;alar 
iGin 0.9020 Ok/Ad. 

Planlanml~ St. Zaman 
Ucret Standardl 
Planlanml~ D.t.m. 

132.681 Ad. 

119678.26 Ok 

192.80/60 Tt/Ok 

384.566.15 Tl/Yll 

119678.26 Ok 
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.~_~~ s __ !.~~.I~!_ .. _Y E .. ~1_~1 

§L!':'.l~~1.~ t a _n d a Y~!_iJ ~ 1 a y s ~ z _ t ~ c; LU_ k J~.~~lll~.~~.!:._~. 

l. T ~ 1 ern: 0.0370 OkjPld. v 210.875/60 Tt/Dk ;:: 0.130039 TL/Adet " 

2. t~12m: 0,0370 Dk/Ad. x 210.875/60 Tt/Dk :: 0.130039 nj/\det 

3. t~lern: 0.0740 Ok/Ad. x 210.875/60 fL!Dk ~ 0.260079 TL/Met 

4. is,lern: 0.0370 Ok/Ad. x 210.875/60 fljDk = 0.130039 Tl/MJet 

5. t~lem: 0 .. 0370 Ok/Ad. x 210.875/60 Tt/Dk = 0.130039 RIAdet 
c. 
\.1 • J:? 1 t,rn : 0.0370 Ok! Ad. x 210.8n5/60 Tl/Dk _. 0.130039 n./ Met 
-, 

t~lem: 0.0370 Dk/ Ad. \I 210.875/60 TI / nk 0.130039 Tt/Adet I • '" j. Cd ::.: 

8. i$l e'm: 0.0370 Ok! Ad. x 210.875/60 Tl/Dk = 0.130039 Tl/ Adet 

9. 1$.lem: 0.0370 Ok/Ad . x 210.875/60 Il/Dk ::; 0.130039 il/A(1et 

10. islt,m: 0.0:1'70 Dk I/\d., " " t?lO .. 8'15/60 Tl/.Dk := 0.130039 ll/.Adet 

11. l~lem: 0.0370 Ok/Ad. x 210.875/60 T!./Dk .. 0.130039 Tl/}\det 

12. t~; 1 em: 0.0900 Ok/Ad. x. 21.0.875/60 Tl/Dk ::: 0.316313 TL;'Adet 

13. t~ 1 em: 0.0960 Ok/Ad. x 210.875/60 i1/Dk '" 0,337400 TlI Adet . 

14. r~? 1 em: [).1000 Ok/ Ad. x 210 .875/60 il./Dk - n.351~58 TL/l~det 
., ,-
.to·) I> t $1 s'm: 0,0370 Ok/ Aci. x 210.875/60 ll/Dk '" 0.130039 Tl/Adet 

16. Is.lem: 0,,0370 Dk j.L\d • x "10 Cpf"jl"'r:.O L .t.O 0" Tl/Dk _. 0.130039 ft/Adet 
17. t ~ 1 ~;m: 0.0370 Ok/Ad. x 210 .. 875/60 Tt/Dk - 0.130039 TLI Adet 

18. t~lem: 0.(')370 Ok/Ad. x 210.875/60 Tt/Ok - 0.130039 Tl/ Adet 

19. t~l.em: 0.0370 Ok/Ad. x 210.875/50 TL/Dk ... 0 .. 130039 Tl!,l\det 

20. i~I!::'m: 0.0370 Ok/Ad. x 210.875/60 TI./ Ok ... 0.130039 TlI Met 
21. f~ lem: 0.0370 Dk/Ad. x 210.875/60 ft/Ok .- 0.130039 11./ Met 
'1'; 1~lem: O. 1 ~)OO Ok/Ad. x 210.875/60 Tt/Ok 0.527187 Tl/Adet Lt.. , --

23. L}I(-.!m: 0.1500 nk / Ac' ~~ ... 1 "\0 x 210,875/60 TI/Ok - 0.527187 TlI Adet 

24" I'?lem: 0.1500 Ok/M. x 2tO.875/60 Tl/Ok .- 0,527187 fl/Adet 

~l~l~nnll~ Co I ays l~:. . .Jj5..i ll~~.!~ iy~!.l~ri_ 

Zaman Standardl Uretim Miktarl ~Janlanml ~ st. ZalTian ------- --------_ .. 
L tslem 0.0370 Ok/ A.d. 51. 704 Ad. 1913 .. 05 Ok 
2. t~ lem 0.0370 Ok/Ad • 80.977 Ad. 2966.15 Dk 
3. t~lem 0.0740 Ok/Ad. 265.362 Ad. 19636.78 Ok 
4. t~ lern 0.0370 Ok/Ad. 132.681 Ad. 4909.19 Ok 



./ 
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5. t~lem 0.0370 Ok/Ad. 132.681 Ad. 4909.19 Ok 

7. i~lern 0.0370 Dk/Ad. 33.133 Ad. 1225.92 Ok 

8. j~lem 0.0370 Ok/Ad. 86.262 Ad. 3191.69 Ok 

9. t~ lem 0.0370 Ok/Ad. 13.286 Ad. 491.58 Ok 

10. t~ lem 0.0370 Ok/Ad. 132.681 Ad. 4909.19 Ok 

11. t~lem 0.0370 Ok/Ad. 132.681 Ad. 4909.19 Ok 

12. t~ lem 0.0900 Ok/ Ad. 33.133 Ad. 2981 .97 Dk 

13. i~lem 0.0960 Ok/Ad. 86.262 Ad. 8281 .15 Ok 

14. i~ lem 0.1000 Ok/Ad. 13.286 Ad. 1328.60 Ok 

15; t~lem 0.0370 Ok/Ad. 33.133 Ad. J.225.92 Ok 

16. 11 1em 0.0370 Ok/.A.d. 86.262 Ad. 3191.69 Dk 

17. i~lem 0.0370 Ok/Ad. 13.285 Ad. 491.58 Ok 

18. I,?lem 0.0370 Ok/Ad. 132.681 Ad. 4909.19 Ok 

19. I:?lem 0.0370 Dk/Ad. 132.681 Ad. 4909.19 Ok. 

20. t~lem 0.0370 Ok/Ad. 132.681 Ad. 4909,19 Ok 

2l. t~lem 0.0370 Ok/Ad. 51.704 Ad. 1913.05 Ok 

22. t~ lem o .1500 Dk / Ad . 33.133 Ad. 4969.95 Ok 
23. t~lem 0.1500 Ok/Ad. 86.262 Ad. 12939.30 Dk 

24. t~lem o . 1500 Ok / Ad . 13.286 Ad. 1992.90 Ok 

108014.80 Dk 

Planlanml~ St. Zaman 108014.80 Ok 

Ocret Standard! 210.87S/60 Tl/Dk 

Planlanml$ D. t .M. 3.796.270.20 TLI Y 1 1 

5 - Mamulgn. Birim Standart Oolayslz I~Gnik Maliyet~ 

t~letme standart matiyetleri defterlerinde izle-

memekte, standart maliyetler sadece planlama ve kontrol 

a m a C 1 i 1 e s a pt a n m a k t a d 1 r'. 0 a h a 0 nee bel i r t i 1 dig i gib i m a -

mullin liretim sUreci Skala Montaj MaIiyet Yeri iIe ba~la­

m a k t a ve b' e ~ rn a 1 i yet ye r i. n cl en 9 e <; t i k ten son rat a m a m I a n m a k -

t a d 1 r. F i i 1 i m a 1 i yet 1 e r i n h e sap 1 a n m a SIn d a Sip a r i ~ t~ a 1 i yet i 
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Sistemi uY9ulanmakta Vi-"l raadde ve l~c,:il:lk ti.lketimleri SOl 

konusu be~ maliyet yeri iGin ayrl 'ayrl izlenmektedir. 

MamulOn birim standart dolaYSlZ i~~ilik maliyeti he­
s;lplanrn.:tK istendiqinde; skala rnontaj, kalibrasyon, kutula­

ma, kalite kontrol ve ambalaj maliyet yel'lEH'inde yapl1an 

't~lemlerin biri,TI 'standart dolayslz j~~ilik :r:aliYetlerinin 

toplanmasl yeterl.i olmaktadlr. 

8una gare mamullerin birim standart dolaysl! iSGilik 
maliyetleri $6yle olacaktlr. 

72 A 96 A 11 ~ A n ~l 96 " 141t V _ t , i 

---- ---,_.""" ----- .. __ ._ .... - --,-- -~....------

s. Mont::tj '7.86'1325 7,86'1325 7,867:)25 '1, i3()7325 7~j6?325 ? ,86n2(j 

Kal i.brasYf)n It ,128330 It ,128330 4,128330 9,243916 9~!~·'~3916 9,2 it3916 

Kutu l.a:il3 10,113967 9,581.196 10,113967 10,113967 9,531196 10,113967 

K.Kontrol 5,805388 5,805388 5,8053138 g,g,'30899 9~880899 9,880899 

iI.mba laj 5, ';91521 5,68Z459 5,,990296 5,5915.21 '),6.32''159 5,990296 

Toplam 33,506531 33,064698 33,905306 42,697628 4Z.l55795 43.096403 
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XI - DOLAYLI t~Gll1K MALiVETlERINiN PLANlANHASI 

Daha bnce belirti!di~i gib! i~19tmenin planlanml~ 

faaliy(~t hacrni topL1H1 132.681 birirn mcnnul Gi:1{'ak bslirlc:r; .. 

mi~tir. Bu faaliyet hacminin ots dnsinden ifadesi %.089022 OIS 01-

maktadlr. Bu tutar. maliyet yerlerinin planlanml~? standart 

z a m a n 1 a r 1 n I n top 1. a (l ;n Cl. SlY 1. Cl (:?; cl e e d f 1 f'11 1 $ t i r" H ~~ r b i rir: a 1 i yet 

yeri.nin Pl.'1nliJrlHil$ Fdaliy(,t Haemi, hsr b:r1.'ii:; i \jUk!.'1 

i r.; I n he s cl pIa n a 11 S t Cl n clad. Z a m a n lin' e S i1 '.) a 1. 1 n (\ r (-j k iE d G, 1d a k i 

gibi belirlenebilir: 

i~rnba 1 aj 

Kalite Kontrol 

Kutulama 
Kdlibrasyon 

Ska 1;:1 fvlontaj 

2 ? 9 1 1 8 • 44 0 k / 60 0 k _. 4 , 65.1 . 97 

403311.21 Ok/60 Ok ." 6 .. 721 ,65 ..... ,~. ( ... u ~ . .), 

224688.02 ·Ok/50 Ok - 3.7 4 4.80 DiS 
288753.66 Ok/60 Ok - 4~812.56 Dts 

Ba 1 an s Ay a Y'l 

Galans f'lontaj 

246985.40 Ok/fiG Dk _. 4.116.:12 ots 
1010100.50 Dk/60 Dk - 16.R35.00 DtS 

T" b I 1u1·..J..· a. a K a 1'10 n \.. a .J 102787,55 Ok/50 Dk .. L713.160tS 

tbre K6prOsU Mont 162056.57 Dk/60 Ok - 2.700.94 DtS 
rvl i 1 r,1Q n t a j 1 217424.35 Dk/60 Ok -

363681.85 Ok/60 Ok -

130980.30 Ok/50 Dk -

::L6?:3.73 ats 
6 JHil .36 

2,183.00 DtS 

Carn Yapl~tlr'f()a 

LellimleiTIe 
Bobin Sarma 151650.33 Ok/50 Dk - 2.527.50 DlS 
E 1 P res 1 e t'i 1 8 0 5 9 3 • 4 I 0 k / (j,O 0 k ... 

Yatak Montaj 123632.16 Ok/60 Ok = 
Matkap 185700.32 Ok/50 Ok -
Cam Kesme ve Delme 35102.97 Dk/60 Dk -
Mikro Pres 15815.57 dk/60 Ok -
Kompres5r 284390.15 Ok/60 Ok = 
Ta~lama 47651.13 Ok/60 Ok -
Kaynak 65265.78 Ok/GO Dk = 
Flrln 27946.28 Ok/50 Ok -

3.009.89 OiS 

?.060.S4 ots 
3 ... 095.,00 DtS 

S£3S ~04 DiS 

263.59 DtS 

4.739.83 DiS 

794.18 DtS 

1.087.76 DiS 

465.77 DiS 



Sabit SaG BOkme 

SkaIa 8askl 

FU irn 

Ylkama 
Pres 
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13016.00 Ok/60 

94036.96 Dk/60 

48003.99 Dk/60 

119678.26 Ok/60 

108014.80 Dk/50 

Dk - 216.94 DIS 
Ok - 1.567..28 DlS 
Ok .. 800.06 DtS 

Ok - 1.994.67 DtS 
Ok - 1 .800.2;) DtS 

--~~-.~~----

86> 089.2;: DtS 

Su, sUreye hazlrllk s()relel"i de eklenince onC)orfJlen 

iJretimln gerGekle~tirilmesi ic;in toplam 86.299.:11 i~GilIk 

saat.ine gerek duyuldugu,hesapli:'lnml~·'olur. Si)z"'konusu j'l('(Zl(c;'· 

Ilk sOreleri ilgil i rnaliyetyederiitibrttlyla a~agldaki 

ba;;ilkta hesaplanml~tIr. Soylece toplam is:(;ilir~ saati ge­

reksinmesi; 

DolaYSlZ t~Gilik 

KaIite Kont rol:, 
Bobin Sarrna 

Ei Pres leri ' , . .. . 
Matkaplar 
Kompresor 

, Ylkama 

Pres 

Saatleri Toplarnl 

3.645 Ok/60 Dk 
2.430 Ok/60 Ok 

' 41,2 Ok/60 Ok 
201 Dk/60 Ok 

4.860 Ok/60 Ok 
486 Ok/60 Ok 

607« ,5 Ok/60 
' ' Ok .. 

86.089.t:2 OiS 

6·0~75 Hal~ Saatl 
40 • 50, Ha Z " ' Sa (! t i 

6.86 Haz. Saati 

3'.35 Haz. Saati 

, 8 I • 00 H d Z. S a a t.i. 
8.10 Haz .. Saati 

10.13 Haz. Saati 

86.299.91 Saat 

olmaktadlf. t~11Jtrnede 42 Uretici is'Gi Galqmaktadlr. 1984 

Ylllnda 243 gUn Gall~acak olan i~letme, gUnde 9 saat'~all~­

tl~hndan, toplam 

243 x 9 == 2d87 Saat/ I$c;i 

2 • I 8 7 x 4 2 1 ~ c; i = 9 1 . 8 5.4 S a a t 

i~Gilik tUketecek demektir. 
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2 - HaZlrl1k Surelerine ili$kin t~<;ilik Maliyetlerinin 
Planlanmasl 

Maliyet yerlerinin bir klsmlnda (Ambalaj, Skala 

BasklY,haZlrllk siJreleri, Oretim miktarl lIe koreIasyon 

gosterdii'jinden bu sOreler zaman standardlna dahil edilmi~ 

ve boy 1 e c e dol a y s I Z i ~ G i 1 i k m a 1 i Y et i a r a SIn a all n m I ~ t 1 r . 

Ancak bir<;ok maliyet yerlerinde bu ili~ki saptanamamakta, 

bun e den 1 e ha Z 1 r I I k sO reI e r i ne ill ~ kin i $ <;.i 1 i k m a I i yet 1 er i 

(ROstI6hne) ayrlca saptanlp dolayll i~Gilik maliyetleri 

araSlna allnmaktadl'f. BaZl maliyet yerlerinde ise. hazlrllk 

faaliyeti soz konusu olmamaktadlr. 

Ha Z 1 r Ilk sO reI er i i Gin 6 den e n Ocretler, ilg11i 

"malieyet yerinde yapllan i~lem iein belirtilmi~ Ocret 

oranl Uzerind~n hesaplanmaktadlr. 

HaZlrllk sUrelerinin ,planlanmaslnda a~agldaki veri 

gozonOnde bulundurulmaktadlr: 

366 gOn = 1984 Y I 11 gOn saYlsl 

1 I 1 gOn -' 1,984 y 1 I I i<;indeki Pazar, Cumartesi, 

Genel Ta t i 1 ve Ulusal Bayram gOnleri 

12 gOn = Yllllk Ucretli i z in gOnleri 

243 gOn = t~letmenin faaliyet gosterecegi gOn saYIsl 

Maliyet yerleri itibarlyla p1anlanan hazlrllk siire­

leri i~Gilik maliyetleri a~a~ldaki gibi hesaplanml~tlr: 

K A LiTE KO NI R 0 L 

243 gOn x 15 Ok/gOn = 3.645 Ok x 210.875/60 Tl/Ok = 12.810.66 Tl 

BGSiN S.I\RMA 

243 gun x 10 Ok/gUn = 2.430 Dk x 192.80/60 Tt/Ok = 7.808.40 fl 
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EL PRESLERi 

BU maliyet yerinde yapllan i~lemlere ait i~ emirleri 
SaYlSl Oretim p~bgramlnda a~a~ldaki gibi belirlenmi~tir: 

1. t~lem: i~ emri saYlSl 60 
2 . i~lem: t~ emri saYlsl 40 
3. i~lem: i~ emri saYlSl 100 

Buna gore toplam haz 1 rll k. sUresi i~<;i1ik ma1iyeti; 

60 kez x 3.2000 Ok/Haz.: 192 Ok x 192.80/60 Tl/ Ok = 616.96 

40 kez x 3.0000 Ok/Haz.: 120 Ok x 192.80/60 Tl/ Ok = 385.60 

100 kez x 1 .0000 Ok/Haz. : lOO Ok x 192.80/60 Tl/ Ok = 321.33 
1.323.89 

MATKAPLAR 

Bu maliyet yerinde yapllan i~lemlere ait i~ emirleri 
saYlSl Oret.im programlarlnda a~a~ldaki gibi beli~lenmi~tir: 

I. t~lem: t~ emri saYISl 6D 
2. t~lem: t~ emri saYlsl 74 

Buna gore toplam hazlrllk sOresi i~<;ilik maliyeti; 

60 kez x 1.5000 Ok/Haz.: 90 Ok x 192.80/60 Tl/Ok = 289.20 Tl 

74 kez x 1.5000 Ok/Haz.: III Ok x 192.80/60 Tl/Ok = 356,68 Tl 
645.88 Tl 

KOMPRESOR 

243 gOn x 20 Ok/gOn: 4.860 Ok x 192.80/60 Tl/Ok = 15.616.80 Tl 

PRES 

Bu maliyet yerinde yapllan i~lemlere ait i~ emirleri 
saYlsl Oretim programlarlnda 10'ar kez olarak yer alml~tlr. 

Buna gore toplam hazlrllk sUresi i~<;ilik maliyeti; 

Tl 

fl 

Tl 

Tt 



1. 

2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

10. 
1l. 
12. 
13. 

14. 
15. 

16. 
17. 
18. 
19. 

20. 
2l. 
22. 
23. 
24. 

i~lem: 

i~lem: 

i~lem: 

i~lem: 

i~lem: 

i~lem: 

i~lem: 

i~lem : 
t~lem: 

i~lem: 

,i~lern: 

j~lem: 

i~lem: 

t?lem: 
i~lem: 

i?lem: 
i~ lem: 
i~lem: 

i~lem: 

i~lem: 

i~lem: 

t~lem: 

j~lem: 

i$lem: 
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10 kez x 4.1100 Ok = 41.100 Ok x 210.875/60 R/Ok = 144.45 n 
10 kez x 4.1100 Ok = 41.100 Ok x 210.875/60 R/Ok.= 144.45 R 
10 kez x 3.6300 Ok ~ 36.300 Ok x 210.875/60 R/Ok = 127.58 n 
10 kez x 1.9500 Ok = 19.500 Ok x 210.875/60 Tl/Ok = 68.53 Tl 
10 kez x 1.9000 Ok = 19.000 Ok x 210.875/60 R/Ok = 66.78 R 
10 kez x 1.2000 Ok = 12.000 Ok x 210.875/60 R/Ok = 42.17 n 
10 kez x 1.6000 Ok = 16.000 Okx 210.875/60 R/Ok = .56.23 R 
10 kez x 1~7000 Ok = 17.000 Ok x 210.875/60 R/Dk = 59.15 R 
10"kezx 1.7500 Ok = 17.500 Ok x 210.875/60 R/Ok = 61.50 R 
10 kez ~2.1000 Ok = 21.000 Ok x 210.875/60 R/Dk = 73.80 n 
10 kez x 2.0000 Ok =20.000 Ok x 210.875/60 Tt/Ok = 70.29 Tl 
10 kez x 2.1000 Dk = 21.000 Ok x 210.875/60 TL/Ok = 73.80 Tl 
10 kez x 2.1000 Dk = 21.000 Ok x 210.875/60 R/Dk = 73.BO R 
10 kez x 2.4000 Ok = 24.000 Ok x 210.87~!60 Tt/Dk = 84.35 R 
10 kez x 2.0000 Ok = 20.000 Ok x 210.875/60 R/Dk = 70.29 R 
10 kez x 2.2000 Ok = 22.000 Ok x 210.875/60 R/Ok = 77.32 R 
10 kez x 2.6500 Ok = 26.500 Ok x 210.875/60 R/Ok = 93.14 R 
10 kei x 2.1000 Ok = 21~000 Ok x 210.875/60 R/Ok = 73.80 R 
10 ~ez x 1.6500 Ok = 16.500 Dk x 210.875/60 R/Dk = 57.99 R 

. . 

10 kez x 1.6500 Ok = 16.500 Ok x 210.875/60 R/Ok = 57.99 n 
10 kez x 1.5000 Ok = 15.000 Dk x 210.875/60 Tl/Ok =' 52.71 Tl 
10 kez x 4.6500 Ok = 46.500 Ok x 210.875/60 R/Ok = 163.43 R 
10 kez x 4.7000 Ok = 47.000 Ok x 210.875/60 R/Ok = 165.18 R 
10 kez x 5.0000 Ok = 50.000 Dk x 210.875/60 R/Dk = 175.73 R 

607.500 Dk 2.135.06 Tt 

3 - Ayllklarln Planlanmasl 

i~letmenin uretim boli.imUnde ayllk kat'~lllgl 4 usta­
bap dahil, 10 i$goren Gal1~maktadlr. Ancak ustaba~p Ocret­
lerinin yardlmcl i~C;i 1 ik ilcretleri araslnda yer almasl ne­
deniyle,ayllklarln planlanmaslnda ustaba$l licretleri dik­

kate allnmaml~tlr. 
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MOdOr10k . 210 .000 . - TlI ay x 12 ay x i ~goren :: 2.520.000.-. 
Ar-Ge 125 .000. - Tl/ ay x 12 ay x 3 i~goren :: 4.500.000.-
Yemekhane: 31.000.- H/ay x 2 ay x 2 i ~gCiren - . 744.000.-

7.764.000.-

P1anlanml~ ayllklar sabit olarak kab~1 edilip Ilgill 
maliyet y~rlerine allnmaktadlr. Sozgeli~i 2.520~000.­

TL'llk rriOdOr10k gorevi i<;in p1an1anan tutar, "1.4.1. Yonetim 
maliyet yeri" bOt<;esi i<;inde gosterilmektedit. i~letme 

fii1i maliyet1erini hesaplama slraslnda bu tut(!,rlan diger 
maliyet yerlerine aktarmaktadlr. Aktara i$lemlerinde esas 
allnan Aktarma Verileri '~unlardlr: 

1.4.1. Yonetim Maliyet Veri i<;in: Ma1iyet yerlerinin DoIayslz i$<;ilik 
Saatleri 

2.1. Ar-Ge Mal iyet Veri i<;in Maliyet Yerlerinin Dolayslz t~Gilik 
Saatleri 

2.2. Yemekhane Maliyet Veri l<;in: Maliyet Yerlerinin l$~i SaYllarl 

4 - Yardlmcl t~<;ilik Ocretlerinin Planlanm~sl 

t$letmede yardlmcl i$<;ilik gorevi olarak; 

- Ustaba$l hizmetleri, 
- Temi'zleme, 

Atolye katipligi, 
Ta~lmacll1k $eklinde 4 gorev bu1unmaktadlr. Bu 

i ~ I e r des 1 r a SlY I a 4, 2 " 2 v e 3 i$ 9 0 re n <; a 1 q m a k t a d I r. Bun a 
gore yardlmcl i$<;ilik Ocretlerinin planlanan tutarl; 

Ustaba$Illk 60.000 Tl/ay x 12 ay x 4 i~goren 2.880.000.-
Temi zleme 140.- Tl/saat x (9 saat x 243 gOn) x 2 i~g. 612.360.-
Ato1ye 'Kat. 140.- Tl/saat x (9 saat x 243 gOn) x 2 i~g. 612.360.-
T a ~ 1 ma c 1 11 k . 140.- Tl/saat x (9 saat x 243 gUn)' x· 3 i~gb. : 9lf3.540. --------

5.023.260.-

dOzeyinde olacaktlr. 
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Yardlmcl i$(1J ik i.icretleri yarl sabit olarak al1n­

maktadlr. Gu nedenle planlanan tutar, planlanan faaliyet 

haemi ic;in aynen allnmakta; faaliyet hacmi planlanandan % 

25 daha·az oldu~unda yar~lmei i~Gilik gorevlerinde c;al1~an 

i ~ 9 0 re n s ay 11 a rI n dab ire' r i ~ 9 0 re n i n a z a 1 t 1 1 m a S 1 U Y gun 0 1 a -

caglndan esnek bOt~elerin dOzenlenmesinde bu husus gozonOn­

de bulundurulmaktadlr. 

isletme mamullerin maliyetlerini hesaplama sl~aslnda 

ayl1klarda 'oldugu gibi yardlmCl i~Gi 1 ik Ucretlerini de di­

g e r m a 1 'iy e t y e r 1 e r i n e a kt i;l r m a k t a d 1 r . Y a r dIm C 1 i ~ c; i 1 i k 

Ucretlerinin planlanan tutarlarl 1.4.1. Yonetim maliyet 

yeri bUtGesi i~inde gosterilmektedir. Bu uygulama, soz 

konusu maIiyet yerinin bir Genel ~laliyet Veri niteligi ta­

~ldlglnl gostermektedir. 

5 - Edimsiz Oeretlerin Planlanmasl 

t~letmede edim kar$lllQl Ucret bdenecek gUnlerin 

saYlsl 243 gUn oldugundan i~letrnede bulunulrnayaeak gUnler 

366 - 243 = 123 gUn olmaktadlr. Ancak i'~12tme gUnde 9 saat 

c;al1~tlqlndan, ba~ka deyisle Cumartesi 

~ 1 n d a n e cl i m s i z i.i ere t. b c1 e n(~ c e k q [j n 1 e r i n 

ic;indeki Cumartesi gUnleri saYlsl = 123 

tadlr. 

gOnleri ~all$.mad]­

sanSl (123 Yl] 

- 52 ::.: 71) olmak-

Edimsiz i.ieretlerin planlanmasl a~lslndan elde edilen 

veriler $oyledir: 

Oretim I$Gisi 
Uretim i$Gisi 
Uretim i~c;:isi 

TemizlikGi 
Atolye Katjbi 
Ta~lYlcllar 

L~ (. L Sa XL~~~_ 
9 

18 
15 

42 
2 
2 
3 

Saat Uereti 

175 • -
160. -
180.-

140. -
140.-
140.-
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Yukarldaki verilerde her Oeret grubundaki i~goren 

saYlslnln i Igi I i Oeret oranl i le Garplml 0 Ueret grubunda 

1 saat iGin odeneeek edirnsiz Oereti gostereeektir. Bu tu­

tarlarln ayrl ayrl (71 x 7.5) iIe Garpllrnaslyla edimsiz Oe­

retler elde edilmi$ olaeaktlr: 

i~<;i SaYlsl' Saat Uereti 1 Saat i<; ~~ 1 Y 1 I i <; in 

9 175.- 1.575.- 838.687.50 
18 160.- 2.880.- 1.533.600.-

15 180.- 2.700.- 1. 437 .750 . -
3.810.037.50 

7 140.- 980.- 521.850. --._ .. _------
4.331.887.50 Tl/Yll 

Edimsiz Oeretler sabit nitelikte oldugundan planla-

nan bu tutar tUm faaliyet haeimleri iGin e~nek bOt<;eye ay­

ne n all n m a k t a d 1 r. P I ani a n ant uta r, mal i yet ye r 1 er i ne i ~ 9 0-

ren saYllarIna gore "dogrudan" yOklenmektedir. Aneak saat 

Oereti 140.- n olan i~Gilerin hizmetleri bir<;ok maliyet ye­

rini ilgi)endirdiginden bunlar i<;in planlanan tutar (521.850.-) 

bir Genel Mal iyet Veri nitel igine sahip bulunan 1.4'.1. Yone­

tim Maliyet Yerine verilmektediY'. Bu tutarl.ar, mamul mali­

yetlerinin hesaplanmasl aGls1ndan, MOdlir ayl1.klarl ve yar­

dlmel i~Gilik Oeretlerinde oldugu gibi dolayslz i~<;ilik 

saatleri esas al1narak diger mal iyet yerlerine :aktarIlmak­

tadlr., 

Buna kar~1l1k Uretiei i~Gilere ait edimsiz lieretler 

maliyet yerlerine, dogrudan yOklenmektedir. Oretiei i~c;ile-

t' i n muJiyet ypr I pr' i 1If' (Ja(111111l1 '~()yl()dtr: 

Ma liyet Veri i~<; i SaYlsl Sa at Oereti Edimsiz Ueretler 

Amba laj 2 160.- 170.400, -
Ka 1 i te Kontrol 2 175.- 186.375,-
Kutulama 2 160.- 170.400,-
Kal i brasyon 2 180.- 191.700,-
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Skala Montaj 2 180.- 191.700,-

Balans Ayan 2 180.- .. "19n700,-

Ba1ans Montaj 6 180.- 575.100,-

Tabaka Montaj 1 180.- 95.850,-

ibre Kop. r~ont. 1 175.- 93.187,50 

Mil Montaj 1 2 180.- 95.850,-

Cam Yapl~tlrma 3 175.- 279.562,50 

Lelli m1eme 1 175.- 93.187,50 

Bobin Sarma 1 160.- 85.200,-

El Presleri 1 160.- 85.200,-

Yatak Montaj 160.- 85.200,-

Matkaplar 2 160.- 1)0.400,-
Cam Kesme 1 160.- 85.200,-

Kompresor 2 160.- 170.400,-

Ta~lama 160.- B5.200,-
Kaynak 160 ... 85.200,-

Fl nn 160.- 85.200,-
Sabit SaG Blikme 160 .... 85.200,-
Skala Baskl 1 175.- 93.187,50 
Fi 1 im 160.- 85.200,-

Ylkama 160.- 85.200,-

Pres 175.- 93.187,50 

42 3.810.037,50 

Bu tabloda her ma1iyet yerine dU~en edimsiz licret­
ler, maliyet y~rlerine i~Gi saYl1arl esas allnarak do~rudan 

y~klenmi~olarak gosterilmi~tir. 
, ': 

··6 - S05ya1. Mal iyetlerin Planlanmasl 

t~letmenin k5r pay! ikramiyesi olarak da~ltaca~l 

tu tar, pro f 0 y'm age 1 i Y' tab 1 0 sun d ago s t e r i 1 en k a r 0 z e r i n den 
h e sap 1 a n m q t 1 r. An c a k but uta r mal i y e t1 ere all n m a m a k t a d 1 r . 
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t~letme cocuk yardlml olarak Yllda 63.600.- Tl ode­
mektedir. Bu tutar 1.4.1. Yonetim Maliyet Yerine allnmakta 
ve buradan diger maliyet yerlerine aktarllmaktadlr. 

Yakacak yardlml olarak i~goren ba~lna ayda 2.300.­

Tl odenmektedir. Planlanan tutar 2.300.- Tl x 59 i~goren x 
12 ay = 1.628.400.- n olmaktadlr. Bu tutar maliyet yerleri­
ne i~goren saYllarl esas allnarak dogrudan yUklenmektedir. 

Bir Sosyal maliyet yeri olaTak kabul edilen Yemekha­
ne icin planlanan tutar, burada Gall~an iki i~gorene odenen 
Ucretlerin dqlnda (yiyecek bedelleri, amortisman, enerji, 
vb. maliyet tUrlerinden olu~maktadlr) 3.240.000.- n1dlr. 
Yemekhane maliyet yerinde toplanan giderler diger maliyet 
yerlerine i~Gi saYllarl esas allnarak aktarllmaktadlr. 
Ancak bu aktarma slraslnda Oretim bolOmO dqlnda maliyet 
yerlerine de pay verilmektedir. 

Vasal sosyal maliyetlerin planlanmaslnda her maliyet 
yeri icin dolayslz i~Cilik maliyetleri dl~lnda kalan ayllk 
ve Ucretlerin toplaml allnarak % 20.5 oranl uygulanmakta 
ve maliyet yerlerinin bOtcesine dogrudan allnmaktadlr. 
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SONUC; 

"Standart Maliyet Yonteminde i~<;ilik Maliyetlerinin 
Planlanmasl ve Sir Uygulama" adll tezimizde i~<;ilik mali­
yetlerinin standart maliyet yontemi i<;inde nasll planlana­
ca~l, bunun yontem ve tekniklerinin neler oldu~u aGlklanma­
ya <;all~llml~tlr. Su ama<;la once modern maliyet muhasebesi 
anlaYl~lnln sadece birim mal iyetlerin hesaplanmasl i le ye­
tinmeyip, yonetimin planlama ve kontrol i~levlerine veri 
saglam~ gorevini de Ostlendi~i gorO~O gozonOnde bulunduru­
larak maliyet hesaplama yontem~eri ye bu yontemler araslnda 
standart maliyet yonteminin onemi yurgulanml~tlr. 

i~letme yonetiminde planlama, ozellikle maliyet 
standart ve verileri esas allnarak ger<;ekle$tirilmekte; 
kontrol ise planlanan ile ger<;ekle$en sonuc;larln karpla$­
tlrllmaslyla yapllmaktadlr. Standart maliyet yontemi bu 
ama<;la geli$tirilmi~ bir yontemdir. Ba$ka deyi$le i$letme 
yonetimi gerek planlama-kontrol c;all$malarlnda, gerekse 
ozel kararlarlnda ihtiyaG duyaca~l verileri, standart mali­
yet yontemi uygulamaslnda daha sa~llkll bic;imde elde ede­
cektir. Bu nedenle gerek maliyetlerin planlanmaslnda, ge­
rekse i$letmenin c;e$itli faaliyetlerinin bOtc;elenmesinde 
en. i y i y 0 n t e m inS tan d art M a 1 i y et Yo n t em i old u ~ U soy 1 en e b i -
lir. C;OnkO soz konusu yontemde bilimsel ye teknik <;all~ma­

lar sonucu belirlenen standartlardan hareket edilmektedir. 
Bilindi~i gibi belirlenen standartlar "01masl gereken" so­
nUGlarlbelirtmektedir. 

Standart maliyet yonteminin alternatifi durumunda 
bulunan di~er gelecege yonelik yontemlerde ise "olmasl ge­
rekenler Jl yerine JlolmaSl beklenen sonu<;lar ve dOzeyler" 
e sas all n r:'a k ta, 6 u ne de n le mevc ut ve r1 m-STzTI kTe-y;--a-(;lkG'a--Ya':' 
bul edilmi$ Jlmaktadlr. Standart maliyet yonteminin diger 
maliyet yontemleri r '\ OstOnlO~O bU"n"Oktada kendini goster-
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mektedir. 8elirtilen niteliklere sahip bir maliyet hesap-
. 1.-a-m-a-yontem-i,-4~~h-erhangi bir maliy.at"-unsurunun planlan­
m a SI, gel e c e ~ ita h m i n et me ye r i ne, gel e c e k te" u I a ~ I 1 m a s I 
gereken" dOzeylere i~aret edeceginden, yanetimin ve faali­
yetlerin etkinli~i hakklnda ger~ek~i al~Oler verecektir. 

Yogun bilimsel ve teknik ~all~malarl gerektirmesine 
ragmen i~letmelerde verimsiz ~all~an yer ve ki~ilerin be­
lirlenip maliyetleri dO~Orme do~rultusunda gereken rasyo­
nelle~me onlemlerinin allnmasl a~lslndan Standart Mal iyet 
Yonteminin uygulanmaslna geli~mi~ Olkelerde oldugu gibi 01-

kemizde de daha yaygln bir bicimde gecilmelidir. Maliyetle­
ri dO~Ormede Oretim teknigi ve miktarl kadar verimlilik de 
rol oynamaktadlr. Son Ylllarda dl~arlya a~llmak zorunlulugu 
duyan ve boylece dO~Ok maliyetli dl~ rekabetlekar~l kar~l­

ya bulunan TOrk i~letmeleri i~in, konu daha fazla anem ta­
~lmaktadlr. Ancak uygulamada yeterli olabilmek i~in Stan­
dart Maliyet Yonteminin gerektirdigi tOketim etOdleri konu­
sunda teknik elemanlarln yeti~tirilmesil teknik bilgi veren 
yaYlnlarln yapllmasl zorunludur. Nitekim Almanya'da bu go­
revi Ostlenen Refa, tOketim etOdleri lIe {lgili azel prog­
ramlar dOzenlemekte ve teknik elemanlarl yeti~tirmektedir. 

Olkemizde bu tOr yeterli bir Gall~ma gorOlmemektedir. Sorp­
nun bir bOtOn olarak ele allnmasl aGIslndan tOketim etOdle­
rlnl sagllkll bicimde yapacak elemanlarln yeti~tirilmesi 

konusunda Gall~malar yapllmall; bu gorev eqitim kurumlarlna 
veya bir kamu kurumuna verilmelidir. Milli ProdOktivite 
Merkezinin konu ile Ilgili ara~tlrma ve yaYlnlarlnln teorik 
kaldlQl, tOm i~letmelerin yararlanabilecegi tekniklerin 
standardizasyonunu getirmedigi gorOlmektedir. 

Gerek i~letm~ dOzeyinde gerekse Olke dOzeyinde i~Ci­

Ilk standartlarlnln belirlenmesi ICln call~malar yaplllp 
bu standartlarln yayglnla~tlrllmasl gerekir. Olkemizde i~ 

degerlemelerine giden i$letme saYlsl c;ok azdlr. ate yandan 
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lerin kolayl1kla yOrOtOlmesi baklmlndan gerekli olan i$bir­
li~ini sa~lamak iGin i$Gilerin ve i$Gi birliklerinin deste­
~ini almal1dlrlar. t$ de~erlemeleri Olke Gaplnda yaplllrsa 
yaygln Ucret standartlarlna Ula$llacaktlr. Sozgeli~i Alman­
ya'da i~ler belirli gruplara ayrllml~ ve her grup iGin Ge­
~itli bolgeler itibarlyla Ucret standartlarlna esas olacak 
Ocret dOzeyleri saptanml~ ve Tariflohn adlyla yaYlnlanml~ 

bulunmaktadlr. Olkemizde de bu tOr Gall~malarln yapllmasl 
yararll olacaktlr. Boylece hem Olke dOzeyinde makro ekono­

mik analizlerin hem de i~letmeler araslnda kar~lla~tlrmala­

rIn yapllmaslna olanak saglayacak veriIer ve oranIar elde 

edilmi~ olacaktlr. Bu veriler aynl zamanda i~Gi sendikalarl 
iIe yapllacak gorO~melerde nesnel temelIer Ozerinde tartl­
~abiIme olanagl sa~layacaktlr. 

MaIiyet standartlarlnln saptanmasl konusunda Olke-
mizde yeterli yayln da bulunmamakta, mevcut yaYlnlarln 

sadece Standart Maliyet Yonteminin i~leyi$ine yonelik 
oldugu gorOlmektedir. Bu nedenle yont~min uygulanmaslndaki 
teknik verilerin elde edilmesine ili~kin Gall~malarln ve 

yaYlnlarIn yapllmasl da gerekmektedir. Almanya'da Refa Ku­

rumu bu gorevi de iistlenmi ~, teknik veri lerin . saptanmaslrla 

ili~kin esaslarl kapsayan eserler yaYlnlaml$ bulunmaktadlr. 
Konunun teknik ve bilimsel olmasl bu Gall~malarln bilim 
adamlarl taraflndan yapllmaslnl gerektirmektedir. 

Maliyet standartlarI araslnda bulunan i$Gilik stan­
dartlarl di~erlerine nazaran iistiinliik arzetmektedir. CUnkii 
i~Gilik standartlarl sadece i~Gilik maliyetlerinin planlan­
maslnda degil; kapasitenin planlanmaslnda, i$giicii saYlSlnln 

saptanmaslnda, te~vik edici Ocret 

sinde, verimli Uretim yontemlerini 
reket etiidlerinin yapllmaslnda, 

sistemlerinin getirilme­

ara~tlrmaya c;all~an ha-
dogrudan verimliligin 
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olc;Olmesinde vb. gibi konularda da kullanl1maktadlr. Zaman 
standart1arl ile sadece i~letme ic;inde ve i~letmeler ara­
slnda degi 1, Olkeler araslnda da veriml i 1 ik anal izlerinin 
yapllmaslnl saglayacaktlr. GorOldOgO gibi i~C;ilik standart­
larl sadece Standart Maliyet Yontemi aC;lslndan gerekli 01-
mamaktadlr. Yukarlda belirtilen nedenler lC;ln i~C;ilik 

standartlarl saptandlktan sonra, Standart Maliyet Yontemi 
uygulamaslna da gec;ilebilecektir. 

Yontemin uygulanmasl yogun c;all~maYl gerektirmekte 
ve maliyetli olmaktadlr. Bu nedenle i~letme1erin yontemin 
uygulanmaslndan saglayacagl yararlarln derecesi i le bunun 
maliye4i araslnda bir denge saglamaya c;all~masl zorunludur. 
Standart Maliyet Yonteminin bir amac; degil, verimliligi 
arttlrmaya yonelik karar ve onlemlerin allnmaslnda veri 
saglayan bir araG oldugu unutulmamalldlr. ote yandan mali­
yetlerin kontrolOnde sadece sapmalarl belirlemekle kallnma­
YIP, bunlardan sorumlu olanlardan gerekli bilgiler allnma-
11, nedenleri sorulmalldlr. Planlanan sonuc;lar ile ger<;:ek­
le~en sonuc;lar dOzenli olarak kar~lla~tlrl1ma11, aksakllk­
larln gorOldOgO yerlerde onlemler allnma11dlr. 
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